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加工机床 自 动化供料和卸料也可以在中等批量工件的加工作业中发挥合理化优势 ， 而如今满

足要求的夹具可由标准结构 单元组成 。
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ＰＺＮ－

ｐ ｌ ｕ ｓ 型多齿导向

越来越多采取 自 动化供料和卸料 ， 要求复杂的车和铣加工作业 ， 几乎无须进的 同心夹具既可用 于张紧工件 ， 也可用

这几乎 已经成了标准 ， 可为企业带来可观行保养维护 。 该机床快速转换供料装置的于平行操作托盘。 为 了在集成化的 测量

的经济效益 。 位于德国 Ｄ ｅｔｍｏ ｌ ｄｅ ｒ 的齿轮前端装有 Ｓ ｃｈ ｕｎ ｋ 公司生产的各种 自 动化站点对专用 齿轮进行 自 动化检测使用 了

和变速器生产厂家 Ｌ ｅ ａ ｘＢ ｒ ｉ ｎｋｍ ａｎｎ 公司夹具装置 。
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个平行夹具 。 在机器人支持的 自 动化

在加工硬质齿轮的车床上釆用 了 自 动化供料期 间 ， 防冲突和过载装置 Ｏ Ｐ Ｓ 将防

供料和卸料系统 ， 该 自动化供料和卸料系 快速转换系统实现 自动化夹具 止系统受到损坏 。 由 ＳＷ Ｓ４０ 快速更换

统全部由 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ 公司供货 目 录中的部件 更换 装置完成 自动化的夹具更换 ，
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组装而成 。 工件夹紧装置采用 的是 Ｒ ｏ ｔ ａ在机床 的加 工作业 中 共有 ５ 种不 同下转第 ３６页
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人臂为模块化结构 ， 有利于较小型的公司以较
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低成本步Ｍｉｌｌ人 自靴和人 ■ 机器人 － 合細

图 ２Ｂ ｉ ｏ ｒｏ ｂ 机器人已经获得德国技术监督联合

会 （ Ｔ０Ｖ ） 颁发的生产许可证 ： 按照机器设备
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德国同业工伤事故保险联合会的样机测试人是
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智能化的工业生产助理
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来 应该 干 什么 。 该轻型 机 器 人应用 于的 Ｌ Ｂ Ｒ ｉ ｉ ｗ ａ 轻型机器人使用 的系统就平台特别适用 于作业高峰或是生产遇到
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价格范 围 ， 应用 范 围广 ， 可 以覆是该公司研发的 ， 地点移动的机器人单瓶颈 的 自 主 的 自 动化作业 。
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盖传统意义的 自 动化任务乃至在移动平元可在最短的时间 内通过手工操作运行司的负责系统的经理 Ｆ ｒａ ｎｋＫ ｌ ｉ ｎｇ ｅｍ ａｎ ｎ

台上进行作业 ， 这里所说的移动平台便到使用地点并可在工人直接接触的环境坚信 ：
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两部分组成 ：

一部分是快速更换头 ， 该 务外 ，
ＡＧ Ｓ 客户端还可 以根据客户委托

更换头安装在机器人臂上 。 另
－部分是 设计夹具的全部结构 。

快速更换賊器 ， 顧麵 与 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ 夹 财紐贼ＭＳ：雌 金 属 薄板

財眺 接 。 在 更换 工 具 时 ，
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加 ［机＿ 供料 和 卸 料 屮 得到 Ｋ＂ 用 。 借

速更换装 置 的 两个组成 部分相 互交接 。
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＊ 助于真空技 术解决方案 ， 夹具可小心翼
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衾 翼地 夹 起 和 移 动 金 厲 薄 板 。 除 了 真 空

能形成可靠的机械连接 ， 同 时麵气动 Ａ 起 重 装置和 软 管起 重 装 置 外 ， 该 公 司

技术件和 电传输信号的 可靠连接 。 如果＾ １还 提供很 多 其它 不 同 的 真 空 部件 。 同

涉及更多部件 ，
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体化 Ｓｃｈｕｎｋ 夹具 。 客户设计和专制适合客户 作业需要的真

供 ‘ ‘ ， ， ＾
完

空技术解决方案 。 如在采臓光切雛

借助 ＫＯ Ｎ ＳＴ Ｒ Ｕ Ｉ Ｅ Ｒ Ｅ Ｎ 在线 态器 ， 客户可简单快速地从 ｉ ｓ ｏｏ 个结构件中 业的企业 ， 过去只能加工平整 的薄金属

组态器的个
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往化机器人抓手选择出适合的结构件 板 ， 而切 削加工作业台上有时也会需要
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机器人抓手上的努力 ， 自 ２ ０ ０９ 年 ４ 月 便结构件多达约 １ ５ ００ 种 。 借助于 Ａ Ｇ Ｓ 客
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种技术解决方案 ， 采用 专 门设计的吸

向其工业界客户提供个性化夹具技术解户端 （完全集成 自动化 ） ， 可以简单快速人 装 置在原 有 的 吸 气 机上 方
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决方案 。 这种 个性化夹具技术解决方案地挑选适合的结构件并立 即将其放入购
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个夹具装置可在 ２ ５ 分钟 内 为条纹状

的重点是夹具 可 由标准部件组成 。 这些物货篮里 。 这样 ，
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个性化夹具技术解决方案的机器人夹具示订货概况 。 除 了 购置标准结构件的业装置 。 ＧＩ３
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