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智能生产线

大型自动化生产线中的疆
机器人应用

注塑机拉杆镀后加工 自 动化生产线通常 由 五台加工主机 、 两台抛光机设备 、

一套重载龙门桁

架机器 人ｍ成 ， 作为 自 动化生产线 ， 其中最为重要的就是重载龙门桁架机器人的开发 。

宁夏 巨能机器人股份有限公司

ｍ
载龙 门 桁架机器人主要针对大型径兼容 ４４

？

１ ４ ５ｍｍ
。 机器人机 内上下车床 ， 车床型号 ：

ＴＣ ５ ０ 
ｘ

４２ ０ ０ 。

重载 自 动化生产线机器人组线关料时间在 ６０ ｓ 左右 。 拉杆的镀后加工 自重 载 龙 门 桁 架机器 人需要 满 足 相

键技术进行研究应用 ， 以注塑机拉杆镀动化生产线总体包括 Ｉ 台重载龙 门桁架应的 目 标参数要求 ， 速度参数 ：
Ａ 轴 ：

后加工 自 动化生产线为例 的重型生产线机器人 、
２ 套两工位上下料台 、

４ 个料盘 、
５ ０ ｍ ／ｍ ｉ ｎ

、
Ｂ 轴 ： ６０ ｍ ／ｍ ｉｎ

、 Ｃ 轴 ： ６０ ｍ ／

一般多为重载龙 门桁架机器人 的应用领 １ 套人工抽检台 、
５ 套缓存平台 、

１ 套外ｍ ｉ ｎ ， 抓取重量 ： 腕部暈大负载 １ ５ ００ｋｇ ；

域 。 用 于拉杆的镀后加工生产线工件其围 防护 、
１ 套工件直径及长度识别装置定位精度 ：

± ０ ． ２ ｍｍ 。 作为 自动化生产线

毛坯重量
一

般小于等于 ６０ ０ ｋ
ｇ ， 零件 的以及 ２ 套维修平 台 。 本案例 中加 工主机最为重要的重载龙门桁架机器人开发 ， 其

尺寸范围长度兼容 １ ５ ８ ０
￣

４０４２ｍｍ
、 直设备型号为宁波海天精工股份有限公司难点在于集成无线传输技术 、 融合视觉功

能的手爪以及可拆垛型物流小车于
一

体 ，

时时进行工件种类判断 ， 并调用相关程序 ’

； ｉＭ满 Ｖ较 衫 Ｉ
： 序 ． 多品 忡 ． 件的

．１ Ｋ １４ ｉ

－
ｌ

｜ ］ ＾ ｒ Ｔ 〇

＿＿Ｌ ；

｜ＳＢ
 ｜

嫌
吁

＇

一＾

小识别 ， 解决组线中 多种工件兼容的 问题 ，

￣

需要釆用集成视觉功能的手爪模块 ， 手抓

Ｉ ｉ
＊Ｉ

 ｊ

；

丨
）

讀备有扫码装置及联合打标工序 ， 实时追溯

Ｉ
（

， ｎ
产品工序和质量 ’ 实现多工序工件质量溯

一

 ｆ 源功能 ； 釆用无线传输拆垛物流小车 ， 则

旨細多工序工件程序调用功能 。

集成多＿术
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经过项 目 的设计实脑改善 ， 重载龙
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； 键技 术 。

重型龙门桁架机器人 点在于工件的兼容 以及多工序之 间的搬
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运 ， 本案例 中 的生产线采用 了轴类零件结

