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组装技术

带来更快的处理速度

用来装配球轴承的灵活伺服单元采用 了可 自 由编程的直线电动机轴 ， 快速的过程运动对机械和调 节技术提出 了

很高的要求 ， 个线性轴和 个多轴控制器满足 了这些要求 。
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、 凸 轮 控 制 的 自 动 装 配 机 且变化大的长部件 。

以 闻 名 的 公 闻 （ 位 于 为了能够不断提供解决问题的

几年前就出现了标志 最佳方案 ， 灵活的装麵和独立的

性的转变 ： 机械凸轮方面的技术不 伺服单元将来也应纳入程序 ： 生产

断转移到伺服驱动上 ， 由此产生的 力强 、 灵活性高且效率最大的较小
电机轴的特点是活动性强

高效装配设备可用于配件中行程长 生产单元 。 公司的直线电动

机轴 因具有行程长 、 活动性强及可

自 巾職賺点 ， 雄度地满足

了 这 个标 准 ， 这也是 选择
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特种球轴承
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轴承时却需要长行程和异步动作过
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系统有限公■设计主

管 解释。 之所

以决定只使用直接驱动的线性轴 ，

带

图 在用来装配球轴承的灵活装配单元中 ’ 两个直线电动机轴进行水平和垂直方向的合作 ’ 轴的细长设计是 在选择合适 的 线性轴供货商
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尤点 时 ， 驱动系统生产商 公
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在伺服单元中的应用 ， 样机中坚固 ■ 聊圓 疊

的 轴负责水平方向 的运动 ， 而 图 伺服单元中使用了 公司提供的 图 带或不带控制器的完整轴可以连接外部驱动器

动态 的 轴 负责垂直方 向 的运
筋度工作台

动 ， 因其拥有制动模块 ， 也可以垂

直安装 。

“

轴的细长构造形式是
一 单元中的所有潜力 ， 还需要采用成 度 ， 因此 公司将满足构造方

个很大的优点 ， 尤其在应用于使用 熟的控制技术 ， 公司开放了 面 的所有要求视为首要任务 ， 凭

场地有限的旋转分度工作台时 ， 我 与其他生产商的驱动和控制器的 借精确 的球轴承 围盘 ， 和

们 的伺服单元也是一大优势 （ 图 连接做法很有帮助 ， 单元 中 采 用 的集成测量 系统除 了 活动

。
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提醒道 ，

“

但更大 公司的伺服控制器进行 性强外 ， 还能为控制器提供高达

的优势在于 ， 轴非常稳定 、 迅速且 调节和控制的直线电动机轴就是典 的绝对重复精度 （ 图 。

活动性好 ， 我们采用沉重的夹持器 型实例 ， 系统的设计使 在灵 活的伺服单元 中 ， 带有

和快速的动作来处理较大的部件 ， 来 自于不同生产商 、 结构各异的伺 个工位 、 行程固定的旋转分度工

充分利用 了轴在活动性方面的所有 服电动机可以直接被驱动 。 与线性 作台 控制 了工作节奏 ， 经

优点
”

。 轴和其他设备组件的交流由可 自 由 螺旋输送机输入后 ， 特种球轴承的

设置的调节模块完成 ， 而调节模块 轴承环被第
一

个 组合

直线组件的简单直观调试 从存储着参数和伺服控制器指令的 抓住并放人工件座中 ， 此外直线电

的最大加速度和 主模块 中获取命令 ， 特 动机轴在同
一个工位上取出成品轴

的最高速度可为这
一

动态二重奏加 别重视主机和控制器之间的通信准 承 ， 分别将它们放在针对合格和不

分 ， 此外 公司还在程序 中提 确性 。 合格部件的输送带上 （ 图 。

供了
一个能够为配置 、 管理和排除 装入轴 承环后 ， 在下一个工

故障提供帮助的软件方案 ， 使直线 恒 艮单元拥有带 个工位的 位上放人钢球 ， 之后另
一对具有类

组件的调试更加简单和直观 。 旋转分度工作台 似结构的线性轴将第二个轴承环装

当然 ， 为 了能够充分利用伺服 由 于控制 效果取决于机械精 人 ， 在接下来的工位中轴承被润滑 、

多次检测 、 压人球导轨 、 打上激光

觀柳佩 进 行囊

道工序时 ， 轴承 由作为副轴使用 的

脳 、 細和

控制程序后 ， 这种灵活的伺服单元

棚爾瞧議型的轴
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至 了充分禾 用
： 只 承 （ 图 和图 可 自 由 编程的

‘ 需 个步骤就可将 系统在设置工位时很容易定位或进

后输送出去 ， 同时 凸轮控制处理模块相 比 ， 这是另一

鱉屬 放入新轴瓦 个优点 。
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