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机器人

机器人与生产自动化
机器人用户可使用一个用于交互和机器人 自动程序化的软件工具 ， 快速实现机器人传统意义上的程序化 ，

可使机器人在数秒钟之内实现 自 身的程序化 。 这样 ， 便可在机器人的综合使用或是多种变型使用时获得节省成本

的优势 。

文

动化生产 （ 在快速 、 节省 了达到 自动化生产的最终质量要 器人 自 身最佳化 。 因 此 ， 这就要

成本和高质量方面 ） 的潜 求 ， 必须多次重复对 自 动化装置 求必须能够 自行实现 自 动化装置

力是显而 易见的 。 但是 ， 自 动化 的程序化及测试 ， 这样便会导致 的程序化和测试或是机器人程序

装置 的程序化及测试不仅 昂 贵 ， 生产成本的增加 。 化和生产流程最佳化 。

而且在 自 动化生产每次改变时均 使 用 离 线 编 程 工 具 （ 为 此 ， 奥地 利

须重新进行 自 动化装置的程序化 可缩短 自动化装置尤其是机 信 息 技 术 公 司 （ 自

及测试 。 在生产企业小批量加工 器人的程序化时 间 。 但是 ， 如果 年起 便开 始研 发 用 于机器 人 交

生产时 ， 对 自 动化装置重新程序 根据企业生产的具体情况 ， 只最 互 和 自 动 程 序 化 的 软 件 工 具

化及测试会丧失 自动装置的原有 小化的进行反复程序化及测试便 。 使用该软件工具 ，

成本优势 。 在综合利 用 自 动化装 确定机器人的动作和生产流程之 机器人用 户可在几秒钟之 内完成

置时 ， 对 自 动化生产流程的质量 间 的复杂关系 以及 自动化生产的 机器人的整体程序化 ， 与通常对

要求很高 。 在大批量生产时 ， 为 最终流程 ， 就必须进
一步实现机 机器人进行程序化的方法相 比 ，

大大 加快 了 机器人程序 化 的速
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图 个 汽车车身嚇缺陷自动化 、細喷漆鹏 自动娜补组

成的生动作业醒。 前面的机器人修补汽车车身的喷漆缺陷 ， 在作业

线远处可见到几秒钟之前作业的监管机器人 （ 背景处

动化程序和质量标准纖人流程仿真件 。 这样 ， 在两种情
；

况下均会精准预报流程结果 ， 大大賴或是全部省去使用

机器人单元时的信息交互测试和机器人单元实现最佳化的

时间 。 松遞娜職成
将该软件工具应用于预报机器人作业流程结果的数学

仿真 ， 该仿真可应用于各种机床刀具的参数化 。 仿真可描 ￡ 論
绘出 自动化装置整体应用结果和各个单独动作 ， 并能描绘

出在应用的每个具体时间点的 自动化装置流程的物理状态 。

！
效率——效率离达

这样的最大好处是 ， 在接触式清洁机床刀具时 ， 各个湯

环节均显而易见 ， 例如 ， 此时所要求的清洁工具的变型和
主动式 功能—— 减少对电

清洗液流束的变化以及设计和仿真何时将机床加工产生的 网的干扰 输电过程中的无功损耗 ；

高实用性——可并联使用 （
实现冗余 ；

高功率密度一超窄设计 ， 实现小体积 ， 节省控制柜空间 。

该软件工具的另
一个应用实例是 ， 用 来测量希望得到 （注 ： 高功率密度达 ：

的加工表面 。 在此 ， 传感器位置的细小变化均会对所观察 口
的表面产生很大影响 。 对于操作人员 来说 ，
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自动化装識 觀職龍棚職

使用软件工具 的 自动化装置流程模型和仿 ，

真要和软件工具开发商或是流程技术专家共同研发 ， 那些

需 自行对其生产流程快速仿真和不断进行进一步研发与改 ：￡ §

进的软件工具 的使用者 ， 可通过一个流程插入

件予以技术支持 。

鹏主机軸工細藤工具 自 个典翻腿 ，

年 ￥工业 公 §

模翻实际之间的偏差 。 通常可以很快标定出结构件的规

定位置 ， 而统计的偏差 ， 例如 ， 生产流程 中每个刀賊位
电话 ： 传真 ：

置或是变换的刀具的位置偏差只能给出
一个浮动范围 ， 这

样 ， 所达到的流程质量便会受到影响 。
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而使用软件工具 ， 由监管机器人提供 安装机器人 ， 且必须 自 行校准车

