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关节机器人

８６ 台局效机器人占领了局端制造

高端品牌汽车制造中需要花费 ３ １ ６ ｓ 住金属板加工工艺上 。 同时 ， 将手动完成外壳安装及 由机

械 自 动化加固车身 。 自 动化的加工段由 ８６ 台机器人完成 。
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Ｍ
ａ ｓ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ 是全球具有声望的赛车和目 的不仅是 因 为它的风格 、 优雅和 魅力Ｇ ｉ ｏｖ ａｎｎ ｉＡ

ｇ
ｎ ｅ ｌ ｌ ｉ 工厂 ， 这是

一

个令人兴

跑车制造商 。 这个高端品牌拥有方面的高要求 ， 同样还有它着高水平的奋的 时刻 。 在这里高科技和奢侈品消费

奢华的设计 ， 运动型外观轮廓 ， 侵略性生产制造技术 。 群体相互碰撞 ，
工厂位于 Ｔ ｕ ｒ ｉ ｎ 边 的小

的发动机 ， 它在爱好者 圈 中
一直备受崇城内 ， 这里拥有最先进的技术生产 中心 ，

拜和追捧 。 在 Ｂ ｅ ｒ ｔｏ ｎ ｅ（ 博通 ） 工厂 内高 生产 Ｍ ａ ｓ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ 的两种车型 Ｑ ｕ ａ ｔ ｔ ｒ ｏ ｐ ｏ ｒ ｔ ｅ

公同于 １ ９ １ ４ 年 １ ２ 月 １ 日 在 Ｂｏ ｌ ｏｇ
ｎａ科技应用在奢侈品消费上和 Ｇｈ ｉ ｂ ｌ ｉ

。

成立 ， 使用 全球熟知的三叉戟作为商标 。在位于 Ｇ ｒｕ ｇ
ｌ ｉ ａ ｓ ｃ ｏ 的 Ｂ ｅ ｒ ｔ ｏ ｎ ｅ 工厂第六代 Ｑ ｕ ａ ｔ ｔ ｒ ｏｐ ｏ

ｒ ｔ ｅ 是 Ｍ ａ ｓ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ 的

在超过 ４ ０ 个国家投放广告 ， 当然令人瞩已经跃进
一

个新时代 ， 更名 为 Ａｖ ｖ ｏ ｃ ａ ｔ ｏ旗舰产 品 。 它 于 ２０ １ ３ 年 投入市场 ， 时

４６ＭＭ 现代制造 ？ 顸代工业１１器八 ２ ０ １ ６
－

０ ３ ／０４ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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速 可 达３ ０ ７ｋｍ ／ｈ ； 是 世 界上 时速最快

的高级轿车 ， 它体现 了 优雅 、 拥有精心
｜ｉＩｌ＾



^
打造的细节和极大 的乘坐舒适性 。 新款

｜
Ｇ ｈ ｉ ｂ ｉ ｉ 与之相反 ， 是

－款较小型的高级ｃ，二 ，

滅
轿车 ， 特点是其简洁 、 运动翻 圆 润 的 ．

■ 彔 曙７

：——觸

产 １ ５ ０ 台 汽车 。 其 中 ， 金属板加 丄周 期＾
＇

 ｓ
： 二

在生产中 自动检测零件ｐ＇， ＆

在其生 产隨 巾顧要 的特点就
图 ２ 机器人型号为 Ｃｏｍ ａ ｕ Ｓｍ ａ ｒｔ Ｎ ＿ Ｉ ２ 的是

一

台焊接机器人 ， 用于固定车身零件 。 大多数在金属板加
艱活性 。 可以设置生产程序 ， 使其 自

工阶段的工作机器人都是关节机器人

动辨识 ， 零件是属于 Ｑ ｕ ａ ｔ ｔ ｒ ｏ
ｐ
ｏ ｒ ｔ ｅ 或是

Ｇｈ ｉｂ ｌ ｉ 。 这点很重要 ， 因为两种车型的车

身存在着 巨大的不 同 ： 底盘长度和所需如 Ｍ ａ ｓｅ ｒａｔ ｉ 称的
“

两班制工作站
”

