焊接夾治具模組開發需求規格書
請購品名
焊接夾治具模組開發。適用工件、治具數量及交付時程由雙方依圖面、樣件與場域條件確認，預算依確認後的開發範圍議定。
用途說明
配合杰銳機器人焊接路徑編程應用，開發可重複定位及穩定夾持的焊接夾治具。治具須保留待焊接頭的取像視野與焊槍作業空間，供焊道辨識、路徑生成及現場試焊驗證。
規格需求
一　工件定位與夾持
依指定工件圖面與樣件，定義支撐面、定位基準及夾持點，並標示裝件方向、裝卸順序與防呆方式。
治具應包含底座、定位、支撐及夾持構件。夾持方式依工件形狀與焊接需求選定，應維持組件相對位置與接頭間隙，並兼顧卸件及工件表面保護。
設計圖須標示關鍵定位尺寸及量測點。允收公差與重複裝夾測試次數由雙方依工件圖面及焊接需求於製作前確認。
二　取像及焊槍作業空間
夾臂、定位塊與支撐件須避開約定的待焊接頭及相機取像範圍，並保留焊槍接近、施焊與退出所需空間。
於圖面標示治具基準、工件基準、待焊位置與設備安裝介面，供視覺校正及機器人路徑確認使用。
配合現場取像及機器人空跑，檢查焊道遮蔽及焊槍、工件與治具間的干涉，記錄問題區段與修正結果。


三　結構製作與現場試裝
依確認圖面製作治具，標示模組編號與版本。材料、表面處理及可更換構件須列入零件清單，並考量焊接熱、飛濺與日常清理需求。
確認治具與現場工作台之固定孔位及安裝方向，配合確認焊接回路接點的位置與操作空間。若採動力夾持，於製作前確認供能、夾持到位與鬆夾介面。
以指定樣件完成試裝與重複裝夾，量測約定基準位置及接頭間隙。配合試焊條件確認夾持狀態與焊後卸件，記錄差異、缺失及複測結果。
交付項目
焊接夾治具模組，依雙方確認之工件及模組清單交付，包含底座、定位、支撐與夾持構件。
設計與操作文件 1 式，包含組立圖、關鍵零件圖、零件清單、基準與量測點、安裝及裝卸操作說明。
試裝與驗證紀錄 1 式，包含重複裝夾量測、接頭間隙、取像可視性、焊槍空跑干涉確認及試焊配合紀錄，並附缺失修正與複測結果。
