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直到使用 了 机器 人 Ａ 动化技术后 ，
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我们考虑了整个过程 接收原材生产时间是非常必要的 。 ３ ． 与现有设备的兼容性 ， 包括对控
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发那科机器人 的双夹具 ， 手臂末端图 ３ 操作人员手动连续将 ４０ 个粗糙工件按照随机径向＆ 向放置在钢制平顶来料传送机上
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图 ２ 机器手臂朝上 ， 放置在 Ｏ ｋｕｍ ａ 车床的后面 ， 使得操作人员能够在不进入机器人工作区的条件的解决方案 ， 并提供适当 的支持 。
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