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机械手

海德汉感应式旋转编码器
高精度定位机器人抓手

操作人员在操作中 ， 凭 自 己的触觉可以轻松地将零件准确地插人到
一定形状的配合件中 ，

磨床制造商 Ｓ ｔｒａｕｓａｋ 和机器人制造商 Ｓ ｔａｕｂ ｌ ｉ 以及编码器供应商海德汉协同合作 ， 通过量身定制

的解决方案计Ｊ Ｌ械手完成了将＿柱形的刀具插到刀座中这项高难度的操作 。

更多精彩溝扫描二维码

初 ， 大家都想当然地认为机器人将

一

个零件从 Ａ 处移到 Ｂ 处 ， 再从

Ｂ 处 回 到 Ａ 处并非难事 ， 但在考虑到刀

座的配合精度和刀具托盘的密集排列时 ，

发现并不容易 。 于是海德汉采用 感应式

旋转编码器高精度定位了机器人抓手后 ，

Ｓ ｔ ｒａｕ ｓ ａｋ 公面总经理 Ａ ｌ ｅｘａｎ ｄ ｒ ｅＣ ｏ ｎ ｄ ｒａｕ

感慨地说 ：

“

该产品 出现前 ， 我无法想象

工业机器人能如此成功地完成这样精细

的连续动作 。

”

机械手将磨床加工自动化

瑞士Ｓ ｔ ｒ ａｕ ｓ ａｋ 公 司 是著 名 的 刀 具

磨 床 和 磨 刀机 制 造商 ， 该公 司设计 的

Ｕ －Ｇｒｉｎｄ 系列磨床主要用于磨削和修磨特

殊刀具 （例如小批量复杂几何形状的刀

具 ） 的生产 ， 这类应用超出 了机器人 自

动化解决方案的典型应用范围 。

Ｓ ｔｒａｕ ｓａｋ 的 Ｕ －Ｇｒ ｉ ｎｄ 系列磨床的复杂

磨削操作通常需要相当长的时间 ， 硬质合

金的刀具材质和复杂的几何形状使磨削 ５

把小批量的特殊刀具就要需要数小时 。 而

为磨床搭配了取放机器人的 自动化解决方

案后 ， 它们就可以在无人值守的班次进行

生产 了 ， 大大提高了生产效率 。
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找到合适的机器人并不轻松

磨床机械手 的操作任务包括取 出 要

修磨 的刀具或从托盘 中取 出

刀具毛坯并将其送入磨床夹

具 的 刀座 中 。 磨 削 加 工后 ，

需要用 机械手将磨后的刀具

从刀座 中取 出 并将其送 回 到

托盘 的 目 标孔位 中 ， 操作顺

序与开始时刚好相反 。

Ｓ ｔ ｒ ａｕ ｓ ａｋ 公闻 的工程师

在选择合适的机器人时 ， 最

终决定釆用 Ｓ ｔ ａｕｂ ｌ ｉ 公司的解

决方案 ， 主要有两个原 因 ：

一

方 面 是 机 械手 能 达 到 其

需求的高精度 ； 另
一

方面是

ｓ ｔ ａｕｂ ｌ ｉ 在安装机器人解决方

案 中 能为客户提供友好的服

务 。

“

ｓ ｔａｕｂ ｌ ｉ 对海德汉编码器

的信赖 ， 也让我们对达到其

要求的精度充满 了信心 ， 因

此在 Ｓ ｔ ｒ ａｕ ｓ ａｋ 磨床摆动磨头

定位 中 ， 我们也釆用 了海德

汉公司 的 ＥＲＡ４０００ 角 度编码

器 。

”

Ａ ｌｅｘａｎｄｒｅ Ｃｏｎｄｒａｕ
先生说

道 。

但是 ， 在操作细节上还是有
一

定的

ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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困难 ， 传统夹头对于 自 动化系统 尚有
一

