
走进行业
ＩＣａ ｓｅＳ ｔｕｄｙ

． ＿
＊

镅參

Ｋ ｍ ｕ ＬＸＡＪＲ

自动封口工作站的机器人样机能够将包装箱内 的塑料袋向上提起 ，
完成塑料袋的封口任务

抓取机器人

可在纸箱内 自动抓取
封装塑料袋的机器人

人工手动从纸箱 内抓取塑料袋 、 封 口
， 这看似

一件非常简单的事情 ， 但对于机器人

来讲则可能成为
一个艰巨的挑战 ， 因为这是

一

个非常复杂的操作过程 。

更多精彩请扫描二维码

文 
Ｉ Ｂｅ ｒｎ ｈ ａ ｒｄＦ ｏ ｉ ｔｚ ｉ ｋ

于德国柏林市中心的 Ａ Ｓ Ａ 自 动化

和 输送系统有 限公 司 （ 以下简称

“

Ａ ＳＡ 公荀
”

） 开发了
一

种全新的全 自 动

包装站样机 。 原则上讲 ， 这是
一

种集成

式的 自 动化单元 ， 有两 台机器人从包装
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箱中拿取塑料袋 、 完成塑料袋物资充填 ，

再将塑料袋封 口 。 在全新设计理念的帮

助下 ，
Ａ ＳＡ 公司成为 中央投资计划 Ｚ ＩＭ

的合作伙伴 。 其 中 ， 塑料袋封 口 机是资

助项 目 中的
一

个组成部分 。

自动化医用机器人

研发计划 的核心是迅速地抓取塑料

袋 。 对于手工操作而言 ， 这是非常简单

的 ， 但对于长期从事这
一

枯燥劳动的职

工来讲 ， 通常是有害健康的 ， 尤其是抓
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供气和排气等系统的设计确保了机器人工作站以外的环境不会有粉尘颗粒物 ， 从而创造了
一

个良好

的工作环境

取像装有粉质颜料类物 品 的塑料袋时 。

利用 Ａ ＳＡ 公司开发 的这 台 样机 ， 使那

些 由 于微粒排放而影响健康的工作能够

实现 自 动化 。 其供气和排气等系统的设

计确保了机器人工作站 以外的环境不会

有粉尘颗粒物 ， 从而创造了
一

个 良好的

工作环境 。

Ａ Ｓ Ａ 公 司 在 这 个 项 目 上 投 入 了

一年半 的 时 间 ， 取得 了 初步成 果 之后

又和 油 漆 、 涂料生 产领域 中 技术领先

的 公 司进行 了 现场 测 试 。 明 确 定 义 的

Ａ ＳＡ 机器人接 口 技术允许逐步地与前 、

后工序相互连接 ， 逐步 形成 了 全 自 动

化生 产 线 。 这使得 系 统可 以相对容 易

地适应增 加包装 体积和 用 其他 内 容处

理包 装 单元 。 相 比 较而言 ， 它 能 够更

加 简单地根据不断增 加 的包装 工 作量

进行调 整 ， 能够轻 易地完成 其 他 产 品

的包装袋封 口 任务 。

既可以在线 ，
也可以离线工作

经过在筒仓 中 １ ０ ０ 多天的测试 ， 这

一系统成功地证明 了 自 己 ， 然后
一步步

地将 ５ 个筒仓都集成到 灌装 封 口 自 动

线 中 。 在 自 动化生产线 中 ， 包装箱被 自

ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ

动地输送到 位 ， 开始 向 塑料袋 内 灌装 ，

然后 由 辊道输送带 自 动地将包装箱移送

到封 口工位 。 原则上 ， 封 口单元既可 以

在线完成塑料袋的封装 ， 也可 以离线完

成塑料袋的封装 。 除此之外 ， 在包装箱

进入和 移 出 封 口 单元的途径 中 都设计 、

安装 了检测传感器 ， 避免了未经授权 的

人员进入封装单元 ， 从而也避免 了不必

要的停机损 失 。

灌 装 后 的 塑 料袋 随 同 包 装箱
一

起

进入封 口 工位 ， 在指定 的位置处停止 。

两 台 机器人拇指 和食 指 分开 的机械手

运动 到包装箱外部 ， 从外部 向 上移动 ，

同 时拇指 与 食 指 合拢 ， 提起未封 口 的

塑料 袋 。 这个动作结束 时 ， 包 装箱 中

的 塑 料 袋应该没有
“

褶皱
”

