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降低压缩空气成本

武
装卡在金属切削加工机床中的工件的位置可以利用气动系统进行监控

，

这将大大减少加工中的质

控制费用
。

在切削加工开始前
，

零件的尺寸和位置都被非接触式的气动检测系统检查一遍
，

精度高达

士�
�

�� �。 。

这种简单快捷的检测方法在 上下工件口办起到了非常吞哥极的作用
。

文 ������� �����

软
件设计中的万能定理在金

属切削加工 中同样适用
�

错误的数据会带来错误的结果
。

因此
，

在切削加工领域
，

合理的

产品质量战略是从保证合理尺寸

和工件位置的准确检查开始的 �图

��
。

而性能强大的数字控制系统
、

动力驱动系统与高准确率的检查

系统相结合也是金属切削机床实

现高加工精度的前提
。

大型工业
，

如汽车工业
，

推动了这一技术的

发展
。

机床控制系统以零件正确的

装卡定位为基础
，

以毛坯能够加

工为符合用户要求的产品为前提
。

而对于那些无法识别的零件毛坯

缺陷
，

即使数控程序非常完善
，

也不能加工出好的零件
，

只会增

加生产成本
。

利用被称之为 ����

的控制和检测系统
，
���

����公司

填补了生产过程监控中的一个空

白 �图 ��
。

这一系统利用压缩空

气进行无接触的检测
，

可以确定

有无毛坯
、

毛坯的位置
、

形状及

尺寸等
。

其主要是利用喷嘴喷射

出来的压力气流来对工件进行检

测的
。

其检测系统可采集检测压力

与压力气流间的压力差数据
，

而

这些压力差数据将随着喷嘴与零

件间距的变化而变化
。

在间距大

小为 ����一����� 时
，

检测精度

可以达到 士���� ��
。

气动检测

系统可将检测到的压力差数据转

换为 �� � 的模拟信号
，

并作为检

测结果传送给控制系统
。

当毛坯

尺寸合格时
，

加工机床开始切削
�

若发现毛坯不合格
，

控制系统即

把毛坯
“

请出
”

机床
。

保证检测过程的可靠性
�������公司在这一经济的检

测方法中采用了多种控制和检测

系统的功能
，

从而使气动检测过

程的可靠性得到了保障
。

每次检

测开始前
，

集成在系统内部的吹

净功能都会把零件毛坯表面的冷

却液和切屑吹净
。

在喷嘴前没有

零件时
，

精确的闭锁功能还会以

较小的压力保护压缩空气管路不

被外界污染物堵塞
。

另外
，

内部集成的压力调节

器能够保障检测时的压缩空气不

受输出气源压力波动的影响
，

从而
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保证了很高的检测精度
。

模块中的

另一个传感器始终对供气压力进

行监控
，

在供气中断或检测到气体

压力较低时将自动终止检测过程
，

实现了预付性的保护功能
。

尽管气动定位监控系统集成

了很多功能
，

但其使用操作却非

常简单
。

调整试车时
，

可以用塞

尺调整喷嘴与工件间的间隙
。

检

测模块上非常清楚的标示出了调

节阀旋钮应该调整的方向
。

当绿

色 ��� 发光二极管发光时
，

表示

间隙调整到位
，

可以锁紧固定了

�图 ��
。

调节阀上的刻度使得生

产产品转换时的调整和调节工作

更加简单
�

在更换检测模块或者

为检测系统增加一个或多个检测

模块时
，

操作者只需在几个规定

的参考点用数字表示出来
，

然后

在新增加的检测模块上插上 ���

接头即可工作
。

�� 系统
。

其多种多样的模块为

不同的组合应用奠定了很好的基

础
。

控制阀体可以安装容纳 �个

检测模块
，

而且可以与各种不同

的控制阀一起使用
。

这样
，

用户

就可以一次对工件的多个点进行

检测
，

或同时对几个工件进行检

测
。

通过多种不同换向阀的组合

应用
，
���

����公司的检测方案还

可以
“
按比例放大

” ，

以满足用户

的特殊需求
。

根据使用情况的不同
，

整个

检测系统可以安装在一块底板上
。

该底板既可以是带有插接连接孔

图 � 调节阀和 乙印显示袭置能够快速简单的调整所希望的

喷嘴间隙尺寸

批量生产的控制阔体

是研发的基础
这一新的检测模块 的研 发

基 础 是 �������公 司 按 照 ���

�����
一

�标准研发并大批量生产

的 ���� 系列高模块化的 ����
�

图 � 采用无接触的检测方法 以确定

有无毛坯
、

毛坯的位置
、

形状成者尺寸

的气动控制和检测系统
，

使用的检测介

质是压缩空气

的塑料底板
�
也可以是带螺纹孔

的铝合金底板
。

利用单一的连接

板
，

用户可以把检测模块直接安

装在检测喷嘴旁边
，

不仅能够缩

短压缩空气的管路
，

也可提高检

测系统的反应速度
。

����控制 一检测系统可在自

动化生产加工中以极低的投资和

快速设备调整反应
，

来提高生产

过程的可靠性
。

由于这一系统保

证了加工工件的尺寸和加工零件

正确的装卡位置
，

因此也降低了

单件成本
，

有效降低了高质量要

求的零件的生产费用
，

避免了刀

具的损坏
，

例如由于毛坯表面凸

起带来的刀具碰撞
。
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