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机器人

通过人机合作实现自动化生产
一台 的螺旋压力机使用两台机器人便可实现高经济性的无人操作生产 。 如果这两台机器人中的一台停止

工作 ， 那么 ， 则由一名操作人员来完成这台停止工作的机器人的任务 。 由于采用 了计算机软件控制安全方案 ， 所以 ，

人和机器人实现了最密切的合作 。

文

前 ， 在制造企业产品变化性 集 团是一家受用 户欢 数据技术及工业 自 动化有限公司

越来越大的背景下 ， 生产灵 迎的专 门致力于铝 、 镁 以及特种 研发螺旋压力机 自 动化生产方案

活性的要求在不断提高 ， 人机协 合金轻结构件的生产 制造厂家 。 选择 了在压力机旁边设置两台机

作生产则越来越重要 。 由于人具 该厂家有着丰富的锻造工艺 、 特 器 人 。 这
一对机器 人布 置在压

有先天性的功能 ， 对变化的生产 别是铝制 品模锻和加工方面的经 力机对应的两侧 ， 当
一

台机器人
螺旋压力机采用

入
， 实

条件反应明显较快 ， 这样 ， 在 自 验 。 该集 团 的客户 中 首先是汽车 负责调换压力机工件并去除飞刺

现了 从投放毛坯 动化生产过程中 ， 如果
一

台机器 生产厂家 。 集团 为汽车生 时 ， 另
一

台机器人则负责将加热

人 出现故障 ， 那么 由 人来完成这 产厂家提供发动机 、 汽车行走机 的工件毛坯放置到压力机 内 ， 并
飞刺 的实心模型

件整个生产流程 胃 工 入 ， 仍 勾 牛 。 莫 变

的全自动化生产 然能够实现 自动化生产 。 越来越大且模型的寿命也在不断 介质 （水 、 石墨 ） 。 为了满足特殊

缩短 ， 这样对生产制造业的最大 的要求 ， 研发单位还专 门研发 出

挑战是 必须着手设计新的 自 专用抓钳 。 这些抓钳接触加热的

动化生产方案 。 工件的受热部位 ， 坚固耐用且无

需保养维修 。 采用该抓钳的设计

自动化方案应保证 方案 ， 不仅抓钳的设置费用 达到

不 司断生产 最低化 ， 而且可以往压力机 内放

为 了提高位于波兰的 置相对变化多样的工件 ， 这样便

集团生产小客车部件的
一

台 省去了在加工工件 日 趋多样化的

的螺旋压力机的生产能力 ， 该公司 今天 ， 使用该抓钳便不需要增加

委托 数据技术及工业 自动化 改进抓具的投入 。

有限公司研发螺旋压力机 自 动化 、

生产方案 ， 要求实现铝制实心模型 实现人机组合作此

件整个生产过程的 自动化 ， 即从投 因为在正常的作业 中 ， 该压

放毛坯直至去除模型件飞刺 的整 力机实现 了无人操作作业 ， 从安

个生产过程实现无人操作的 自 动 全技术的角度 ， 该压力机不需要

化生产 ， 以达到提高产量和生产安 设置较大的 防护栅 。 因 为 ， 该压

全性两方面的 目 的 （图 。 力机的作业方式不仅设计为使用

因为前面 已经提及该公司 的 两台机器人作业 ， 而且当一台机

生产必须具备灵活性 ， 所以 器人 出 现故障时 ， 可实现人机组
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合作业方式 ； 也就是 由
一

名锻工 内 机 器 人 的 定
… —

图 在出现故障

替代 出现故障的那 台机器人进行 位 。 此外便是定
；

：

丨
丨 ■■■ 器人在相对小型

作业 （ 图 。 此外 ， 当 加工工件 义人和机器人可
—

■ ：

； 的压力机两侧作

量小 、 不采 用 自 动化方式制作锻 能组合作业的范 “— 业
， 而是

一

名锻

模的情况下 ， 人 们对这种 人机组 围 ， 在该范围 内 ，

一

工和 台机器 人

合作业方式便特别感兴趣 。 在这 要定义在哪些区
—

合作作业

种情况下 ， 由
一

台机钱人往压力 域 内允许机器人
—

机 内放置工件并去 除工件的 隔离 运动 ， 在哪些 区

—

介质 ， 由 名工人负责转换锻件 。 域 内不允许机器

为 了 能够实现这种人机组合 人运动 。 这也意 化“上
作业方式 ， 必须设计 个缜密的 味着 ， 人机组合

安全方案 。 这样 ， 这名替代机器 作 业 时 ， 人 只

人作业的锻工才能够在另一台机 能进入被定义为有安全防护的区 行安全监控。 采用该
“ ”

