
技术前沿

测量

幸青密测量

在自动化生产中的应用

在生产装置进行换装时 ， 调节控制系统会起着延缓生产节奏的作用 。 为 了在进行生产装置换装时

仍能保持生产节奏 ，

一家公司安装了带有
一个机器人的测量单元 ， 以监控产品的生产质量 。 该机器人

负责接收加工工件 ， 并在该测量单元内部将加工工件输送给
一个个单独的测量系统 。
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品质量对汽车工业来说至关 图 该灵活的测量单元方案除了实施通常的测量任务

重要 。 汽车工业的很多零件 外 ， 还可作 ■生产工 自 化 吏

都是在 自动化生产线上的控制装置

的监控下实现批量生产的 。 如果能
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够使 自动化生产线的生产 ；保持
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原来 的快节奏运转 ’ 那 么这样 的
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方案会受 到 用 户 的 欢迎 。 坐落在

的汽车零件供货商 ■
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公司便购置并使用 了

公司研发的灵活的测量 自 网 曰
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产 ， 并将汽车真空泵转子的生产从

原来的加工产地 雜

到了该公删生 繩桃

。 真空泵的核心件是 个 一―

空心圆柱体形的转子 ， 该转子上有
‘

一个用于紧固旋转阀的槽 。 其熔化
，

制成 ， 硬度大 ， 坯料精准 。

公司对这样的加工作业是在车削加

工单元上进行的 ， 有 条生产线进

行加工生产 ， 并将加工后的工件进

行输送存放 。 公司这 条生产线中

的两条生产线的车削单元补充使用

了 公司研发的灵活
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、 质量 。 在生产流程运行中 ， 加工完

■ 戯 个工件自 ， 婦人将正处

隱転瓶醒带到
一

个

￡ ￡ 测量装置里 ， 系统则 自动进行校正 。
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‘

校正可在生产流程运行中 当机床处

“ …

蟹 于停止切削状态后进行 ’ 也聰据

操作人励要求 自动进行 。

、
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在 公司 ， 测量单元设置

在车 床 的 后面 ， 这时工件按正 品

赚
口

行艘 ’ 郝難翻

个斜置的工件存放设备里 。 可 以

设想 ， 在这里设置
一

个输送放置

的测量 自动化方案 。 两点对于委托方 公 正 品工件的托盘 ， 可 以帮 助操作

补充使 用 了 测 量 自 动化方案 司来说很重要 ： 第
一点 ， 新的机床 人员 减少搬运工件 的工作量 。 由

的新车削单元与原来车削 必须能够按验证了的工作节奏进行 公荀研发的测量单

单元相比 ： 新的机床产量更高 。 因 加工作业 ， 同时传递给机床的测量 元 有 个测量槽且装有感

为新的车削单元使用 了测量 自动化 值必须顺利 的发挥功能 ； 第二点 ， 应跟踪器 。 所得到 的测量值不仅用

方案 加工工件实现了并 要求 自动化生产必须可靠 。 在这个 于测量加工工件的质量 ， 而且还回

行的装和卸 。 据称 ， 所使用 的测量 框架中 ， 必须按照 馈给机床 ， 用 以调整机床的加工刀

自动化方案 能够配合新的 测量系统分析方法 和 采用
一

个 具 ， 从而校正刀具磨损 。 要注意的

车削单元缩短生产节奏 （ 图 。 主测量单元模式和多个工件在不同 是 ， 在这个过程中 ， 必须有多个工

老的测量 自动化系统的生产节 的生产节奏情况下进行测量 ， 然后 件在运行着的传送带上 ， 因为调整

奏为 。 为了使生产线在加工 求出测量方法能力 和 同 干预必须在多个工件后起作用 。

生产中不出现瓶颈且缩短工件加工 时保证这些值不小于 。 公司装有

时间 ， 新的测量装置的运行必须总 公司研发的测量单元 的新

是 比原来的测量装置快 ， 也就 在机床处于停止切 削状态 生产设备运行顺利 ， 该生产线每 日

是说生产节奏达到 。 公司 后白动进行校正 三班倒作业 ， 每小时最多加工制造

现在的生产线的测量系统
一直都是 验证的结果是 ， 新研发的测量 和检验 个汽车真空泵转子。 虽

由 公司的测量检验 单元 的功能完美而无可挑 然加工 的 汽车真空栗转子有多 种

技术专家设立的 。 所以 ， 在设置新 剔 。 生产流程处于运行中 ， 通过抽 变形产 品 ， 但通过很少 的 手动操

的测量 自动化方案时验证线性控制 样检查 ， 检查加工工件样品的加工 作 ， 便能实现加工设备和测量单元

的限制因素少 ’ 所以进展速度快 。

图

使用 台机器人臝得时间

公司的专細 元 ， 例 如 ， 扩建不

使用 了 台机器人 ， 更加简单的接 同生产厂家所需要

受两条生产线上的工件 ， 赢得了时

间 （ 图 。 公司新 装置和数据存储器

研发的测鮮元 带有 分配 区段可存储代
‘

机器人臂 。 因为之前一■就
■ 工

与 公司合作过 ， 因 检测装置
广

此此次设置細 自靴旅 ，

公 还是选择 了 与
‘
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图 在该使用状态下 ，
测量

单元机器人用于测量汽车真

雜

■

的换装 。 在这样的情况下 ， 毫无疑问 公司的专家对与

公司的合作 满意 ， 因为 公司

酬量单元 既解决了缩短生产节奏的 问题 ， 又提高 — ■

了加工作业的灵活性 。 这一校正过程干净快捷 ， 通过偏压生

产 ’ 技术钱錢了搬备減翻補生产糾 。

硬质合金 硬质合金
刀柄 ） （刀头 ）

‘

集成温度均衡的方案

据称 ， 目前为了飾工作业实现最佳化 ， 公司与

。 。 的专家 作 ， 在生产设备里集 度均衡技

方案 ， 以实现 公司在其生产总部所在地

的加工作业改为干式车削加工作业方法 。 因为干式加工作业 ■

方法有很多优点 ， 所加工的工件表面质量洁净、 干燥 ， 同时
職供

，
液 〕

胜了工件表面的腐烛 。 对于 飼来说 ’ 视使
钢制職棘糊结合

一

用冷却润滑剂这一项生产成本 。 在该公司 ， 每台机床每班作

业需要消耗约 冷却猶剂 。 除了购买冷却润滑纖费
产

用外 ， 对这赚体进行净化处舰耗资很大 ， 而且也不环保 。

则匪头型

而干式车削加工作业方法的缺点是 ， 必须测量加工工件 ，

的温度 ， 这里存在着技术障碍 。 因为无触点温度测量存在着 ◎ 一

不准确的缺点 ， 而采取触点温度测量方法也要求工件和传感
定位 棚 丄 處 刃《振球头型

器间的接触要持续 而这 的时间必须安排在紧凑的生

产节奏里 。
整体驗合金刀柄

个性化扩装的标准化基础 ；

“ 刃鋼刚

新研发的测量单元 提供了用 测量设备进行加工

生产单元个性化扩装的标准化基础 。 在批量生产的流水作业 ■ ■

线 中 ’ 该测量单元
一

方面可用作有支架单独测量单元技 冬方

案 ， 另
一方面可用作后作业工序测量单元技术方案 。

测量单元 装有 轴机器人臂 。 该 轴机器人臂

是由 公司设计实施的 ， 可集成人其他工厂设备中 。 测

量单元 可接受多种用途匹配的测量设备 ， 在联合使

用方面存在着多种选择的可能性 ： 如扩建标记文字 、 记号装

置或是扩建零件清洗装置 。
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