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对发动机模块的模具进行跟踪
文 Ｉ 巴鲁夫中国

－

＾
－Ｎｅｍ ａｋ（尼玛克 ） 公司 ， 装配发玛克 ） 公司选择使用 了 巴鲁夫追溯性解工序和沿袭信息 。

１＾１动机模具是
一个高精度过程 。 在决方案 ， 即工业 ＲＨＤ 系统 ， 其追溯性编译信息描述 了在生产

一

个特定

长达 ３００ｍ 的环形装配线上 ， 任何
一个能可对开模过程的每一个环节进行跟踪 ， 部件 的过程 中所产生 的所有变量 ， 相

工位出错都会影响最终铝制发动机模具且能使用 自动识别功能 （ 图 １
） 。当于

一张编译表单 ， 用 于告知 自 动化

的装配 。 由于整个过程均为 自 动化 ， 因使用 自动化装配技术的 Ｎｅｍａｋ（尼装配设备如何生产 出一个独特的产 品

此出现故障的模具可能无法及时被发现 ， 玛克 ） 公司对于如何对半成品 （Ｗ Ｉ Ｐ
）版本 。 其既可保存在 ＲＦ ＩＤ 标签本体 内 ，

导致有缺陷的发动机模块仍会被安装在进行追踪有着特定要求 ， 追踪功能 中也也可 以储存在识别标签可识 别 的 中 央

车辆内 。 而用于制造铝制发动机模块的包括对所有用于最后装配工序元件的沿数据库 中 。

模具开模成功后 ， 整个装配过程能清晰袭信息归档 。 大多数 自 动化生产线均采工序信息有双重用途 ， 对制造工序

可见 ， 这就确保了发动机模块成品在发用可在一条生产线上生产多个产品版本而言非常重要 。 它记录了所有来 自在制

送至用 户 之前能及时发现其 中 的 问题 。 的弹性制造方式 。 从整体角度看 ， 自 动品测试和错误打样设备的输出结果 。 其

正因为这
一环节的重要性 ，

Ｎ ｅｍ ａｋ（尼化装配中主要有 ３ 个追踪领域 ， 即编译 、 用途主要有流程控制和归挡 ， 在流程控


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图１Ｎｅｍａｋ（ 尼玛克 ） 公
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图 ２ 每
一

个工位 ， 在工厂的地板上都装有
一

个巴鲁夫的 ＲＦ ＩＤ 读头用于査看编码块内 Ｒ Ｆ ＩＤ

芯片的 ＩＤ 号 ， 并将该工位上与工作相关的信息编入芯片内

我们
制过程 中 ， 系统将在制 品测试结果内 。 开新模时会给模具

一个序列号 ，

！］ＩＴ
ｉ｜ ，

ｉｆｔ｜ｔ
Ａ
｜ ｌ ／ｆｎ

传送到下游 ， 可以对工艺流程肺 该序列号会存人编码块 。 加工线上ＨＢ７３ＳＢＷ１Ｔａ．

相应的调整 。 如果某个特定部件未 还配有不 同 的传感器检测编码块的

通过测试 ， 系统可以跳过下游工序 ， 有无及其位置 ， 保障細块的位置

将该部件送到返工 区 ， 并告知返工 对齐 ， 从而确保每
一

加工过程都如

区的技术人员 冋题 出 现的位置 。 归预期进 彳了 。 每
一

个工位 ， 在工厂的ＣＭＣ ｆｉｅｌｄｓｅｒｖ ｉｃｅ

档信息用于生产阶段结束后的产品地板上都装有一个 巴鲁夫的 Ｒ Ｆ ＩＤ

追踪 ， 系统会保存工序数据 ， 以备读头用于査看编码块 内 Ｒ Ｆ ＩＤ 芯片

将来在碰到需使用这些数据时调用 。的 ＩＤ 号 ， 并将该工位上与工作相 Ｐｒｉｎｔｉｎｇ／Ｐａｃｋａｇ ｉｎｇ
Ｅ
ｑ
ｕ ｉｐｍｅｎｔ Ｃｏｎｔｒｏ ｌ Ｓｙｓｔｅｍ

系统在追踪每个用于最后装配关 的信息 编人芯片 内 （ 图 ２
） 。

一

工序的元件时 ， 会像归档工序数据旦模具到达装配线的终点 ， 编码块

一

样额外增加
一

个步骤来保存沿袭的芯片进行最终 的读取 ， 此时系统

数据 。 通过合并所有元件数据和工判断芯片 内是否有报错 。 如果 出 现

序信息 ，

一个部件的整个制造过程 报错 ， 加工线停止工作 ，
工作人员１

便可记录在案 。 这对于应对产品 召 会收到警报 ， 显示 问题发生的具体 ■

‘

‘

Ｊ
ｋ

回及确保符合规范标准来说至关重 工位 。 在最后这
一过程 中 ， 编码块

１＾＂＂＂＂

ＵＫ

要 。 该系難 自舰魏－个艱 芯片 Ａ记翻 ｒｆ ｉｄ？会肺＆ｒｉ
ｙ

和模具的装配情况 ，

－旦追查 ， 公 Ｎ ｅｍ ａｋ（尼玛克 ） 后端系统 内 ， 肖

司便能 了解在装配过程 中发生的 问时会与单个的模块序列号相对应 。＿
题 ， 也能知道 同

－

时间 内还装配了Ｎ＿ｋ（ 尼玛克 ） 公司在使用Ｉ１

哪些部件 。 这－解决方案还能从 自 了 巴鲁夫解决方案后 ， 实现 了制造
Ｌ^

动化设备写人传感器数据 ， 确保将 全过程清晰可见 ； 在机械加工前查

熔铝倒人模具前能发现模具的不 良 。 错 ， 提升质量＞对于缺陷的追溯可 ．

加工线上使用 的 巴鲁夫系统包 以精确到单个工位或某
－

加工流程 ；

含一个复杂的传感器 网 络和 Ｒ Ｆ ＩＤ可 以在发生 问题的具体区域 内进行［

Ｘ ＾Ｃ３
读头 。 视觉传感器检测每－幵孔或 加工过程的改进 。 这也进－步加强

其他结构的有无 ， 而其他类型的传 了公司继续与 巴鲁夫合作的决心 ，ＩＢ
感器则检测劍量鹏开孔雖肖 也辅賺 ｅ鲁夫鮮職細￥Ｈ｜Ｒ

｜｜｜｜
Ｂ

的形状特性 ， 确保它们在容差范 Ｂ 多更好的解决方案 。 ＥＥ］ＢｉｗｗＭＭ
ｇ
ＭＭ
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