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一

个 切削 加 ｔ々家安装 ｒ
一

个 双机器 人 丨

’

丨 动化 系统 ， ｆ ｉｍａ 动化机 丨水装载 和 卸栽 。 这 ＂
丨以使

成品件 １ ００％ 完成砥Ｍ检测 。
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防 止 报 废 件 ，
Ｃ Ｎ Ｃ 精 密 零 件 制接收托盘上 ， 坯件通过拖链系统进入到对关 键特征进行 １ ０ ０％ 测量 。 测量站 是

造商 Ｗｅ ｓ ａ 安 装 了 双机器 人 自 动机器主轴 ， 在那里完 成第
一

个加工工序耦合到 加工机器上并且能够 自 动 校正有

化系统 ， 在机器每个加工步骤后对零件 （
Ｏ Ｐ １ ０

， 第
一

个加工工序 ） ， 然后机器将关特征 ， 不合格零 件 会 另 外单独 去 除 。

质量 自 动进行检测 。
Ｓ ｃ ｈ ｎ ａ ｉ ｔ ｈｍ ａ ｎ ｎ 公司半成品运 出 。 下面机器 人 １ 卸载并转动半成品件 ， 然

供货的双机器人 自 动化系统设备是
一

个 后第二台机器装载并开始下个加工步骤

三纵车床 用 于装载和卸 载的两个机器 人 不合格零 ＜牛会被去除 （ Ｏ Ｐ ２０
） 。 机器 人 ２ 从第二台机器取走半

室 。 坯料或者切割部分 的供给是经过
一然后机器 人 １ 取走半成 品件 ， 将其成 品 件 ， 将其 吹离 至 第二个 测 试夹具 ，

个双轨重 力通道 ， 其 中零件是通过重力吹离并引 至切 削控制 ， 然 后利 用 相机的像之前
一

样的对 关键特征进行 １ 〇〇％ 测

到达滚动槽端部并在此分开的 。 机器 人帮助 发现螺纹 内部的碎片 ， 并去除掉不量 ， 自 动 校正 并将有缺陷 件 分离 出 来 。

１ 取 出 零件并将它放在立式车床 空置 的合格零件 。 然 后机器 人 １ 加 载 测试站 ， 接下来机器 人 ２ 将工件运至第三 台机器
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， 同样重复之前
－

样的卸载和装
＂

Ａ

载步骤 。 然 后机器 人 ２ 从 〇 Ｐ ３ 〇 取走 成

品件并送至
－个单麵 站和去毛刺站 以

＊

—
１＾

一 ＊

及
－

个吹拂工位 。 然后机器人 ２ 将成品國
Ａ

ａ此 ｕ
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＾
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’

５＂

ｉ
集

的 多 个运输托盘 ， 然 后将成 品件放在上 ＝人装载二载

面 。 挡板系统现在把装满的 运输托盘运

送至机床工人处 ， 他们会手动卸载 。 通

过 ＳＰＣ（统计制程管制 ） 和 ＣＡＱ （ 计算统配置 ） 系 列 的标准原件和符合客户要能来实现在要求的生产节拍 内 并且 同 时

机辅助质量保证 ） 用
一

般的集成测量 系求 的特殊解决方 案 相结合 。 关于装 配 、 保证 １ ００％ 检测质量相关项 目 。

统就可 以实现评估 。 尽管如 此也可 以要电气 、 控制 系统 、 机器人编程和调试
一

Ｓｃ ｈｎ ａ ｉ ｔ ｈｍ ａ ｎｎ 公司 的成功是在研发

求工人在每个生产步骤后把零件进行检直到 现场的继续维护 以及售 后服务 的工了ＭＴＳ （模块化输送系统 ） 和 Ｆ Ｐ Ｓ （ 灵

测并且去除不合格件 。 装满成品件 的托程设计和施工 ， Ｓ ｃ ｈ ｎ ａ ｉ ｔ ｈｍ ａ ｎ ｎ 公司提供活系统配置 ） 两个系统的基础上 ， 是根

盘直接 发送给客户 ， 去安装工件 。 但是所 有 服 务 。 此 外 和位 于 斯 图 加 特 附近据模块化原 则安装 的 ： 模块化输送 系统

这要求所有 质量标准 １ ００％ 满 足 自 动 化Ｒ ｅｍ ｓ ｈａ ｌ ｄ ｅｎ 的 Ｓ ｃｈｎ ａ ｉ ｔ ｈｍａｎｎ 公司距离近为挡板系统在不同 的使用 时提供了一个

