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Ｆｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ

控制装置

ＰＣ 控制

输送１几器人和测试单元中的流程
在
一个収代 Ｔ 以往光学测试方法的阌像处理测试单元中 ，

一个作为集成控制系统的电脑拧制

装置负责测试过程中的步骤 ， 此外它还控制着负责零件处理的输送机器人 。

文 丨 Ｓ ｔｅｆａ ｎ Ｚ ｉ ｅｇ ｌｅ ｒ

作为
一

家金属加工行业的合 同 制造机器人来完成零件 的动态处理 ， 这家总的情况下测试其他部件 ， 需要改变的 只

商 ，
Ｂ ｒ ｉｉ ｅ

ｇ ｇ
ｌ ｉ Ｉ ｎ ｄ ｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ 以前总是通过 目部设在 Ｒｏｍａｎ ｓ ｈｏ ｒｎ

、 拥有近 ６ ５ ０ 名 员工有工具记录 ， 吸力抓取头 、 过程或 图像

测方式来检查所生产的冲压件 ， 为 了提的瑞士公益企业 Ｂ ｒ ｉｉ ｅ ｇｇ ｌ ｉ 将重点放在培处理软件 。

”

高质量并减少生产时间 ， 此种方式 已被训上 ， 帮助残疾人学习技能和就业 。 Ｄ ｅ ｌ ｔａ 机器人负责测试件的完整处理

ＡＴ Ｓ 的 自 动化 图 像处理测试单元取代 ， 过程 ， 检查其冲压和 打磨错误 、 划痕 ．

Ｂ ｅ ｃ ｋ ｈ ｏ ｆｆ 的 Ｐ Ｃ 控制装置作为集成控制 金属领域的 ￥ ！ １造和装 酉己 艮努脏物 以及钻孔 中 的异物 ， 使用 Ｂ ｒ ｉｉ ｅ
ｇ ｇ

ｌ ｉ

系统负责精确 的 测试流程并控制 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａＢ ｒｉｉｅｇｇ ｌ ｉ Ｉｎｄ ｕ ｓ ｔｒｉ ｅ 为了在工件数量不设备时 ， 首先将冲压件从传送带上取下

断增加 的情况 下仍能满 足来 ， 放人检测站的前面 ， 并在那里通过

很高 的质量要求 ， 采 用 由
一

个感应式接近传感器检查材料 凹 陷处
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ｆｔ：
§瑞士圣加仑 ＡＴ Ｓ 自 动化公引起的错误 。

ｖ％ｓ？丽 发 的 自 动 测 试单元替此外还要通过晃动和使用 压缩空１
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ｉＳ ．
ＢＥｙ制娜动技賴測紐 舰有

－

个转动装置 。

雜就翻 了 ３ 个分翻 于 ３ 〇 个

进行评估 ， 并作为结果传送至控制系统 ，

容易接近的多功能测 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａ 机器人根据这个值将测试件 分謙

试单元 入两个输 出 传送带 ， 其 中
－

个针对合格

人们 采 用 Ｂ ｒ ｉｉ ｅ
ｇ ｇ ｌ ｉ 的 部件 ， 另

－个针对需要继续检测 的部件 ，

黯 测试汽车行业 的冲压 棘将错误部件放人侧 面 的废 品通道 ，

＇ ＇

ＶＴ －

ｊＫ
７
＇

＇ｒｍＭ ｍ作 ， ｍｈ式 中 元 垃 计对 多 此 外鈴 格 部件腿带 ｗ  １ １ 个 冲 ｎｕｉ

｜＿ ｆＭ ｌ ｌ
ｉ ｉＲ ａｔ ｓ

的 总 经 理 Ａ ｎ ｄ ｒ ｅ ａ ｓ Ｔｏ ｂ ｌ ｅ ｒ

零 件输送 、 带有 ａ 六边形单元结构是设计特色


￣￣

Ｈ 试 站 和 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａ 机 器 人 的 测Ａ ｎ ｄ ｒｅ ａ ｓＴｏ ｂ ｌ ｅ ｒ 认为六边形单元结构

图 １ 借助伺服电机 ＡＭ ３ ０ ｘ ｘ 和平板电脑 Ｃ Ｐ６２０ ３ 实现了Ｄｅ ｌ ｔａ 机
试单元 以及输 出 传送带的 是

一

个特色 ：

‘ ‘

鉴于所有边臟 扣 开的设

器人的动态构造 ， 使得测试单元中的测试过程更加快捷和精确设计可使人 们 在不太费力计方式 ， 很容易接触到检测单元的 内部 ，

４６现代制造 ． 新自肋 丨匕与驱劭 ２ ０ １ ７
－

０ １ ／０ ２ｍｍ ａ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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Ｄｅ ｌ ｔ ａ 机器人放在中 间 ， 则可通过机器人＋
＿

