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夹具

包装大量管材工件的夹具

德Ｗ—大型家具生产厂家装备 了
一

台用于分拣各种各样工件的姐合式分拣设备 ， Ｊｉ
：处理每 个

工件的作业周期仅为 １ ０ｓ
。 该分栋设备采用的软件可确保该家具生产厂家现釘工件分拣能力的利

用率达到最作化 。

更多精彩请扫描二维码

Ｈｏ ｒｓ ｔ Ｓ ｔｅｇｍ ｕ ｌ ｌｅ ｒ

落于德国Ｓ ｃ ｈｗａ ｌｍ ｔ ａ ｌＷａ ｌ ｄ ｎ ｉ ｅ ｌ的

Ｕ ｎ ｉ ｒ ｏ ｂ ｏ ｔ 设备 ＋ 服务有限公司是

一

家 中 型设备制造厂商 ， 该公司 专 门致

力于研发和 制 造个性化专 用 机械设备 。

根据客户 的需要 ， 该公司生产的焊接机

器 人作业单元可 装 有最 大 负 载 能 力 为

５ ００ ｋｇ 的线性装卸系统的工件定位装置 。

Ｕ ｎ ｉ ｒｏ ｂ ｏ ｔ 设备 ＋ 服务有限公司所提供的

客户专用 个性化系统技术解决方案还包

括如伺服控制 的纸板盒夹具和波纹纸板

盒堆垛装置等 。

处理各种管材工件

Ｕ ｎ ｉ ｒ ｏ ｂ ｏ ｔ 设 备 ＋ 服 务 有 限 公 司

为 其 客 户 提供 的 技 术 服 务还包括 为 客

户 的设 备 扩 装 新部件 ， 变 更程序 化 以

及 指 导客户 的 技 术人 员 熟练 掌握如何

升级现有软件 。 该 公 司 专 门 为 德 国
一

家大型 家具 生 产 厂家研发 并安装 了
一

台 工件分拣设备 ， 用 于 桌子和 椅子腿

以及类似工件 的 分拣作业 。 该工 件分
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拣设备 用 于分拣处理多 种横截面不 同

和 直 径 不 同 的 管 材 工 件 ， 除 了 分 拣

处 理 直 径 为 １ ２
￣

 １ ２ ０ｍｍ 的 各 种 不

同 的 圆 管 工件外 ， 还分拣处理直径为

５ ０
￣ １ ００ｍｍ 的 各 种不 同 的 矩形 工件

以及 楠 圆 形 工 件 ， 作业 时分拣处理每

个工件 的作业周 期仅为 １ ０ｓ 。

作业时 ， 首先在管材激光切割机上

进行管材切割作业 ， 这些管材 中有部分

管材的横截面形状复杂 。 这些管材被切

割 成 长度 约 为 ３ ００
？

３ １ ００ｍｍ 的
一段

段管材工件 。 之后 ， 这些管材工件被输

送到
一

台滚轮输送机上 ， 该滚轮输送机

上设有三个位置识别装置 。 通过
一

个
“

预

报装置
”

， 这一段段 的管材工件在 长为

７０ｍｍ 的滚轮输送机减速运行区 内进行

输送 ，

一

台专用 物流设备负责将不 同 长

度的管材工件 ．分别置于所定义的取件位

置上 。 在那里 ， 这些管材工件被 自 动化

地夹住并放人
一个事先准备好的板条箱

里 。 在 此 ， 由 Ｕ ｎ ｉ ｒ ｏ ｂ ｏ ｔ 设备 ＋ 服务有

限公 司 提供 的 Ｕ ｎ ｉ ｒ ｏ ｂ ｏ ｔ 软件负 责控 制

现有板条箱的个数并将这些管材工件
一

层层进行堆垛 ， 使用该软件可使板条箱

的充填率达到最大化 ， 从而使板条箱的

装载能力实现最佳化 。

装有两个夹具的管材工件线性

门架式横移台

为 了 分 拣 处 理
一

段段 管 材 工 件 ，

Ｕｎ ｉ ｒｏｂ ｏ ｔ 设备 ＋ 服务有限公司 的设计人

员为德 国这家大型家具生产厂家研发 出

了
一

台线性 门 架式横移 台 。 该横移台的

Ｚ 轴上装有两个 Ｚ ｉｍｍ ｅ ｒＧ ｒ ｏ ｕ
ｐ 公寅提

供的 ＧＨ６ ３ ６ ０
－ Ｂ 型夹具 。 Ｕｎ ｉ ｒｏ ｂ ｏ ｔ 设

备 ＋ 服务有限公司的 Ａ ｎ ｄ ｒ ｅＰ ｕ ｅ ｔ ｚ 说 ：

“

我们首先对市场进行 了 了解 ， 由 于对

我们来说 Ｚ ｉｍｍ ｅ ｒＧ ｒｏ ｕ
ｐ 公司 的产 品有

着明显的优势 ， 所 以最后选定 了这家公

司 的产品 。

”

