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摘#要#C>,系统中的上料机械手是通过单片机控制程序来实现自动控制的" 因此!其单片机程序的设计尤为重要" 首先

介绍了C>,系统的上料机械手" 进而编写了G1)FB&! 控制程序" 经过验证达到了预期效果"

关键词# C>,##机械手##@LB控制
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!"NJ6系统的上料机械手

C>,系统的上料机械手)!$"*

!!! 柔性制造系统

的上料机械手$其主要功能是根据不同的控制要求

从料槽中抓取装配主体送入数控铣床单元或将铣

图 !#工件主体上料单元

床单元加工后的产品

转送下一个单元& 上

料机械手的主体结构

组成如图 ! 所示$包括

扬臂同步带传动机构$

旋转行星齿轮传动机

构'水平移动支架及其

齿轮齿条传动机构'托

盘直线传送单元'托盘

转 向 从 动 单 元' 轨

道等)+$$*

&

$"上料机械手的控制部分硬件组成

上料机械手的控制部分的硬件是由检测元件'

执行机构'控制元件组成& 其中$检测元件即传感

器部分$它们的输出作为 G1)FB&! 的输入信号(执

行机构的作用是完成具体的机械动作)&*

& 上料机

械手的检测元件'执行机构'控制元件一览表如表 !

所示&

%"上料机械手的控制部分软件设计

%#!"控制系统的输入输出映像关系表

上料机械手是通过单片机控制程序来实现自

动控制的$本文采用G1)FB&! 单片机对机械手进行

控制& 控制系统的输入输出映像关系表如表 "

所示&

%#$"上料机械手的@9ST.P! 控制程序

上料机械手的 G1)FB&! 控制程序中的机械臂

上扬及下降的单片机程序如下%
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%#%"机械臂上扬的单片机程序

Z2.4/"M?N3Q1 a%# II等待机械臂上扬到位或按下停止按钮

2.X"?N3Q aa!# II如果按下停止按钮$电机将停转$再次按下启

动按钮继续运行$直到触碰限位开关



表 !"检测元件!执行机构!控制元件一览表

类别 序号 编号 名称 功能 安装位置

! ,f! 微动开关 确定扬臂下行位置 两支撑侧板顶部型材

" ,f" 微动开关 确定扬臂上行位置 两支撑侧板顶部型材

+ ,f+ 微动开关 确定扬臂顺转位置 圆盘

$ ,f$ 微动开关 确定扬臂 F%h旋转位置 圆盘

& ,f& 微动开关 确定扬臂逆转位置 圆盘

检测元件 ' ,f' 微动开关 确定扬臂左行位置"铣床方向# 圆盘左面支撑型材

( ,f( 微动开关 确定扬臂右行位置"下料方向# 圆盘右面支撑型材

) ,f) 微动开关 工件吸持检测 电磁铁上

F ,! 磁性接近开关 确定气缸初始位置 气缸

!% ," 磁性接近开关 确定气缸伸出位置 气缸

!! ,+ 光电传感器 检测工件槽工件 工件槽侧面

! >& 直流电机 驱动扬臂旋转 圆盘

" >$ 步进电机 驱动扬臂升降 两支撑侧板中间

+ >! 直流电机 驱动上料单元行进 滑轨支撑板

$ >" 直流电机 驱动直线A传送带 直线单元

执行机构等
& >+ 直流电机 驱动直线AA传送带 升降梯旁直线单元

' S> 直流电磁吸铁 控制扬臂电磁铁吸放工件 扬臂

( B 直动气缸 驱动扬臂顶端电磁铁升降 扬臂

) bL 工作指示灯 显示工作状态 两支撑侧板顶部型材

F bG! 蜂鸣器 事故报警 控制板

!% bG" 蜂鸣器 事故报警 控制板

! g>! 继电器 扬臂左行控制 直线单元内侧

控制元件等
" g>" 继电器 扬臂右行控制 直线单元内侧

+ g>+ 继电器 控制二同步电机选择切换 直线单元内侧

$ S; 电磁阀 直动气缸伸缩控制 两支撑侧板中间

表 $"控制系统的输入输出映像关系表

形式 序号 名称
与上位机

对应表

单片机

引脚

上位

通讯

输入 ! 上限位 A!'<" @!<% "'<"

" 下限位 A!'<$ @!<! "'<$

+ 左限位 A!'<& @!<" "'<&

$ 右限位 A!'<' @!<+ "'<'

& 正转限位 @!<$ "'<(

' 反转限位 @!<& "'<+

( 止动气缸至位 @!<' ")<%

) 止动气缸复位 @!<( ")<!

F 备料检测 A!'<( @"<% ")<"

!" 启动按钮 >!'<$ @"<! "&<!

!+ 停止按钮 >!'<& @"<" "&<"

输出 ! 上行电机 A!(<% @%<% "(<%

" 下行电机 A!(<! @%<! "(<!

+ 左行电机 A!(<" @%<" "(<+

$ 右行电机 A!(<+ @%<+ "(<+

& 正行电机 A!(<$ @%<$ "(<$

' 反行电机 A!(<& @%<& "(<&

( 止动气缸 A!(<' @%<' "(<'

) 直流电磁吸铁 A!(<( @%<( "(<(
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%#C"机械臂下降的单片机程序

W3.8 G:[J3Z0"#

2

M:M0 a3XX(

8:M0 a30( II上下电机下行$机械臂下降

Z2.4/"8?N3Q1 a%# II等待机械臂下降到位

)F$+ 科#学#技#术#与#工#程 !" 卷



2.X"?N3Q aa!#

2

8/476"#(

.X"?N3Q aa!#\:/7](

3

3

8/476"#(

8:M0 a3XX(

.X"?N3Q aa%#

?N7NM?a%(

/4?/

?N7NM?a((

3

C"调试!验证

调试时用开关模拟机械手的状态信号$按机械

手的动作控制模拟输入$观察输入接口板的状态指

示和输出接口板的继电器动作情况$待功能与机械

手的控制要求吻合时$再实际连接机械手的输入和

输出信号$程序设计上$对电机的正转和反转要进

行互锁$以免短路电源& 经调试'验证%由 G1)FB&!

单片机对机械手进行控制的结果与事先预期的情

况一致$完全能达到实际应用的目的&
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