处理过程 。 在有 问 题时 就 会对应对时间 产生 影 响 ，大的选择 ， 同 时灵活 的系统配置 个完

所有 质量相 关特征 １ ００％ 检测 是现和 Ｓ ｃ ｈ ｎ ａ ｉ ｔ ｈｍ ａ ｎ ｎ 公司 员工建立 良好的联整的模块化系统包括了输送和 处理技术

在 Ｓ ｃｈｎ ａ ｉ ｔ ｈｍａ ｎｎ 实现 自动化系统设备的系也起着重要作用 。组件 。 该系统可 以集成每个现有的生产

一个优势 。 该 系统解决方案是通过
一

个通过非常 紧密且相互信任的 合作可和安装 步骤并且能够在以后的时间符合

紧凑的安装方式 ， 用 Ｓ ｃ ｈ ｎ ａ ｉ ｔ ｈｍ ａｎｎＭ Ｔ Ｓ以在整个系统设想阶段和起步阶段共 同每个要 求 的 生 产 和 所 期 望 的 自 动 化程

（模块化输送系统 ） 系 列和 Ｆ Ｐ Ｓ （ 灵活系寻找 出 更可靠 的解决方案 ， 以最大 的可度 。 ＧＫ １

２ ０ １ ６ 年 ３ 月 ２ ７ 曰 ， 主 题 为
“

对 话 内容之一 。 此次 国 际机器人峰会不仅吸 们在技术和产品方面的创新思考 ， 硏讨

智造 创新共赢
”

的
“

２ ０ １ ６ 中国 （ 东莞 ） 引 了全球知名的机器人
“

四大家族
”

企 机器人产业的存在问题和发展趋势 ， 为

国 际机器人领袖峰 会
”

（ 以下 简称 国 际 业 （ 发 那科 、 厍 卡 、 安 川 、
Ａ Ｂ Ｂ

） 高管 实现机器人产业的健康 、 快速发展贡献

机器人峰会 ） 在东莞松 山湖高新技术产 参会 ， 还邀请到多家 国 际知名机器人企 一份力量 。

业开发区顺利召幵 。 此次 国 际机器人峰 业的高管 ， 如德国西□子公３ １ 、
Ｒ ｅ ｔ ｈ ｉ ｎ ｋ目 前 ， 我 国进人 了深化 改革 、 产业

会由东莞市人 民政府主办 ， 工业和信息Ｒ ｏ ｂ ｏ ｔ ｃ ｓ 公 司 、 意大利柯马公司等 。 国转型升级及供给侧结构变化的重要历史

化部赛迪研究院 、 广东智 能机器人研究 内最大的机器人企业沈阳新松 、 在服务 时期 ， 强化机器人技术的研发创新 、 大

院协办 ， 东莞市经济和信息化局 、 广东 机器人领域风头正劲的康力优蓝 、 在机 力发展机器人产业是积极应对全球产业

赛迪 工业和 信息化硏究院 、
《机器人产 器人投资领域有颇多建树的北极光创投 与技术变革挑 战 ， 突破制造业发展瓶颈 ，

业 》 杂志社承办 ， 是本次东莞松山湖 国 等企业高管也悉数到会 ■ ■ 他们与来自世 提升 国 际竞争力 ， 推 动产业转型升级和

际马拉松暨科技文化交流 曰活 动的重要 界各国 的机器人产业领袖 起 ， 分享他 加快发展战略牲新兴产业的新选择 。
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