
技术前沿
ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

解决方案

集成机器人的机床控制装置
采用工业机器人的生产制造 自 动化有很 多优势 ， 但是集成化的费用投人又使很 多企业打消 了

采用工业机器 人的生产制造 动化的念头 。 而现在
一

个集成到 汁算机数字控制机床 （ＣＮ Ｃ ） 的机

器 人控制装置使这个问题变得简单 ， Ｕｉ就是说机器人控制装置集成到改型翻新的二 于 机床成为一

个并非遥不可及的经济型选项 。

文 丨 
ＨＡＮＳＰＥ丁ＥＲＲ ＩＣＨＴＥＲ

Ｖ＾ ＇

 ！ ＜ｈ ｎ ｏ ｎ １
／ ： ＼ ＼

ｒ ｒ
一
ｉＭ Ｕ ｆ ｌ ｉ

ｒ
Ｊ ：

■

： Ｉ

＇

＿ ＿ｍ ＂ ｕ ：
，

、
．（ ＇ ｉ ｓ

：

■

； ｌ ； ，


＇


＂
Ｋ ｕ ｉＢ ．

ｉ ｎ ｍ
ｊ

ｊ ｃ ｒ Ｉ
，

＇

． ：

＂

 ｊ

．

．   ｜〇
：

机床加工作业加麵作简便
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， 有 的 甚至提高 更多 。
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ｑ功 能投人生 产运 行 。 ＣＭ Ｓ 公 司 总 经理公司提供的机器人基本功能 ＣＮＣ 连接 。

ＢｓＥｚ２〇］ Ｒｕ ｉＢ ｅｎ ｉｎｇ ｅ ｒ 回忆说 ：

“

在这样的机床上这也包括
一

个确保机器人安全功能 的界

Ｈ

我们也是第
一次这样做 ， 而且没有受到面 ， 安全集成方案是按照工业标准实 现

来 自 各方的质疑并一次性获得 了成功 。

”

的 ， 不需要为此直接触发机器人的 ＰＬＣ
。

他说 ，

“

开发 出 了 很多 ＣＮ Ｃ 辅助下的机而 所 有机器 人 手 臂进行 的有规律

器人操作方面的优点 。

”

他表示这样一来 ， 必要 制 动 试验 ， 则 是 可视地 集成 到 了

机器人的示教模式也很简单 ：

一

键激活 ，
Ｓ ｉ ｎ ｕｍ ｅ ｒ ｉ ｋ 功能里 。 即 ｋ ｕ ｋ ａ 自 身 的控制

指示循环周期 、 借助于 Ｏ ｖ ｅ ｒ ｒ ｉ ｄ ｅ 运行至装置对于使用 者来说是
一

个实际应用 的

理想的位置 、 接受角 色 ， 机器人的示教黑匣子 ， 该 黑匣子通过机器 人 ＣＮ Ｃ 连

完成 。 接在所有生产 自 动化重要点上且均
一

览

Ｉ“

Ｒ ｏ ｂ ｂ ｉ

”