。 在第
一

个工序 中完成 ，
３ ７ ０２ 在主要工序 中完

相关的组件 。
一个工作站 ， 将骨架固定在 内部 ， 在下成 ，

１ ０ ２ ５ 个焊接点 由手动完成 ，
２ ６ ７７ 个

在第一阶段金属板加工时 ， 组件材
一

阶段 ， 添加进外壳部分 。 必须注意的是 ， 由 自 动化设备实施 。 此外 ， 每台 汽车还

料是经过测试和检查的高强度钢材和铝要始终保证 ， 为 了 下
一

步加工的易拆卸有 １ ９ ０ 个铆接点 ，
２４３ 个需要 电 弧焊的

铸乳 ， 并 由 手动安装 ， 完成 外壳建造 。 性 ， 及其 固定孔数量的最小化 ， 这样能螺栓和 大约需要涂抹 ７ ９ｍ 长 的 粘 合材

这个组件 由三部分组成 ： 包括安装在发使汽车在行驶过程 中显得更安静和稳定 。 料 ， 其 中约 ６ ６ｍ 长的粘合材料通过机器

动机和所属机械组件上的前框架 ， 此外 ，同 样 在这 两班 制 工 作站 可 以 加工人涂抹 ，
１ ３ｍ 由手动涂抹 。 紧接着金属

还有安装在第
一

排座椅上的 中 间顶板 ， Ｑｕａ ｔ ｔ ｒｏ
ｐｏｒｔｅ 的长底盘以及 Ｇ ｈ ｉ ｂ ｌ ｉ 的较短板加工的是喷漆车间和最后的总装车间 。

以及安装在第二排座椅和后 备箱上的后底盘 。 它们完成移动组件 、 焊接 、 铆合 、Ｃ ｕｍ ａｕ 和 Ｍ ａ ｓ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ 虽然都属于 Ｆ ｉ ａ ｔ

框架 。安装螺栓 以及更多任务 。 这条高科技路Ｃ ｈ ｒ
ｙ
ｓ ｌ ｅ ｒ 集团 ， 然而 ，

Ｍ ａ ｓｅ ｒａ ｔ ｉ 始终根据

准备好的 的框架紧接着继续第二阶程体现了特殊的优越性能 、
Ｍ ａ ｓ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ 要自 身需求 ， 在集 团 外 自 由寻越和选择合

段加 工 ， 由 ８ ６ 台 机器人进行全 自 动安感谢大多数 由 Ｃ ｏｍ ａ ｕ 提供的机器人 ， 可作伙伴 。 Ｃ ｏｍ ａｕ 是凭着其 自 身的高科技

装其 中 ８ ２ 台机器人 由 Ｃ ｏｍ ａ ｕ 技术公司精准完成复杂的加工工作 。吸引 了Ｍ ａ ｓｅｒａ ｔ ｉ 的 目 光 。

提供 （公司提供设备给 Ｍ ａ ｓｅ ｒａ ｔ ｉ
、

Ｆ ｉ ａ ｔ
） 。在金属板加工阶段每 台 汽车共需要在 Ｇ ｒ ｕ ｇ

ｌ ｉ ａ ｓ ｃｏ 工厂内使用 的 Ｃ ｏｍ ａ ｕ

在这
一阶段 ， 进行并列 加工车身 ， 或者设置 ４ ７ ８ ５ 个焊接点 ， 其 中 １ ０ ８ ３ 个在上机器人大部分是关节机器人 ， 它 的特点

是 占地面积较小 ， 而工作范 围较大 ， 可

一
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－通？
？ ． 以确保精确移动和 准确定位 ， 覆盖所有

＾一Ｃ
７．

讓 ：娜 和賴 。
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年 丨 膽 冶 Ｍ ａ ｓ ｅ ｒａ ｔ ｉ 的 生产 ，

一共持

续了辭＿ 。 作为Ｍ ａ ｓ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ良好的合
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详细模拟每个生产阶段 。 在整个金属板

图 １ 传奇般的三叉戟 加 工流程正式执行前 ， 可 以通过软件预

先进行虚拟检 测 。 从 中 可 以 发现错误并

Ｗ在二十年代Ｂ经开始纠 正 ， 这样可 以减少工作时间 以及降低

使用成本 。 １ １
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