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合作机器人

材料加工新视角

迄今为止 ， 在一台机器人和激光支持的设备上将制造滤光镜和烧结滤光镜 。 整个玻璃原件的操

作过程包括加工 、 熔化和标记 ， 这些只能在
一个设备连续运行时才能完成 。

文  Ｉ 
Ｓ ｔｅｐｈ ａ ｎＣｕ ｒ ｌａ ｎｄ和 Ｈ ａ ｎ ｓ Ｐ ． Ｆ ｒ ｉ ｔｓｃｈｅ

■光镜和烧结滤光镜是化学 、 药剂现了全 自动化 、 多功能生产和加工设备 。 是什么使机器人应用 获得 了成功 ？ 工业

ｉｌｕｉ
＊学 、 食 品生产和食品管理 、 传感 机器人可 以在

一

个被定义的工作空 间 内

技术 以及色层分离法和核医疗学实验室机器人技术支持的 自 动化设备以
一个固定的工作点 （

ＴＣＰ＝Ｔｏｏ ｌＣｅｎ ｔ ｅ ｒ

中不可缺少的仪器 。 滤光镜的生产对材 确保了公司的竞争力 Ｐ ｏ ｉ ｎ ｔ 工具中心点 ） 快速 、 精准的进行重

料技术 、
工艺技术和手工艺技巧都有着专业机床制造商的重心是机器人技复移动 。 由 机器人 引导的抓手或工具 ，

很高的要求 ， 这是所面临的挑战 。 Ｒ ｏ ｂ ｕ术支持的针对灵活装配单元格的 自 动化支持传感器 以及成熟软件 、 有资质员工

公 司过去 非 常 缺 乏专业 的 玻璃 加 工 工设备 。 作为合作伙伴 ，
Ｔｒｅｂｂ ｉ ｎ 请教了位对智能控制 系统进行编程或者配置 ， 使

人 ， 这便是公荀想要实现 自 动化滤光镜于 Ｆ ｒ ｉ ｅ ｄ ｂ ｅ ｒ
ｇ 的 ＡＢ Ｂ 自 动化设备有限公它们能成为 自 动化设备 中最高效和最多

生产 的重要催化剂 。 来 自 Ｅ ｉ ｃ ｈ ｓ ｔ ａ ｅ ｔ ｔ 的司 的机器人业务部 ， 和位于 Ｂ ｉ ｔ ｔ ｅ ｒ ｆｅ ｌ ｄ －样的仪器 。

Ｔｒｅｂｂ ｉｎ 公司接受了这个任务 ： 设计并实Ｗｏ ｌ ｆｅ ｎ 的 Ｆ ｅ ｈ ａＬ ａ ｓ ｅ ｒ ｔ ｅ ｃ 有 限公司 。 那在工业和 制造业 中越来越多 的应用

３４ＭＭ 现代制造 ？ 顸代工业ＩＩ 器 八 ２ ０ １ ６ ０ ３ ／０４ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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领域 内都使用 了工业机器人 。 它们 的使 １ ４ ０ 的 ＡＢ Ｂ 六轴机器人以及
－个型号力

^

用 确保 了产 品经济性 、 产 品质量麵用 Ｆ ｅ ｈ ａ ＳＭ Ｉ ＯＯ ＯＥ 的 （：０
２ 激光设备 。 在每

性 ， 使用綱傭 ： 焊接 、 铆合 、 装配 、 个工作醜 中 ， 两 台耐酿立祕器Ｊ
Ｏ

质量管理或所有货物 的分类和包装 。 工人分别从各 自 机器人单元格 中 的储备托^
业机器人可 以完成喷漆 、 涂胶 、 给铸件 盘上取 出

－

个 Ｖ ｉ ｔｍ Ｐ ｏ ｒ 烧结玻璃滤板和

去毛刺 、 操作机械 、 锻压 、 通过研磨和
一个玻璃管 。 接着 ， 机器人抓手做精准 １

抛光进行表面加 工 ， 操控组件 、 工具 ， 關互水平移动 ， 将滤板插人玻璃管的

甚至可 以相互组成 团 队合作工作 。 机器 预定深度 内 。 这个过程结束后 ， 抓手再 Ｍ．

人的合作开创 了完全薪新的应用方式 。 次旋转 。 根据过滤器型号 、 管道尺寸和
＇ＳＫＴ

ｊｐ
ｓＫＩ

＂

滤板位置的不 同 ， 机器人可 以通过不停

即便生产小批量 ， 使用机器人 的旋转组合抓手 ， ？虫立将玻璃元件 （ 管

支持的自动化设备也能获利道和滤板 ） 保持在激光的焦点下 ， 或者 ：

＜

位于 Ｈ ａ ｔ ｔ ｅｎ 的 Ｒ ｏ ｂｕ 公酿謂］｜ 倾个机器人棚步献下誠多轉 Ｈ
光镜元件 Ｖ ｉ ｔ ｒ ａＰ ｏ ｒ 时 ， 它给人带来的 印 动操作 。 首先 ， 激光精准的将滤板熔化