抓取装置細 单元 内部处于特定工作高 Ｔｗ ｉ ｎ ｓａｆｅ

度的每个位置 ， 此外安装在侧面的检测Ｔｗ ｉｎ ｓａｆｅ 集成 式安 全解 决 方 案是 Ｂ ｅｃｋｈｏｆｆ 开放的 、
基于 ＰＣ 的控制 理念不断

站可 以设置为 向 外摆动 ， 进一步提高 了延伸 发展的产 物 。

可接触性 。

”

 由 于 Ｔｗ ｉ ｎ ｓ ａ ｆｅ 端 子 的模块化设计以 及很好的通 用 性 ， 因此 能 够 无缝 集 成 到

Ｂ ｒ ｉ ｉ ｅ ｇ ｇ
ｌ ｉ 丨 ｎ ｄ ｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ 金属行业技术和Ｂ ｅｃｋｈｏｆｆ控制 系 统 中

培训负责人 Ｕ ｒ ｓ Ｂｕ ｓ ｃｈ ｏ ｒ 就另一个方面进由 于 采 用 的 是 独 立 于 现 场 总 线 的 安 全 协 议
（
Ｔｗ ｉ ｎ ｓ ａ ｆｅ ／ Ｆ ａ ｉ ｌ ｓ ａ ｆｅｏ ｖ ｅ ｒ

行了补充 ：

“

通过这种构造
一些设备明显Ｅ ｔｈｅ ｒＣＡＴ

） ，
Ｔｗ ｉ ｎ ｓａｆｅ 设备能 够 集 成 到任何现场 总 线 系 统 中 。

被简化和加速 。 此外从人体工程学角度

考虑 ， 通过安装在支撑臂上的平板 电脑

ＣＰ６２０３
， 操作单元可灵活地移动 ， 几乎个性化匹配提供了足够的空间 ，

Ｄ ｅ ｌ ｔａ 机＾ ｜

可 以旋转 ３ ６０

°

， 这样面板总是伸手可器人 的定位不再像平常那样通过 Ｎ Ｃ 程鲁

及 ， 但在进行维护工作时却不会挡道 。

”

序控制 ， 而是直接在可编程控制器软件 邏 ｜＾＾｜

Ｔｗ ｉ ｎ ｃ ａ ｔＰＬＣ中完成 ，
Ａｎｄ ｒｅａ ｓＴｏｂ ｌ ｅ ｒ 解－

ｓ
－

针对简单和高效工程的运动技 释说 ：

“

从设计来说 ， 我们希望整个测试

术库 单元都能 由 Ｐ ＬＣ 控制 ， 为此对
一

个特殊

作 为 控 制 计算机 的 内 置平板 电 脑 難进行编程处理 ， 以便能够直接给Ｓ

Ｃ Ｐ６２ ０３ 有
一个 １ ９ 英寸 的触摸屏和英特位置 ， 此外这

一

过程只需设定参数 ， 这

尔 酷睿 ２ 双 核处理器 （
２ ． ２ ６ Ｇ Ｈ ｚ

） ， 操
一方案大大简化了过程控制 ， 这样

一

来 ，

了

３

作 系 统 是 Ｗ ｉ ｎ ｄ ｏｗ ｓＸ Ｐ
， 控 制 软 件 为训练时通过操作面板就可 以很方便地定足够的空间

Ｔｗ ｉｎｃａｔＮＣ Ｉ
。
Ａｎｄｒｅａ ｓＴｏｂ ｌ ｅｒ 说道 ：

“

从 位 ， 不再需要改变 ＮＣ 程序 。

”

操作尽可 能 简 单这方 面 考 虑 ， 对我们 ５ 个伺服和 两个步进 电机轴 负责定

而言最大 的优点是给定 的机器人运动 ， 位设置的动态实施 ： ３ 个双通道伺服放的控制 架构简化了操作 ， 降低 了解决方

Ｔｗ ｉ ｎ ｃ ａ ｔ 的动态转换 （
３ 级 ） 为 Ｄ ｅ ｌ ｔ ａ 机大器 ＡＸ５２０６ 通过 ３ 个 ＡＭ ３ ０３ ３ 和 ２ 个案的成本 。

”