可以同时考虑到生产流程中每个刀 泰缺 身动作 。 为 了校准车身动作 ， 线

具的位置或是变换的刀具的位置偏 为了节省生产成本和时间 ， 性跟踪不断变换的坐标系是不可

差 。 无论程序中每个刀具的位置或 根轴上的多个机器人在软件工具 能的 。 原 因是 ， 工件和机器人之

是变换的刀具的位置偏差单独出现 运行的第
一

子程序中反映出 间不可避免地会出现冲突 。 为此 ，

还是组合式出现 ， 会纪录下已知干 车体表面喷漆缺陷 。 在该监管环 针对工件
一直处于运动状态 ， 替

扰和变动的带宽 ， 这些信息在仿真 节 ， 软件工具使用 脱离主机监管 代使用 线性跟踪这种方法 ， 采用

程序结果时会
一

并使用 。 这里有个 的程序化 。 在生产作业时 ， 这些 所谓的
“

智 能化
”

工件动作机器

比较 ： 如果对程序结果的巳知偏差 监管机器人向下
一道机器人子程 人程序进行调整 。

浮动范围 中 个影响作用 （例如 序提供车体喷漆的缺陷细 目 （类 为 了 生成这些机器人程序 ，

轴 轴和 轴这 个立体轴 ） 进 型和位置 ） ， 该子程序的机器人则 不是在传统的 维空间规划设计

行测试 须在机器人上进行 直接标 出之前 已检查 出 的车身喷 软件 ， 而是在更高的维数设计软

次测试 。 只是在特殊情况下 ， 这些 漆缺陷 ， 这样 ， 操作人员便能发 件 ： 典型 的是在 、 或 维

偏差不会组合出现 ， 那么 ， 在机器 现这些车体上的涂漆缺陷 ， 并加 的空间规划设计软件 。 这样做其

人上须进行 次测试 （ 以修补 （ 图 。 深层次的原因是 ， 不像通常那样 ，

这样只须测试每次偏差的平均值 、 这种作业方式的
一个特点是 ， 通过子程序时间上的变化必须设

最小值和最大值。 而使用软件工具 必须检査 出每个车架的车身喷漆 计各个轴的配置 ， 而是能够 自 行

则不需要在机器人上进行偏差测试 的各个具体的缺陷 ， 且每个机器 设计各个轴 的运 动速度 、 加 速

便能够预报单个偏差和组合式偏 人都必须生成
一个具体 的程序 。 度和运动时间 。 通常的相空间

差 。 此外 ， 操作人员使用软件工具 因为 ， 在监管机器人子程序后紧 （ 通过时间 向 扩

便可准备好机器人程序结果 ， 不会 跟着便生成修补喷漆机器人子程 展 ， 并通过考虑到速度和最小加

面对大量数据而茫然失措 ， 例如制 序 。 监管机器人子程序和修补喷 速度 向 ⑴ ） 、

备出
一个最差条件仿真 。 漆机器人子程序要在 之 内提 和 扩展 ， 用每个 由

在机器人生产质量安全 、 生 供新的整体机器人作业流程的程 个机器人相搭接的作业空间相加

产故 障排除和标识 的程序链 中 ， 序化使用 。 而奥地利 得 出 维数 。 在此 ，

自 动程序化对提高生产质量有 信息技术有限公司 （ 提供的 机器人的设计和程序化时间单位

着全新 的 潜在可 能性 。 奥地 利 软件工具 能够 自动化 使用 的是秒 。 为 了能够校准皮带

信息技术公面 地完成这些任务 。 运输机移动速度 ， 还要给出 自 动

可提供软件设计和程序化这两个 生成程序所需的附加信息 。 用这

步骤的软件 。 在修条 泰的过程中 些附加信息预先设计机器人移动

车身处于继续 动状态 轨道 ， 这样能够确保各环节的相

这 种 最 新 互搭接 。

的设 置 作业程 除 了上述应用 的可能性 ， 这

序 化 的 方法 曾 种扩展性的设计方法可用于 自 动

遇 到 过
一

个挑 程序化或简单程序化以及用于确

战 ， 即 在 标 定 认带附加轴和不带附加轴 的先行

车 身 喷 漆 缺 陷 職的有效性 。 这种扩展性的设

的 过 程 中 ， 车 十方法还可用 于在 同 工位作业

；
直 处于持 的多个机器人程序化设计 （ 图 。

续 运 动 状 态 。 除此之外 ， 采用这种扩展性的设

为 了 节 省车 间 计方法 ， 在子程序设计 中还存在

图 设计结构件光学质量检验程序 ， 由传感器进行识别 ， 由机
工 位 和 作 业 节省硬件和子程序量的潜在

器人进行检验 本 ， 必 须 固 定 势 。
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