可简化机器人程序的
＇

机器人的干扰抑制 不需要单独的控

设置 制操作板或是另行购置 ， 而是通过操作

这样 的 机器 人 程序 在
一

个 单 独 的人员来实现 。 如 果有必要 ， 也可 以通过

ＣＮＣ 信号通道里运行 ， 它 的处理是通过使用 Ｓ ｉ ｎ ｕｍ ｅ ｒ ｉｋＣＮＣ 进行远程诊断机器

信号通道的 同步与部件程序联接的 。 优人 。 如果机床运行不使用 Ｓ ｉｍｍ ｉ ｅ ｒ ｉｋ
， 则

势首先是
一

览无余 ， 操作简便 ； 其次就不必为机器人 Ｉ Ｔ 部门 另行加装工具或打

是机器人实现与加工作业反应 同步 ， 即开防火墙人 口 。

图 ２ ＴＰ有 Ｃ Ｎ Ｃ （ Ｖ十算机数子控制机床 ） 控制装
使在使用超驰控制进行加工作业加速或

置的 Ｃｈ ｉ ｒｏ ｎ ＦＺ  １ ２ Ｗ 型机床的操作控制 区
■

工ｍｒａ ｉ了 力 Ｕ丄 Ｔ ＦＤ川 －义

是减速时 ， 机器人也总是与 加工作业反 使用 Ｃ Ｎ Ｃ（ 计算机数字控制机

应同步 。 床 ） 控制机器人进行自 动化加

此外 ， 该机床实现程序化方便 ， 机床便Ｈ Ｕ ｉｉ

于操作 ， 而且采用 ＣＮＣ 进行加工作业 ， 机器人和ｌＯｖｅ ｒ ｒ ｉｄｅ（ 超驰 ｔ空帝 ！ Ｉ ）ｋｕｋ ａ 公司提供符合各种生产实际要

操作人员不必考虑测量和调整 问题 。与 ＮＣ（ 数字控制 ） 程序同步求的大小规格不同和功能不 同 的工业机

即使是综合性复杂运动 ， 机器人也器人 。 借助于所介绍的机器人 ＣＮＣ连接 ，

集成机器人是 ＣＭ Ｃ（ 计算机数总是与加工作业反应 同 步 。 例 如 ， 展示如今 中小型企业也可 以在具体的加工制

字控制机床 ） 的
一个选项的 Ｃｈ ｉ ｒｏｎＦＺ １ ２Ｗ 型机床 ， 小型机器人造点实现 自 动化 ， 甚至可将这些具体的

采用 ＣＮＣ
， 用 户可以很容易地对机必须做 出

一

些扭 曲 的动作 ， 才能完成在加工制造点进行灵活联网 。

器人进行控制 ， 更具体地说 ， 这就是工机床工作腔 门 关闭 的情况下 ， 受限空间由于机器人机动性好且机器人臂作

业机器人公司 ｋｕ ｋａ 和西门子公司合作的内 完成 自 己的作业 ： 将要进行加工的毛用 半径灵巧 ， 所以机器人 既可设置在 由

成果 。坯件从料斗 中取 出 ， 安置在托盘交换器工作人员进行操作控制 的机床使用 ， 也

ｋ ｕ ｋ ａ 选择包
“

Ｍ ｘＡ ｕ ｔ ｏｍ ａ ｔ ｉ ｏ ｎ
”

和上
， 在工件的背面也完成加工后 ， 再将可设置在得没有工作人 员进行操作控制

机器人 ＣＮＣ 连接是相互匹配的软件包 。 完成加工的工件取 出 并放进工件料斗里的机床使用 。 也就是机床可夜 以继 日 地

这两个软件包是机器人的专用 技术诀窍 ， 等
一

系列流程 ， 这都 由小型机器人独立快速更换工件且实现无人操作地进行 自

组合在一起既方便机器研发人员进行研完成 。 动化加工作业 ， 也完全可 以将机床作为

发 ， 也方便机器操作人员进行操作 。 控ＣＭ Ｓ （检查和维护控制 台 ） 的技术传统意义上的机床使用 。

制机器人时要多 次使用
一

个分开的操作人员能够在短时间 内学会操作 ， 由 ＣＮ Ｃ所展示的机器人不是与新机床连接

踏板 ： 整个操作 、 程序化 （ 通过示教模 （计算机数字控制机床 ） 操纵的机器人示使用 ， 而是与翻新后的二手机床连接使

式 ） 、 机器人的维护和诊断 ， 都在
一

个可教模式能确定机器人正确运行并能够使用 。
Ｂ Ｓｎ ｉ ｎ ｇ ｅ ｒ 总结 ：

“

Ｓ ｉ ｎ ｕｍ ｅ ｒ ｉ ｋ 集成运

信任的 ＣＮＣ 环境中完成 。机器人的运动与紧张的加工作业相 同步 。 行机器人技术装置为我 们提供 了
一

个选

机器人的技术集成是用 激活必要的机器人储存 Ｓ ｉ ｎ ｕｍ ｅ ｒ ｉ ｋＣＮＣ 及其附属的择 ， 由 生产厂家进行大修 的二手机床也

选择 ，
工业以太网与 ＣＮＣ 和机器人控制部件程序 ， 这样有利于观察监测 ， 并便可以提供

一个有价值 的且可简单应用 的

装置的连接而实现的 。 之后机床便可借于程序管理 。 自动化 。 而这些 ， 我们 公司一手便可 以

助于 由机器人 ＣＮＣ 连接而提供的 ＣＮＣＣＮＣ 集成的遥控装置采用 的是 ｋｕｋａ办到 。

”
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