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轩焊

丰几器人提高钎焊作业的生产效益
推动生产厂家选择使 Ｉ 丨 】 自 动化技术方案的决定性因素Ｍ常是采川 自 动化技术方案能够使其缩短

作业时间 。 而对于采取钎焊作业方式 ， 生产要求高且个性化的电子产品的生产厂家来说 ， 推动其选

抒使用 自 动化技术方案的决定性因素则是既要通过缩短作业词期又要通过提高灵活忭和效益来优化

生产作业流程 。

Ｆ ｌ ｏ ｒ ｉａ ｎ Ｓｃｈ ｉ ｌｄｅ ｉ ｎ

今为止 ， 位于德国 ｓｃｈｗＳｂ ｉ ｓｃｈ ｅ 地

区的 Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司 釆用钎焊作

业方式生产 电子产 品部件 已有 ２０ 余年 。

在 Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司 的成立之初 ， 该公司

的决策者并没有考虑要研发所谓的
“
一

根杆
”

式 的标准技术解决方案 ， 而是决

定致力于研发如复杂结构组件的激光钎

焊 或 是 微 波钎焊这样作业 时 间 相 对较

短 的 技术解决方 案 。 出 于这样 的 原 因 ，

Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公罚始终在研发新 的钎焊模

块 ， 以提供符合用 户钎焊作业要求的钎

焊技术解决方案 。

Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有 限 公 司 的 创 始 人 兼 老 板

Ｍ ａｎ ｆｒｅｄＦ ｅｈ ｒｅ ｎ ｂ ａ ｃｈ 回忆说 ：

“

对我们公

司 来说 ， ２ ０ ０ ８ 年有着里程碑的意义 。 当

时我们产生了
一

个想法 ， 就是把工作重

点集 中到将
一

台机器 人集成到我们的生

产单元的技术方案 中 。

”

他接着说 ，

“

我

们将
一

台机器人集成到我们的
一

个结构

紧凑的 自 动化生产单元 中 ， 目 的是研发

出 我们公荀企业学校所需要的灵活性高

的钎焊装置 。

”

Ｅ ｕ ｔｅｃｔ 有限公司的老板说 ，

借助于
一

个专 门 的机器人夹具和工具模

块方案 ， 我们实现 了将激光 、 热力 、 感

应 以及 自 动化钎焊等作业单元集成到一

个面积仅为 ２ ｍ
２

的 自 动化装置里 。

Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司于 １ ９９ ８ 年研发 出 了

一

个作业单元可扩展的结构 紧凑且灵活

性高 的 自 动化作业单元技术解决方案 。

１ ９ ９９ 年 ，
Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司组装 出 了第

一

台 Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 智能化钎焊装置 ， 并能够借助

于
一个 Ｘ －Ｙ－Ｚ 轴伺服动力 装置在面积仅
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Ｆｅ ａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

为 １ ． ５ｍ
２

的调整面上 自 动化涂敷焊剂涂

层 ， 并进行预热和钎焊 。

这 个节 省 占 位 的作业 单元方案 以

及新研 发 的机器 人钎焊 装置大大推动

了Ｅｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司对新的效益好的机器

技术方案和 自 动化技术解决方案持续进

行研发 ， 通过集成机器人 ，
Ｅｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限

公司成功实现 了将大数量的作业流程和

检验模块集成在一个原本就结构紧凑的

生产单元里 。
Ｍ ａｎ ｆｒ ｅ ｄＦ ｅ ｈ ｒ ｅ ｎ ｂ ａ ｃ ｈ说 ：

“

早在 ２００ ８ 年 我 们 便 已 经 能够将
一

台

Ｍ ｉ ｔｓｕｂ ｉ ｓｈ ｉ 多关节动机器人臂
一

列式地集

成到 面积仅为 １ ． ５ｍ
２

的 ３ 个核心作业流

程中 ， 这台机器人承载能力为 ６ｋｇ 。

”

此

外 ， 该 台机器还带有
一

个导人和流 出 输

送带 ， 并装有一个附加模块和各种不 同

的检验模块 。

专用夹具设计方案

Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司研发的钎焊设备 由

于生产 单元结构 紧凑 ， 从而节省 占位 ，

这样便为生产物流 、 生产流程的准备及

后续生产流程 留 出 了 更多空 间 。 灵巧的

夹具技术解决方案使得该设备的装备成

本达到 了最低化 ， 并且提高 了钎焊设备

的灵活性 。
Ｅｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司研发的该钎

焊设备还具备 了加工个性化变形产 品 的

能力 。 该钎焊设备 的
一

个大 的优点是 ，

作业人员能够 自 由选择该设备生产流程

模块的顺序 。 Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有 限公司通过与用

户商定钎焊设备生产流程模块的顺序 ，

来确定如涂敷焊剂涂层模块或轩焊模块

的设置位置等参数 ， 为用 户提供满足其

实 际生产需求的方案 ， 这样便使得这些

生产流程模块在维护保养时的可接近性

达到最佳 ， 从而缩短 了钎焊设备的停机

时间 ， 并且节省 了材料 、 占 用 空 间 以及

人工成本 ， 提高了钎焊设备的生产能力 。

除 了机械方面的创新外 ，
Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有

限公司还研发 出 了 专用软件 。 操作人员

使用该专用软件不需要具备相关 的专 门

知 识便 能够对集成 的机器人进行程序

化 。 操 作 人 员 通 过 可直观进行操作 的

Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔＭ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅ Ｉ ｎ ｔ ｅ ｒ ｆａ ｃ ｅ （
ＥＭ Ｉ

