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协作机器人、

为设计师提供了新的 自 由
现代机器 人技术使研发 人 员和设计 人员在设计和实现上得到 广史大的 ０ 由 。

文Ｇｅ ｒｄ Ｔｒｏｍｍｅ ｒ

＃拦加工 、 表面处理和 清洁这 个顺序循环滚筒输送机 ， 把零件运送到终端站 。 围栏和屏障 ， 以及职业健康和安全法规

是众多金属处理操作的典型流程 。
１ Ｒ Ｂ １ ６ ０ ０ 两个关节臂的机器人从那里取的要求 。 这个限制取消 ： 在

一

个共 同 的

因 为金属工件加工过程 中大部分附着冷出 用 喷射空气排 出 的剩余 附着物质 。 除工 作环境 中 未 来 人类与 机器 人 的 合作

却剂 、 油 、 刨花以及其他杂质的残余物 ， 此之外用 空气喷枪吹管子以及冷却装置 ， （
ＭＲＫ

） 在生产上会有新的以及更灵活的

通常接下来的步骤是测试 。 在所有上述并将其千燥 ， 然后将壳体托盘运送到测可能性 。 这就产生了 
ＭＲＫ 辅助系统 。

一

提到的活动 中 ， 机器人都是可 以参与的 ， 试站 。 个研究项 目 带来 了他们 的机会 ， 多特蒙

此外各个步骤都是相连接的 ， 所以整个 德工业大学的研究人员研发了 用于焊接

生产线是全 自动化的 。线下编程重管架结构的机器人辅助系统
“

ｒｏｒａｒｏｂ

”

。

铝铸件清洗和 加工 处理铸件变速箱程序员为设备端 口使用 的是 ＡＢＢ 机其 中在处理整个组件 时不 同 的机器人参

的情况如下 ， 搬运和卸载是 由机器人台架器人工作室的软件程序包 。 这样项 目 开与 了零件 的处理 。 人类进人共 同 的工作

系统完成 ， 所以机械和功能 ， 包括安全技发者可以在设备运行前进行线下编程和区域时 ， 机器人停止运行 ，
工作人员继

术是通过信息技术与车间数据采集联网模拟 。 他可以在不 中断生产情况下确保续焊接 。 在他返 回监控安全区之后 ， 机

的 。 最后是清洗车间 ， 生产线的搬运机器生产模块 ． 缩短生产时间 、 发现和 防止器人把零件拿到下个加工位置 。

人把变速箱运到清洗车间 。 机器人用它的碰撞的风险 。 软件功能例如真实移动和在 协作 的 人类与 机器 人组 合 时可

双夹具把完成件从清洗站取 出 ， 然后转动快速移动 ， 确保在较高加速度和速度时以将独特 的 个人 技 能 和 机器 人 的 优 点

夹具的手臂把清洗干净的零件放下 。设备能够 自 动化运转 。 当然在使用 复杂直接相 关联上 。 所 以 人类体 力上的 不

清洗过程包括在 ６０ Ｃ 热水 中 以脉冲的应用 程序 中 ， 通过使用 相关数据 同企足 以及手 臂 长度 的 限 制 ， 大部分 需要

方式浸入和超声进气冲击 ， 把油和细小业数字信息网 络相连接也是取得成功 的手动巧妙 的控 制 精密机 械精 度 。 机器

粒子去掉 ， 机器人将清洗过的成品件放重要步骤 。 人 也可 以 给重 零 件精 准 定 位并且保证

在卸货架上 。 连接系统是
一

个带托盘的迄 今 为止 只 有机器 人达 到 了 安 全是在最好的位置 。 ＧＬ３
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