定的宽裕度 ， 但常用 的液压涨紧夹头则

难 以使用 机器人 ， 因为直径公差只有几

百分之
一毫米 。 机器人从托盘上密集排

列的刀具 中取 出 其 中 的
一

把送入刀座 的

运动相 当复杂 ， 也需要极高 的精度 。 全

部六个轴只有进行插补才能进行直线插

人操作和退离运动 ， 而且每个轴允许的

偏差非常小 ， 只有这样才能可靠地控制

机械手的操作 。

海德汉感应式旋转编码器

满足高精度要求

ｓ ｔ ａ ｕｂ ｌ ｉ 机器人的轴驱动电机采用海

德汉 ＥＱ Ｉ １ １ ００ 型 绝对 式感应旋 转 编 码

器 ， 分辨率高达 １ ８
－ｂ ｉ ｔ

，Ｓ ｔｒａｕｓ ａｋ 的磨床

搭载 了该款机器人 。 每个轴配
一

个旋转

编码器 ， 旋转编码器提供足够高精度的

位置数据 ， 以确保位于机械手端头的抓

手能够可靠地抓取托盘上密集排列的刀

具 ， 并将刀具准确地插入到 刀座 中 ， 然

后在加工后再将刀具送 回 到托盘中 。 因

此 ， 机器人抓手指尖的定位精度需要达

到５ ０ ｍ 
ｍ

。

绝对式位置数据是成功的关键 ， 机

床数控系统不仅控制磨 削操作 ， 也控制

机器人 ， 数控系统需要精确地知道机器

人在加工区 内 的位置 ， 有效的避免了 因

未知位置而导致的碰撞 。

ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ

紧凑型解决方案

海德汉 感应 式旋转编 码 器 采 用 感

应 测 量 原 理 ， 尺寸小巧 ， 是机械手 内

有 限 空 间 中 应 用 的理想选择 ， 机械手

占用最少的加工区空间是 Ｓ ｔ ｒ ａ ｕ ｓ ａｋ 公司

选择供应商 的
一

项重要条件 。

“

毫无疑

问 ， 我们希望将机械手用 在现有和较满

的加工 区 内 ， 因 此 ， 机器人的运动机构

必须能在狭小的加工区 内 完成完整的运

动 ， 另
一个原 因是机械手在 自 由位置时

不 能对加 工 区 的 接 近性能 产生任何影

响 ，

”

Ａ ｌ ｅｘ ａｎｄｒｅＣｏｎｄｒａｕ 先生在介绍机器

人的复杂要求时说道 。

Ｓ ｔ ｒ ａ ｕ ｓ ａ ｋ 与 Ｓ ｔ Ｓ ｕｂ ｌ ｉ 的合作采用海德

汉的感应式旋转编码器近乎完美地满足

了上述要求 。

“

机械手的 自 由位置位于机

床加工区 的
一

角 ， 难 以被察觉 ， 设置机

床 时 ， 操作人员 可 以使用 整个加工 区 ，

加 工 时 ， 也完全 不影 响查看磨 削情况 ，

此外 ， 机械手还能轻松地接近托盘和 刀

座的位置 。

”

Ａ ｌｅｘａｎｄｒｅＣｏｎｄ ｒａｕ 先生在介

绍成功集成机器人系统时高兴地说 。

前瞻的技术 ，
巨大的潜力

“

我们的客户大部分是小型企业 ， 甚

至是个体企业 ， 这些企业需要实用 的技术 ，

而且要易于操作 ， 还需要为他们的工作提

供尽可能多的帮助 ， 而这款机器人恰好达

到 了我们的预期 目标 。

”

Ａｌｅｘａｎｄｒｅ Ｃｏｎｄｒａｕ

先生说道 。
Ｓ ｔ ｒａｕ ｓ ａｋ 表示还将继续开发其

他功能 ， 为客户提供更多帮助 ，

“

我们正

在研究让机器人执行后续操作以及在较长

的刀具插人到刀座后再重新抓取刀具的操

作 ， 客户也很关注机器人的更多功能 ， 希

望机器人不仅可 以更换刀具 ， 还可以更

换刀座 。

”

Ａ ｌｅｘａｎｄｒｅＣｏｎｄｒａｕ 先生补充道 。

如果该想法可行 ， 就意味着机器人可操作

不同刀柄直径的刀具 ， 且中 间无需进行刀

柄的人工配置 。 ＧＺ３
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图 ２ 机械手的每
一

个轴都采用海德汉 ＥＱ Ｉ １ １ ００ 型感应式旋转编码器测量当前位置