合视觉功能的勾型手爪 。
手爪

龙门结构桁架设计主麵对大型麵
？

＂

^

的生产线 ， ｔ雖雛术觀得十分关键 。 １^

水平轴采臟轮鋪 Ｉ ， 实賴载 、 顏 、

Ｊ
静音的效果 ， 对于安装环境要求低 、 易维

— —

二—一
＿

护 。 通过无线传麵雛术娜实现无线
？

：工件 ／

地術架系统 ， 这样仅通过简易的横梁拼接

就可以满足生产线长行程的需求 。 同时无
图 ４ 铸铝托板的有限兀分 ’斤 ５ 集成视觉功能的勾型手爪结构

线传输系统也避免了原有的拖链传动 、 长

行程的拖链磨损等问题 ， 大大降低了生产 动 ； 对横梁进行有限元分析 ， 满足重载要 和机床加工程序 ， 减少因 人为因素而导致

线的故障率 。 求 ； 对电机进行安全校核 ， 竖轴增加安全 的相关问题 ， 可提高机床利用率和生产效

物流系统方面 ， 可拆垛型物流小车 抱闸装置 ， 防止在电机抱闸失效后引起严 率 。 手抓在上料工位完成工件的长度和直

采用钢轨导向 ， 齿轮齿条传动 ， 通过变频 重安全事故 。 托板采用铸铝托板
一

体化设 径识别 ， 识别后判断零件的种类 ， 进而根

控制可实现 ± ０ ． １ ５ ｍｍ 的准确定位 。 配合计 ， 刚性高 ， 既能满足轻量化设计 ， 也能据种类将零件送入相应指定的机床进行加

手爪可以完成不同层之间的拆垛和码垛工满足重载设计 ， 变形量小于 〇 ．〇 １ｍｍ
。工 。

作 ， 轻松实现重型零件的大容量存储。集成视觉功能的勾型手爪设计解决了缓存平台设有毛坯和成品两个工位 ，

由于工件较重 、 种类较多 ， 换产较为麻烦缓存平台架空 。 机械手将毛坯零件搬运到

结构设计实用且安全 Ｉ

１

生能高的问题 。 勾型手爪设计可以让工件在任何 相应机床的缓存平台毛坯工位 ， 然后机械

Ｇ Ｓ 系列重载龙门桁架机器人生产线时候都能够安全地放置在手爪上 ， 不会因手在机床 内将机床加工后的成品取出放置

采用模块化设计 ，横梁 ６ ｍ 拼接 ，

一

种设计 ， 为断电 、 断气而影响到手爪的稳定性 ， 手在缓存平台成品工位 ， 机械手在缓存平台

多种安装形式 。 立柱可 以在任意 １ ００ ｍｍ爪集成视觉功能 ， 可以实时判断工件的种抓取成品料放置在抛光机处的上料道 。 而

的位置安装 ， 可根据现场实际情况进行移类 、
正反等 ， 同时调用相应的机械手程序毛坯加工完成后 ， 机械手再抓取毛坯给机

床上料 。

修扶梯 生产线中集成无线供电技术的可拆垛

ａａ型物流小车为码垛式设计 ’ 当
一

层工件加

雖顶门 手爪工完成之后 ， 配合机械手手爪进行托盘拆

， 垛 ， 可 以进行另
一

层工件的加工 。 而最终

加工麵空啊以转輕Ｔ綱域碰行

制 目雛臟触撕加工领域 ’

黎 由于其品种多 、 重量大 ， 而且人工劳动强

度大 ， 鮮辅低 。 隨开发的重载龙门

桁架机器人 ， 采用双横梁 ， 跨距大 ， 能够

图 ！ＧＳ 系列重载龙门 架机器人生产线总体示意图 满足重载 、 服务区域大的应用场合 ， 改变
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Ｖ謂ｒ ｗ細

ｉｐ 〖舶 动化 。 通过应用誠龙门桁架机器人

 ｎ 动 化屮产线職 ， 各广 降 低 ｒ 成 丰 ， 促

进了注塑机零部件制造 向 自动化 、 智能化

的转变 ， 有觀高了加工生产效率 ， 稳定

图 ２ 横梁 、 立柱采用模块化拼接设计图 ３ 横梁的有限元分析 了产品质量 。 ＣＥ］
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