象很深 亥Ｉ 机器人支持的 自 动化设备是在玻璃管内 ， 在需要热加工处局部加热 。 图 ３ 在基于全 自 动 化机器人和激光技术的操

基于能合作的机器人 ， 它的使用 使企业玻璃管通过直角旋转成为
一

个压紧的成作 、 熔化和刻录设备 ，

Ｒ ｏ ｂ ｕ 加工高质量的硼桂

不仅在大批量生产时获利 。 相反 ， 此仪 型轮 。 因 此 ， 机器人要能承受住在成型

器使用 的焦点是在生产高品质 、 中小批过程 中 出 现的力 ， 同 时要十分灵敏 。 在

量产品的时候也能获利 。完成熔合和成型加工后 ， 机器人将玻璃可以有针对性的将两头尖锐的管端抹平

该设 备 的 核 心 是两个 型 号 为 Ｉ ＲＢ管带到
一

个容易旋转 的位置 ， 这样激光并完全去除 凸起 。 随后 ， 其 中
一

个机器

人将 已经完成组合加工 的滤光镜在必要

的位置进行激光雕 刻 ， 最后放置在托盘

＿Ａ^

？ 机器人缓慢地将玻璃转动到相

＾ 应的位置

ｒ ｉｆｌ■
Ｍ

ｉ ｒｒ
＂

１ 图 １Ｒｏ ｂ ｕ 拥 有除 了机器 人之外 ， ｃ〇
２
激光设备也

— 了麵獅 。
Ｆ ｅｈａ ＳＭ １ Ｑ（Ｋ）Ｅ以两

备 ， 它旋转在 玻 种 抖獅ｕ ｉｎ

ＫＳＨ＾Ｍ〇ｍ ｉＨ訂Ｉ 卿删 丨娜紙 删 ］

价激光删时 ， 遵循 由 Ｆ ｅｈ ａ 研发的微观打

，
１ １  ｆｆ麵

磨方法 ， 使用 最小的 目 旨量 。 匕允许根据

■ｗ部分 图賴影 自 由 拟定标记 。 对此 ， 机

ｌ！＞ｘ ＾

Ｉ
器人慢慢将玻璃旋转到 所需的位置 。 操

＼
－

．ｖＪＥ？／ 作员通过控制软件 ， 实现激光雕刻不 同

、

ＶＰ ｉ 图 案所需的不 同喷射运动 。
Ｆ ｅ ｈ ａ 的使用

ｒ＾＾＾＾議漱 —…

１

／
＇

－１，
、

＾＾元件 的喷射操控和喷射成型加工 。 并且

；ＺｌＡ图 ２ 面临的臓 确的批次标记 。

ｅ
＿ Ｉ Ｋ ｏ ｂ ｕ 将

＇

ｋ 产流柷转换 成 以机 器 人技

；时与激光设备
＂ 彳

＇

ｌ

ｆ 的 动 化 设 济 足 々 利 ＂刑 的 丨片

ＢＩＢＭｉｆｆｆ 鬮

． 歷 關
》 的四轴联动助灵活可编程序性 、 可 以抓取许多特殊

ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ Ｉ Ｅ Ｉ１ ！工业１１器 Ａ２ ０ １ ６
－

０ ３ ／０４ 

？

Ｍ＊？ 现代制造３ ５



技术前沿 ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

工件的抓 ４？和賴轮 ， 使懸讀紐 动 。 義最小的 不随魏

备可以生产不 同几何形状 、 壁厚 、 管道 内 、 度都会影响稍 后滤光镜板插 ＿
外直径 、 过滤精度和 长度的玻璃片 。 热人玻璃管 中 的位置 ， 导致 出