） 操

作界面 ， 相对简单地操作钎焊机 ， 实现

作业方式和生产流程的最佳化 。
Ｍ ａｎ ｆｒｅｄ

Ｆ ｅ ｈ ｒ ｅ ｎ ｂ ａ ｃ ｈ 表示 ， 这样操作人员便可在

线上 以及线下设置新程序和其它产品 的

生产流程 。

由 于 釆 用 了 多 关节机器 人 臂 和 各

种 不 同 的 产 品 夹 具 ，
Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有 限 公 司

研发的该钎焊设备可在
一

个空 间范 围 内

完全 自 由 活动 ， 这样便加大 了设备的作

业半径并使机器设备的利用率达到 了最

佳 。
Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有 限 公 司 研 发 的 该 钎焊设

备的工具盒 内最多可带有 ４ 组不 同 的夹

具 － 钎焊 － 罩组合件 ， 并且这些组合件

能够实现全 自 动化配备 ， 由此 ， 釆用 该

该钎焊设备可加工数量 多 的各种不 同 的

变形产 品 。 据 Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公荀称 ， 对于

那些想要将各种不 同生产步骤集 中在
一

个生产单元里的用 户来说 ， 还可在工件

固定台上部安装机器人臂 ， 这样作业时

工件输送所 占用 的位置更小 。
Ｍ ａ ｎ ｆｒ ｅ ｄ

Ｆ ｅ ｈ ｒ ｅ ｎ ｂ ａ ｃ ｈ 回忆说 ， 采用集成 ６ 轴机器

人的方式只是实现灵巧的钎焊 自 动化技

术解决方案的
一

个步骤 。

“

我们还必须要

考虑到从工件输送到钎焊作业完成的
一

个完整 的 技术解决方案 。

”

Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有 限

公司研发的钎焊 自 动化装置在作业时加

工产 品输送的所有功能 ， 均 由
一个工件

固定架 （
ＷＴ

） 来承担 。

Ｍ ａ ｎ ｆｒｅ ｄＦ ｅ ｈ ｒ ｅｎ ｂ ａ ｃ ｈ
解释说 ， 鉴于

设备重量和外形尺寸方面的原 因 ， 普通

用于 ６ 轴机器人的工件固定架太重 。

“

为

此 ， 我们 自行研制 出 了一代工件 固定架

（
ＷＴ ） 。

”

Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 工件 固定架组合装置是

一个可拆卸 的且专 门 与加工产 品相 匹配

的卫星式工件固定架 ， 机器人或控制动

力装置可直接从输送带上夹住该工件 固

定架 ， 然后将该卫星式工件 固定架输送

到各个具体作业位置 。 该卫星式工件 固

定架可 自 由 发挥各个不 同 的功能 ， 以便

工件能够在钎焊设备 内活动 。 生产流程

结束后 ， 再将该卫星式工件 固定架 的用

于钎焊作业的部分拆除 ， 这样 ， 该卫星

式工件固定架又重新恢复为通常的工件

固定架 （
ＷＴ

） 。

图２操 作 人 员 采 用 Ｅｕ ｔｅｃ ｔ Ｍａ ｃｈ ｉ ｎｅ  Ｉ ｎｔｅｒｆａｃｅ

（
ＥＭ Ｉ ） 操作界面能够在不具备相关专门知识的

情况下对该装置进行程序化

可与产品实现灵活匹配

由于现在生产企业追求材料和能源

效益 ， 所 以 目 前 Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司研发的

卫星式工件固定架构造变得越来越轻型

化 。 这样的卫星式工件固定架也适合集

成到承载能力较低 的小型机器人上 ， 从

而再次降低机器人 自 动化设备的成本 。

客户可 以选择 Ｅ ｕ ｔ ｅ ｃ ｔ 有限公司研发的结

构较轻的卫星式工件 固定架 ， 这样可方

便客户在产品改变或是生产变形产品时

对钎焊设备进行改装 。 当客户为 了生产

变形产 品而对钎焊设备进行改装时 ， 便

不需用放弃成套式工件 固定架 以及用 于

生产各个变形产 品而使用 的缓冲器或工

件 固 定 架 （ＷＴ
） 。 此 外 ， 也 可 以避免

设置附加的备件支座 以及 由 此产生的投

资成本 。 Ｍ ａ ｎ ｆｒ ｅ ｄＦ ｅ ｈ ｒ ｅ ｎ ｂ ａ ｃ ｈ 总结说 ，

Ｅｕ ｔｅｃ ｔ 工件固定架 （ＷＴ ） 联合装置的最

大优点是节省材料 、 节省作业的空 间和

时间 。

“

装有我们公司研发的工件 固定架

（
ＷＴ

） 联合装置的灵巧的机器人钎焊 自

动化组合装置能够显著提高客户变形产

品数量和成本效益 。 与此同 时 ， 为 了今

天就能够制造 出适应未来生产需求的应

用设备 ， 我们要持续不断地提高应用设

备的灵活性和生产力
”

。 ＧＺ３
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