了 。 两 台

机器人 闭 合后 的 手 指 在 包 装箱上 沿 向

内 、 向 下移动 ， 将塑料袋 内 的 空 气挤

出 去 ，
此 时 的 移动应 尽 可 能地缓 慢

一

些 ， 避免塑料袋 中 的粉质产 品通过
“

烟

囱效应
”

的 自 拔 风 从塑 料 袋 中 逃逸 出

来 。 经机器 人手指挤压后 ， 塑料袋 中

应 只 有尽可 能 少 的 空气 ， 然后开始塑

料袋 的 封 口 。 这 时 ， 两个手 指 前端 略

微分开 ， 后端靠近 ， 沿包装箱 的上沿

向 箱 内 移动 ， 就像 人 用 两个手 指封 口

一

样将塑料袋封好 口 。 最后 ， 根据塑

料 袋 内 粉质 物 体 的 多 少包 装箱会转
一

圈 到 几 圈 。

然后 ， 所谓的封装 装置水平地移动

到 绞在
一起的塑料袋颈部 ， 上好封 口 卡

或者封 口 夹 。 根据塑料袋 中 的产品 以及

用 户 的要求 ，
也可 以使用 其他类型的封

装密封件 。 整个封 口 过程的持续时间大

约 ２ ０ｓ 。 装有塑料袋 的包装箱经辊道输

送带送 出 机器人封 口 工作站 ， 人工或者

自 动地完成包装箱封 口 ， 准备托板运输 、

码垛存放 。 Ａ Ｓ 
Ａ 公司清楚定义的接 口技

术可 以方便地实现前后端的生产线 自 动

化 。 这也就意味着 ， 这 台设备可以方便

地根据包装任务的变化而调整 。

减轻职工的工作负荷 ， 更加 符

合人体工程学

除 了 减 少 操 作 者 接 触 粉 尘 的 可

能 性 之 外 ，
这 一 封 口 机 器 人 还 为 操

作 者 提 供 了 更 好 的 人 体 工 程 学 优

势 。 因 为 手 工 处 理 质 量 为 ２ ０
￣

２ ５

ｋ ｇ 的 包 装 箱 、 塑 料 袋 是 一 件 工 作

量 很 大 的 工 作 ， 非 常 容 易 引 起 身 体

的 疲 劳 。 这
一 包 装 封 口 机 器 人 也 可

以 用 于 其 他 产 品 的 包 装 封 口 。 例

如 ， 塑 料 袋 内 灌 装 的 是 粒状 颗 粒 物

产 品 、 块 状 产 品 以 及 不 同 尺 寸 规 格

的 片 状 产 品 。 包 装 箱 的 尺 寸 规 格 为

３ ９ ０ｍ ｍｘ２ ８ ０ｍｍ
， 高 度３ ９ ０ｍ ｍ 。

这些 尺寸都是按照 满足欧洲货运托 板

运 输 要 求 来设计 的 。 原 则 上 ， 这
一

设

备 使 用 起 来 非 常 灵 活 ， 也 可 以 使 用

其 他 尺 寸 规 格 的 包 装 箱 ， 如 底 面 积

６００ ｍｍｘ ４ ００ｍｍ 的包装箱。 也可 以在

一

块托板上放置几种不 同规格尺寸的包

装箱 ， 如装有产品的包装箱是来 自 几个

不 同 的灌装点时 。 封 口 工作站 的两台机

器人是 ＬＲＭ ａ ｔ ｅ 机器人 ， 各有 自 己的控

制 系 统 。 在包装 、 封 口 的 日 常工作 中 ，

一

个小型的触摸屏控制 台就可 以清楚地

显示机器人控制 系统和 西 门 子 Ｓ Ｐ ＳＳ ７

控制 系统的重要信息 。
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