器人提供 了很好的解决方案 ， 特别是像ＡＭ ３ ０２ ２ 伺 服 电 机驱 动 ３ 个 机器 人 轴Ａ ｎ ｄ ｒ ｅ ａ ｓＴｏｂ ｌ ｅ ｒ 也证实了这些优势 ：

我们这种情况 ， 在设计时就考虑到要通和 ２ 个表面检测站 的转盘 ， 此外还有 ２为 了 能 在任 何运行状态 下保证设 备 的

过高速和相对简单的机械来完成高效的个带步进 电机 Ａ Ｓ １ ０ ００ 的步进 电机端子安全 ， 我 们 决 定 采 用 集 成 的安全方 案

部件输送 ， 在 ３ 年前研 发工作开始的时Ｅ Ｌ７ ０３ １ 用 于控 制 中 间 的旋转站 ， 以及Ｔｗ ｉ ｎ ｓ ａｆｅ
， 它 由 Ｔｗ ｉ ｎ ｓ ａ ｆｅ

－Ｐ ＬＣＥＬ６９００ 、

候 ，
Ｂ ｅｃ ｋｈ ｏ ｆｆ是开放式控制 系统的唯一 ２ 个 Ｅ ｔ ｈ ｅ ｒ ｃ ａ ｔ 耦合 ＥＫ １ １ ０ ０ 和总共 ５ ５ 个４ 个 Ｔｗ ｉ ｎ ｓａ ｆｅ 数字输人端子 Ｅ Ｌ 】 ９０４ 和

一

供货商 ， 它通过
一

个预先设定的运动模Ｅｔｈｅ ｒｃａｔ 端子用于 Ｉ ／Ｏ 数据处理 。个 Ｔｗ ｉｎ ｓ ａｆｅ 数字输 出端子 ＥＬ２ ９０４ 实施 ，

块满足 了与我们 自 己机器人进行匹配的此 外 还 有 ３ 个 伺 服 放 大 器 ＡＸ５２ ０６ 的

所有要求 。

”

普遍集成的架构简化了 ｆ藥作Ｔｗ ｉｎ ｓ ａ ｆｅ 驱动选项卡 ＡＸ５ ８０ ５
， 紧急停

在软件方面 ， Ｔｗ ｉ ｎ ｃ ａ ｔ 的灵活性也为在 ＡＴ Ｓ 的研发员 Ｒ ｅｎ ６Ｍ ｅ ｉ ｌ ｉ 看来 ， 机 （
Ｓ Ｔ０

） 和 防护 门 监控等安全功能通

＾ 仅通过机器人运动的集成 ，
ＰＣ 控制及其过这种方式实现 ， 我们从 Ｅ ｔ ｈ ｅ ｒ ｃ ａ ｔ 中受

＾集成 的控制 构架便提供 了 巨大 的优势 ， 益匪浅 ， 除 了高效外 ， 它还具有连续数

Ｕ￣
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＿Ｊ Ｔｗ ｉ ｎ ｓ ａ ｆｅ 使设备安全也成为整个系统的据交流优势 ， 因为它
一

开始就 以只 采用

－

个集成组成部分 ：

“

平板 电脑承担了所 －个总线 系统探测 ｉ ／ｏ 数据 、 解决安４

｜
；

｜
Ｂ ；

｜
？

＾
｜有 的控制 和 可视化任 务 ， 从 人性化操 作性和 同步驱动 为 目 标 。 Ｂ ｒ ｌ ｉ ｅ

ｇｇ ｌ ｉ Ｉ ｎ ｄ ｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ

ｌ
：

Ｈ到 Ｄｅ ｌ ｔａ 机器人 ， 这样便不再需要独立的的 质 量 和 服 务 小 组 负 责 人 Ｇ ｉ ｕ ｓ ｅ ｐ ｐ
ｅ

机器人和安全控制 系统 ， 这种普遍誠 Ｐ ｅ ｎｎ ｉｍ
ｐ
ｅ ｄ ｅ 谈 到 另

－

方 面 ：

“

Ｔｗ ｉ ｎ ｃ ａ ｔ

ｈｍ ｉ 的应用 同样带来 了优势 ， 因为通过

＾无缝集成的可视化 ， 需要的变量不必通
＾图 ２ 在 ＡＴＳ 自动化公司提供给 Ｂ ｒ Ｕ ｅｇ ｇ

ｌ ｉ

｜ ｎ ｄ＿ ｅ 的测试单元中 ，
＿ 机器人负通据输 出 或输 入就能 获得 ， 变 社的 修

， 责冲酣齡雛麵ｓ改也可以趣而賴地誠 。

”
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ｍｍ ａ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 節自甜 丨匕与驱肋 ２ ０ １ ７
－
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