Ｑ
处理过程和机器人擅长的加工过程可 以现残次品 。 精 确性是生产 中

自行调整 ， 以适应生产任何过滤器型号 。 的最高原则 。

Ｒｏｂｕ 还将工序参数化 ， 按需求将全过程在熔化过程 中 不仅要求

模块化重新编排 ， 以便配合新产 品生产 机器 人能满足高精度 ， 同样
１／ＳＥ

的要求 。也要求玻璃管 能在正确 的距

对于 Ｔｒｅｂｂ ｉｎ 总经理 Ｇｅ ｒｈａｒｄ Ｔｒｅｂｂ ｉ ｎ离停下 ， 避免 出 现不可控制

来说 ， 研发
一个旋转的 １ ２ 轴机器人技术的 热 电压 。 若激光在焦点位 Ｉ

支持方法来进行玻璃加工 曾是
－

个 巨大 麵 能量过高 或过低 ， 机器

的挑 战 。 在计歷段
，

过 后 ， 对可行性 ， 人可 以 自 主改变焦点距离和

可能存在的碰撞风险 ， 以及是否能移动 调节系统 。 能 完成上述所有
̄

到预计的位置都做了核查 。 物体移动是移动 的 基 础是 Ｍ ｕ ｌ ｔ ｉＭ ｏ ｖ ｅ
、

否 足最 这；路线 ，
如 何在两 个机器 人工 作 Ｉ Ｒ Ｃ ５ 的其 中

一

个软件功能和

范围 内 获得最多 的 自 由度 ， 这些都是研ＡＢ Ｂ 的仿真控制器 。 它仅需 ｜
发的 目 标 。 对此 ，

Ｔ ｒ ｅ ｂ ｂ ｉ ｎ 使用 ＡＢ Ｂ 公通过
一

个操作就可 以操控 ４

司的离线编程和仿真软件 Ｒｏｂ ｏ ｔＳ ｔ ｕ ｄ ｉ ｏ
。台机器人和 ３ ６ 个外部轴 ， 以

软 件 核 心 是 智 能 的 Ｖ ｉ ｒ ｔ ｕ ａ ｌＣ ｏ ｎ ｔ ｒ ｏ ｌ ｌ ｅ ｒ 及它 们 的 同 步 移 动 。 操 作 原

（
ＶＣ

） ，
—

个可 以精准复 制 实 际机器 人则 如 下 ：

一

台 操作装置 （ 机

＾ 图 ５ 由机器人技术支持的生产流程支持不间断的加工操作 ，

控制器 ｉｒｃ ５ 包括它 所有 的功 知 。 与从器人或工件定位器 ） 移动组

３Ｄ
、
ＣＡ Ｄ 程序库 中选 出 的 流畅机器 人件 ， 同 时其余仪器或机器人

程序 以及其他机械和 仪器
一

起 ， 制造 出做相对运动 ， 调整 到 组件位置 ， 然后进实 的机器人控制 系统 内 。 这在企业 日 常

逼真的虚拟机器人单元格 。行加工 。 编程技术可 以定义每台仪器相中体现在 ， 启动时间 明显减少 了 ， 产品

对被引 导的组件 ， 确切说 由 工件引导的更换速度加快了和生产力的提高 。

玻璃加工必须芫美的同步芫成机械的对象坐标系统 。
Ｍ ｕ ｌ ｔ ｉｖ Ｍｏｖｅ 完成

在运用 中 ， 两个机器 人相互 间 以及了之前不可能执行的或不经济的加工任合作机器人已经位于核心位置

与激光设备的外部轴完美 同 步移动是必务 。 此外 ，
Ｍ ｕ ｌ ｔ ｉＭ ｏ ｖ ｅ 降低了工具的投在进行操作加 工 时要使用 到 抓头 。

不可少的 。 所 以在加工过程 中 ， 玻璃管道 、 人使用 、 防护设施的 浪费 ， 允许安装结为此 ，
Ｔｒ ｉ ｂｂ ｅｎ 为两个机器人挤发了独特

烧结滤光镜和所有机器人轴必须正好在构紧密的机器人单元格 。的三角 抓头 ， 中 间装有吸管 ， 可 以夹取

一个对称轴上 ， 两个机器人无休止旋转另
一

个优点是 ， 在 Ｒ ｏｂ ｏ ｔＳ ｔｕ ｄ ｉ ｏ 内烧结滤光镜板并在玻璃管 内进行定位 。

的抓头必须保持相对 同样的速度进行转形成 的控制程序之后可 以 １ ： １ 传输 到 真如今 ， 机器人技术支持的 自 动化设

备 已经成为更具经济性 、 竞争力 、 生产

安全性 以及
一

个可复制的 、

一

贯高产品

Ｐｒ ，＼ＷＴ 质量的重要 关键 因 素 。 翻 的软件 ， 如

Ｒ ｏｂ ｏ ｔＳ ｔｕ ｄ ｉ ｏ
， 可 以完成可视化 、 模拟 、

，
．

＊梦
－

 ｜賴ｆｔ鮮雛 ’ 齡
、

獅司』
＇

ｒ^Ｗｎ Ｗ＾ ｓ
： 僅■釘开始运行时间 。 合作机器人扮演的

Ｉ

＊ ｔ 角 色越 来越重要 ， 因 为它作为 多功 能 ，

Ｔ３ｋＭ
＝＝＝ 手牵手工細高画 ， 几乎可 以在任

用离线编程和模拟软 何加工和安装程序 中使用 。 与传统的机

件＿，
对不

械和 专业机床制造相反 ， 它的使用节约

了投资 ，—化作出反

■Ｉ酬毫 Ｊ 问题进行分析应。 ｇ％］

３ ６ＭＭ 现代制造 顸代工业 ｉｆｉ ｎ 器 八２０ １ ６
－
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