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＿
六轴在这个工作站达到了性能极限 ，

Ｉ ． ． ．无论是它的活动范围还是动力

螺纹接头的机器人装配
６４ 种产品螺纹连接的 內 动裝 ｆｔ！和包裝 为 设济制造 商带来 广挑战 。

一

个仃 丨 个 ｆ 丨 动站和Ｗ 个

机器人的工ｒ最终能够满足在灵活性 、 周期时间和 ４用性 ， 以及状态和所有在限制性空间方 面

的所有要求 。

Ｒａ ｌ ｆ Ｈ ｏｇ ｅ ｌ

＾
■确 计 量 和 测 试 有 限 公 司 ， 简 称来满足 ６４ 个产品类型 ， 另

一方面还要尽装配任 务总是相 同的 ： 在基体上使 用精
＂

＾Ｄ＋Ｐ ， 在巧合的情况下接到 了制造可能 的 节 省设 备 空 间 ， 因 为 只 有 ４ ０ｍ
２

确定 义螺纹深度 的铜嵌件 。

这个工厂生产线 的 合 同 。 该公司成立于的生产空间可 用 。 通过
一

个周 到详细 的
一个工厂 由 十个 自 动站和 四 个 史 陶

１ ９ ８ ６ 年 ， 致力于准确计量 ． 测试和安装 。 方案并且使 用 了 四 ｆ 史 陶 比 尔的机器人比尔机器人 。 其 中 包括两个 Ｓ ＣＡ ＲＡ 机

最近几年增 加 了特制 机订制 。 螺纹连接满足 了客户 的要求 。

”

 器人和两个六轴机器 人来 负责高要求 的

的 自 动化安装对于能量分布系统是 Ｄ＋ Ｐ工作任务 。 装配的 正确顺序大致如下 ：

的核心竞争 力所需要 的 。 理论上是将所 ＩＥ厂 由 十个 自 动站和 四个机器 使用 第
一

个六轴机器 人之 后 ，
ＴＸ ６ ０ 用

谓的基 体铜嵌件拧在上面 ， 这样螺栓的人组成 其 内 部夹具取基体 ， 然后驱动到 照相 系

安装能够精确 的 润滑 ， 并且很 多 测试也螺纹连接 系 列产 品 的意见强调 了 自统 ， 对其进行型号检测 和旋转角 度调整 。

能够起到 决定性的作用 。动装配的要求 。 每个产品类型之 间 的 区在这个工作站程序里面还有针式打标和

就像 Ｄ＋Ｐ 总经理 Ｔｏ ｂ ｉ ａ ｓＦａ ａ Ｂ 强调别很大 ， 基体尺寸长度 卜．从 ３ ０
￣

３ ００ ｍｍ喷墨打 印 ， 是在机器 人之前将确认和识

的
一

样 ， 事实上这个任务是个巨大的挑不等 ， 直径上 ２ ０
？

６ ０ｍｍ 不等 。 形状和别过的基体传到工件托盘 系统 。

战 ：

“
一方面我们必须实现最大的 灵活性 ， 装配方式也有不 同 的设计 ， 只有实 际的下 一 个 工 怍 站 是 拧 黄 铜 螺 套 。

３ ６ＭＭ 现代制造 ． 顸代工业ｉ ｌ器 八 ２０ １ ６
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 Ｓ ＣＡ ＲＡ 机器人取
一套送到输送站 ， 放到

一

个已经校准

＞ ：ｒ 确定好的正确位置 。 最后驱动至
一

个润滑站并进
一

步拧

抒紧系统是工厂的组成部分

＾这里 ｔ ｓ ６ 〇 还有 其他 的 任 务 ： 四 轴机器 人 必 须螺

纹插人基体 ， 然后用 它的拧 紧轴将其精准 的拧 紧 到 指

 ｊｕ
雜度位￥ 。 材觀合基体魏 ，驗歓件是黄铜 ，

，
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图 １ 史陶比尔六轴机器人 ＴＸ ６０ 用其内部夹具抓起
－

个基体
Ｆ ａ ａ Ｂ 解 释 到 ： 螺栓 ｆＴ 紧是工 丨 内

一个重要 的部

分 ， 并且考虑到生产节拍的原因我们将这站同样重复了

Ｍ

第二次 。 这样
一方面为 了达到预定的生产节拍 ， 另

一

方

面也能在一个发生故 障时另
一

个继续工作 。

”

史 陶 比尔

ＳＣＡＲＡ机器人不仅能後速的完成任务还能达到要求的精

准度 。 毕竟拧进深度要求准确达到接近 ０ ． ２ｍｍ
。

为保证编号正 确 ， 所有基体在装配后都要通过 图

像处理站 ， 还会有摄像头确认拧进深度 。 下
一步安装和

确认后的基体 回 到 最后
一

个机器 人站 。 在这里第二个

ＴＸ６ ０ 从工件托盘上取 出整个螺钉并且驱动至
…

站 ， 润

倒趣 ， 娜删过臟 防

滑钉准确 的取 出 基体来去润滑 Ｆ ａ ａ Ｂ 说到 ，

“

史 陶 比

尔机器人是完全没有摇晃和不精准 问题的 。

”

最后 ＴＸ６０

娜螺钉运到包装站 。

－个产品类型的安装和包装时间 １ ８Ｓ

关节机器人其动态功能成功 ， 所以也可 以完成其他

的任务 。 六轴 的抓起药盒 ， 其 中通过振动罐提供小零件 ，

如螺纹销钉保护罩 、 减震套和操作说明 ， 通过另一个图

像处理站并根据合格检测 的 内容传至包装单元 。 在那里

将螺钉和小零件分别装人两个筒形袋子包装 。

图 ２ 两个装有拧紧轴的 Ｓ ｃａ ｒ ａ 机器人接管拧紧螺纹工作
“

六轴 机器 人在这 个工 作站达 到 了性能极 限 ， 无

论 是 它 的 活 动 范 围 还 是 动 力 ，

”

Ｄ＋Ｐ 控 制 技 术 经理
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ｊ首腿ｉ 没冇空 间提供给
－

个很大 的机 器 人 ， 其 次
－

个

＾
－ 小麵 、 轻働娜人动能也 比

－

个大雖 、 重的机器
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肺这些都是考虑满足设备可用性和生 产节拍 。

－

个既

定产品麵的装配和包装在工 厂的整个流程上时间 仅 仅

１ ８ ｓ
。 这 个的成功相 当 程度上感谢机器 人供应商 ，

Ｆ ａ ａ Ｂ

总结说到 ，

“

不 只是机器 人质量和 自 身性能 ， 还有在设

图 ３ 关节机器人通过相应的防滑钉取出基体去润滑 计阶段的支持 、
工厂实施和后面运营的支持 。

”
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