器人旁作业 。 根据普通的机器人 域 内 。 在该安全防护区域 内 ， 机 技术方案 ， 能够满足压力机安全

必须与人分离作业的原则 ，

一般 器人运动速度下降 ， 且机器人只 生产的各种要求 ， 如实现对整个

情况下这种人机组合作业方式几 允许保持这样的运动速度 ， 即该 压力机设备的可靠监控并在 出 现

乎是无法实现的 。 另
一方面 ， 这 机器人随时能够制动的运动速度 ， 危险状况或压力机的测量和传动

种人机组合作业方式安全技术方 也就是说 ， 机器人不允许离开被 系统 出现故障时立 即停机 。 这样

案还不能影响 限制整 台压力机设 定义为允许机器人作业的区域 。 便实现了对机器人进行可靠监控 ，

备的灵活性 。 通常要达到这样的 因 为计算机软件将机器人的 而该监控是以计算机软件繁复缜

要求 ， 实现这种安全技术方案的 运动准确地限制在其运动的区域 密 以及对整个压力机设备系统实

耗资大 。 数据技术及工业 自 内 ， 这样便可最佳地利 用生产作 现 自 动监控为前提条件的 。 有 了

动化有限公荀能够将应用于其他 业面 。 由于限制 了机器人的运动 这样的监控 ，

一

名锻工和一台机

领域的人机组合作业以及在传统 速度 ， 确定了机器人和人的安全 器人组合可 以在压力机前没有任

部件组合领域利用计算机软件进 距离 ， 此外 ， 还进
一步节省 了作 何危险地进行作业 。

行安全监控的经验运用于锻造技 业面的面积 。 与传统的监控部件

术 。 目前 ， 使 用机器人技术早 已 相 比 ， 如与可调节的 凸轮控制开 人机组合作业安全防护方案

成为常态 ， 因为人们早已对 关相 比 ， 利用计算机软件控制机 现在这种在作业出现紧急状

公 司 的 机器 人采 用 这种
“

器人运动 的方法有着若干优点 。 况下才采用 人机组合作业的特有

技术系统 。 使用 凸 轮控制开关必须布线并进 形式 ， 将来在正常的工作 中 也有

在光幕和扫描器确保锻工在 行调节 ， 此外 ， 这种监控方式也 进一步推广 的可能性。 现在企业

压力机前作业安全 的 同 时 ， 计算 存在着机械磨损 。 凸 轮控制开关 批量产 品 的零部件数量在下降 ，

机软件正在调节和监控人机组合 的功能只能对机器人两三根轴的 并且零部件的多样性有较大的提

作业 。 借助于对机器人的
“

运动空间实现安全防护运转 ， 而 高 ， 难 以实现成本经济的零部件

技术系统基于该领域最新
“ ”

技术系统则可对机 加工作业 。 未来的制造业既要求

发展的繁复缜密的计算机软件和 器人的全部 根轴实现限制在小 发挥人与生俱来的能力 ， 又要发

电子技术的安全技术 ， 可实现上 运转空间 内的防护运转 。 挥工业机器人所具有的高重复性

面提及的机器人安全运动 。 压力 在 针对压 力 机压模 工 具 件 精准作业和承载力大的优势 。 新

机作业时 ， 不需要将机器人和操 的安全防护方面 ， 为 了避免 由于 的安全防护方案 、 硬件功能的 发

作人员完全隔离开。 错误程序或是操作人员的错误操 挥均 以计算机软件为基础 ， 这样

该
“ ”

技术系统由 作 出 现故 障而造成损 失 ， 才能实现在 存储程序控制

计算机软件和 电子安全卡组成 ，

”

技术系统也可对所定义的 装置 ） 程序化层面的人机智 能化

能够支持监控所定义的停 留范围 小安全区域 内 的压力机工具件进 组合的应用技术 。
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