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机器人

机器人精确支持零失误生产
电子工业的 Ｆ ｉ ｆｅ就是零失误工艺 ，

ＡＬＮＥＡ －ＺＥＵＳ 控制系统利川 ＫＵＫＡＫＲＡＧ １ ＬＵ Ｓ 机器 人进

行选择性锡焊使零失误成为可能 。
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Ａ Ｇ １ Ｌ Ｕ Ｓ 机器人 ， 可 以使锡焊工艺 的精

＾图 １ 较小的结构以及不能熔到的部件距离很近等因素都不允许出错
准度得到 可观的提升 ， 消 除失误来源并

能将生产时间缩短 ５０％
。

在
“

通孔技术
”

（
ＴＨＴ

） 中采用 的焊力求零失误 。

“

对于我们的客户来说 ， 得助焊剂不足 。 所有相关联的工艺步骤都

接工艺需要极高 的精准度 。 焊机量 、 预到
一

个可靠控制 的选择性焊接工艺是通要进行有效地监控 ， 模块位置错误或者

热时间和温度 、 沾锡时间或焊接温度等向零失误生产的决定性第
一

步 。

”

ＡＬＮＥＡ不够精确 也 会导致选择性焊接 工艺 出

参数变量 ， 对焊接质量都有决定性影响 。 Ｓｐ
． Ｚ ．ａ ｏ 公司董事长克里斯托弗凯宾斯基现 问题 。 监控 以及适 当地修正补偿这些

此外 ， 材质的相 关影响也必须考虑在 内 。 说道 。 位置也 非 常 重 要 。 鉴 于这 些原 因 ， 对

较小的结构 以及不能熔到 的部件距离很 于 Ａ ＬＮＥＡ 来说 ， 除 了进
一

步巩固和提

近等 因 素都不允许 出 错 。 采用 了通孔技 凭借过程监 Ｉ空和修正来避免 ￥昔误 高控制器之外 ， 安装
一

台能够进行焊接

术 ，
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旦返修就要耗费大量时间和成本 ，选择性焊接工 艺 中导致错误的
一个操作和精 准 定 位的机器 人 十分有必要 。

经常是不可修复有时甚至是不被允许的 ， 主要原 因是锡短路 ， 这通常发生在无铅
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只有
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台 现代 化的机器人可 以保证焊

因 此这项 技术对精 准度 的 要求相 当 高 ， 回焊 中 。 例如 ， 钎料合金重量较低或者接工艺 的精准度要求 。

”

凯宾斯基强调 。
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系纖器人 的 显著特性— ｊ

包括 ： 运动速度快 ． 重复定位精度高 以图 ３Ａ Ｌ Ｎ ＥＡ
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Ｚ ＥＵ Ｓ 控制系统利用 ＫＵ ＫＡ ＫＲ ＡＧ Ｉ ＵＪ Ｓ 机器人进行选择性锡焊使零失误成为可能

及轨迹精度优等 。 得益于其匀称的设计 ，

ＫＲＡＧ １ ＬＵ Ｓ 机器人可以充分利用其工作

行程 。 为 了确保在受限空间 内 充分发挥 通过示教器直接下达 ｆ旨令Ａ ＬＮ ＥＡ －Ｚ ＥＵ Ｓ 控 制器 ， 控制 器 随后通

其流线型轮廓的优势 ，
ＫＵ ＫＡ 布局 了 内

“

在机器 人 自 动 化解 决方 案集成过过客户 指定 的硬件和软件执行指令 。 这

部供电系统 。
ＫＵＫＡ ＫＲ６ Ｒ９ ００ ｓ ｉ ｘｘ 节省程 中 ， 锡焊控制器和机器人控制器之 间 解决方案省去了可编程控制器 （

Ｐ ＬＣ
）

空间 的设计不仅能保证极高的精准度和的 通讯必须协调 。

”

凯宾斯基说道 ， 这或者人机接 口 （
Ｈ Ｍ Ｉ

） 面板 ， 也不需要

工作速度 ， 有效负载可达 ６ ｋ ｇ ， 最大工也是众 多挑 战之一 。 为解决这
一

问题 ， 额外的接 口 ， 简洁而又方便操作 。

作半径 ９００ｍｍ
， 该机器人还能实现小于ＫＵＫＡ 安装 了

一个控 制选择性焊接工

± ０ ． ０ ３ｍｍ 的 重复定位精度 ， 因 此理想 艺参数的软件包 ， 从某种意义上说 ， 通Ｉ艺过程田ｆ ｜旬缩短百分之五十 ，

地适用 于该焊接工艺 的要求 。 事实上从过把软件包植人机器人存储器 中 的这种失误最 Ａｈ化 。

本质上来讲 ， 除 ＫＲ６Ｒ９００ｓ ｉ ｊｃ ｘ 之外的方式 ，
ＡＬＮＥＡ 的客户在生产过程 中 可ＫＵ ＫＬＡＫＲ６Ｒ ９０ ０ｓ ｉ ｘ ｘ 机器人完美

其他型号的 ＫＵ ＫＡ 机器人也可以与新的以利用 ＫＵ ＩＣＡ ｓｍ ａｒ ｔ ＰＡＤ 示教器直接控应对选择性焊接对它 的严苛要求 ， 它控

ＡＬＮＥＡ －ＺＥＵＳ 控制系统相集成工作 。制机器人 ， 指令通过 以太网 通讯传达给制 电烙铁的运动并且把 电路板保持在 固

定位置。 得益于 Ａ ＬＮ ＥＡ 开发的机器人

自 动化解决方案 ， 选择性焊接的所有参
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ｌＭＢ 数都可 以通过示教器得到 有效监控 ， 此

／ＩｆＶ外 ， 由 ＫＵ Ｋ Ａ 机器 人提供的所有数据 都

可以 反 馈给 系统使用 。 除此之 外 ， 还 包

Ｌ Ｉ 括监控供给和 定 位零 部 件 ， 控 制賤 外
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图 ２ 得益于其匀称的设计 ，
ＫＵ ＫＡ ＫＲ ＡＧ Ｉ ＬＵ Ｓ 机器人可以充分利用其工作行程 程和控制焊接机器人 。 ^
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