他还表示 ：

“

该公司 的产 品

满足 了我们对夹具夹紧力 的高要求 ，
且

对于夹紧作业来说 ， 该公司生产 的夹具

结构足够纤细 ， 且升降行程大 ， 能够达

到 １ ２ ０ ｍｍ
， 这样便能够夹住各种各样

不同直径的管材工件 。

”

Ｚ ｉ ｍｍ ｅ ｒＧ ｒ ｏ ｕ ｐ 公面提供的夹具非

常坚实耐用 ， 在 以最大瞬间夹力值进行

作业的情况下 ， 夹工件的作业周期 次数

最多达 １ ０００ 万次而不需进行保养维护 。

该夹具除了行程大外 ， 夹力也大 ， 与市

场上竞争对手 生产 厂家 的 同 类产 品相

比 ， 夹力 高 约 ３ ０％ 。 不仅 该 夹具 的腭

板与市场上 同类生产厂家的产 品最多长

达 ２ ５％
， 由 于与市场上的 同 类产 品相

比 ，
Ｚ ｉｍｍ ｅ ｒＧ ｒ ｏ ｕ

ｐ 公司提供的夹具部

件的外形尺寸 比较小 ， 因此在夹力相 同

的情况下 ， 用 户 的投资成本更低 。 两个

夹具安装在
一

个基础底板上 ， 这样在进

行平行作业时 ， 四个手爪能够可靠夹紧

一

段段管材工件 ， 此夹具手爪表面有
一

金刚石层 ， 以便能够可靠夹紧表面附着

有机油 的
一

段段管材工件 。

为 了后续能够将
一段段管材工件放

人板条箱里的正确位置上 ， 同
一个底板

上的两个夹具安装在
一个 ＳＦ １ ２ ５９ ０ＮＣ

型水平 回转单元上 。 借助于该水平 回转

单元 ， 通过软件控制两个夹具在相应的

回转位置时将管材工件放置到板条箱里

预先规定的位置上 。

与市场上的 同类产 品相 比 ，
Ｓ Ｆ １ ２ ５

９０ＮＣ 型水平 回 转单元的作业效

率最多要高达 １ ００％
。 水平回转

单 元可 通 过其极 限位置 阻 尼 以

更大质量在最短的时间 内进行 回

转 。 这样该平回转单元所推 出 的管

材的量便显著加大 。 此外 ， 该水平 回

转单元釆用 外形尺寸大的轴承 ， 这样与

图 ２ 为了能够接着将切割成段的管材放在板条

箱里的正确位置上 ，
两个夹具通过一个共同的

底板安装在水平回转单元上

同类水平 回转单元相 比 ， 该水平 回转单

元的径 向轴承负荷高 了 １ ００％ 以上 。 该

回 转单元坚实耐用 ， 在应用 中可确保最

佳作业流程的安全可靠性 。

夹具结构中装有防碰撞保护装

置

由于不能完全排除
一段段管材工件

在放人板条箱之后发生 滑动 的 可能性 ，

所以夹具的结构 中补充安装 了Ｃ Ｓ Ｒ 系列

防碰撞保护装置 ， 以避免管材在发生可

能发生 的碰撞时会受损 。 该防碰撞保护

装置的启动敏感性是可调的 ， 可通过调

整空气压力从而使之与生产应用 精准 匹

配 。 Ｃ ＳＲ 防碰撞保护装置装备有
一

个集

成的传感装置 ， 在 发生碰撞时 ， 该传感

装置向控制 系统发出信号 ， 以便 ＣＳＲ 防

碰撞保护装置启动 。
Ｃ Ｓ Ｒ 防碰撞保护装

置装备只能釆取手动方式复位 ， 原 因是 ，

工作人员在重新开启线性 门架式横移 台

前必须要核定紧急停机 。 ＣＥ３图 １ 双夹具正在夹紧
一

椭圆形管件
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