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基于西门子 PLC 的汽车车门焊接机器人控制系统的研究 
黄继敏 

（庆阳职业技术学院  745000） 

摘要：伴随着我国汽车行业的蓬勃发展，现已由传统的车身焊接生产线转换成为全自动个性化生产模式发展，显然焊接机器人
是最具代表性，如今也已经被广泛的使用。本文以西门子 PLC 的汽车车门焊接机器人控制系统为研究背景，分别介绍了西门子 PLC
汽车车门焊接的工艺流程、PLC 车门硬件和软件，从而不断提升和优化焊接工艺流程并提高生产效率。 
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近几年来，我国的汽车行业已由过去大批量和单一模式现已转

变成为个性化精益生产模式，在制造汽车生产线上使用自动焊接技
术具有非常重要的意义[1]。而 S7-200PLC 具备着强大的功能和具有
编程调试便捷的特点而颇受欢迎，它能够优质高效的完成汽车车身
焊接的工作[2]。基于此，本次研究针对西门子 PLC 的汽车车门焊接
机器人控制系统进行深入分析，现将具体的研究内容汇报如下。 

一、西门子 PLC 汽车车门焊接工艺流程 
在制造汽车生产线上最为重要的一环就是汽车车身的焊接，在

这其中焊接车门又是尤为关键的一步，这将直接关乎着整部汽车质
量、性能的好与坏。在汽车制造的生产线上焊接车门会大致分为四
个工位和两台焊接的机器人，即每一个工位对应着不同的工序，那
么焊接机器人最重要的工作内容便是按照工艺流程的要求完成工
作，从而完成和实现在汽车制造生产线上对于不同部件的焊接，其
详细的工艺流程，参照图 1 所示。 

 
图 1：西门子 PLC 汽车车门焊接工艺流程 
从上图中我们可以看出，西门子 PLC 焊接机器人控制系统分别

由焊接机器人和气压回路，以及夹具系统和 PLC，最后由操作台等
构成，其中 PLC 控制输入信号分别是来自操作台指令与各传感器信
号所形成的，那 PLC 输出的主要作用是控制激光焊接机器人来完成
动作指令，以及工装夹具夹紧气缸电磁阀和各指示灯等完成相应的
指令，显然在这个过程中最为关键和核心之处便是控制焊接机器
人。 

二、西门子 PLC 汽车车门硬件 
在西门子 PLC 汽车车门焊接机器人控制系统之中，关于夹具系

统是通过气压回路气缸来加以实现。在这其中每组气缸在通常的情
况之下是由 1 个三位五通电子阀来进行控制并完成换向。在上文之
中的工位一~四之中分别依序对应着 4~7 个气缸，而在每个气缸之
上设置 2 个位置传感器，由此形成 52 路 I/O 输入点，同时另加上焊
接机器人的通信接口、夹具识别信号将不会超出 200 个。所以在实
际情况之中通常是选用 S7-200CPU226 和另外两个扩展模块功能，
其详细的配置，参照表 2 所示。 

表 2：S7-200CPU226 和另外两个扩展模块功能 

名称 型号 规格 用途 

CPU CPU226 
21~28VDC 电源、 

24DI、16DO 
中心控制器数字量输入

/输出 

数字量 I/O 
扩展模块 

EM223 24VDC、16DI、16DO 数字量输出模块 

数字量 I/O 
扩展模块 

EM221 24VDC、16DI 数字量输入模块 

众所周知，在焊接的过程中会产生一定的热量，而此时气压回
路会由此而产生压力会直接作用于夹具系统的夹紧功能。因此，就
需要通过借助模拟量扩展模块型号为 EM235 来加以控制在整个焊
接的过程中产生的温度以及气压系统压力的问题，假若气压回路的
压力高于允许值的范围之时，那么 PLC 将会输出信号来切断生产线
的电源，以此实现降低气压回路压力过高的问题，从而保护在汽车
制造工艺生产线而不会因此被破坏掉。 

三、西门子 PLC 汽车车门软件 
关于在正常开展 PLC 和焊接机器人通讯作业，前提是提前设置

和定好通信的协议，其作用原理可详见表 4 所示。其工作的流程大
致可以归纳为，当指令的发送方发送指令时，该指令是以 ASII 字符
串的形式作异或和并发传递给接收方。在接收方接收到相应的指令
之后，将二者进行真值对比，若二者真值相等，这就意味着通信精
准。 

当我们按动启动按钮后，那么整个系统将处于上电复位的一个
状态，此时各个控制器会将输入状态信号加以扫描处理后，将此信
息和程序存储器中的各模块参数二者之间进行对比，若结果一致则
可执行[3]。其流程如下：第一，PLC 发送通信指令给焊接机器人，
在机器人接收到相应指令之后将于内部的存储器参数加以对比，二
者数值结果一致，则机器人会按照对应的模块程序来开始启动作
业，开始完成焊接工艺、位置移动等操作工作。其中关于想要实现
焊接工艺的参数，其前提是需要焊机激光器的电源电流以及通电时
间两种因素所决定的，当焊接机器人在控制器的控制下是可以按照
既定的程序工作路径来操作和完成[4]。当机器人完成焊接工作之后，
会反馈回 PLC，再 PLC 接收到信号之后会完成下一步的工作流程后，
在回馈给机器人直到全部完成[5]。 

四、结束语 
综上所述，借助于建立 S7-200PLC 和焊接机器人控制系统，我

们可以看到它是能够显著性的不断提升和完善焊接工艺流程，且能
够大大缩短焊接周期，从而提高生产的效率。另外，借助 PLC 和焊
接机器人二者之间的通信作业，我们可以看到焊接机器人和各工位
之间能够有条不紊的按照既定程序来直至完成全部工作。通过 PLC
的车门焊接机器人控制系统，从而真正为制造和实现汽车小型轻量
化和提高车身结构性能方面而提供了强有力的支持。 
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