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动在线监测使废品率减少 ３５％

以前镜 ＩＶ的表而质量只能住生产结束时检査 ， 如今有 种新方法 可以住前面的生产阶段就检

査镜片的光洁度 ， 这样废品串最高可以减少 ３ ５％ 。
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多行业的传统质量检测都是在最的成本升高并延迟供货时间 ， 根据制造进行后期处理 （ 图 １
） ， 特别是后续加工

后的生产环节 中进行的 ， 待制作 过程的类别 ， 增加的成本主要来 自于上 过程费时或费钱时 ， 检査半成品的质量

的工件在已经加工了很长时间甚至已是升的能源费用 、 额外的材料成本 、 不必有很大优势 ， 可以预测后续加工阶段的

成品的情况下才发现了错误 ， 如果前面要的设备 占用 时间和机器磨损 。成功机率 。

步骤 中的错误在后期加工过程 中 已经无在对质量要求高的加工步骤之间进生产镜片时也是如此 ， 塑料镜片的使

法弥补 ， 制造环节的效益就会降低 ， 这行 自动质量识别可以降低这些多余的费用 已经远远超过了矿物镜片 ， 目前塑料镜

样的加工错误会导致废品 ， 引起不必要用 ， 方法是将有 问题的产品尽早拣出 或片的市场占有率约为 ８５％ ， 它们的制作成

本较低 ， 光学性质与矿物镜片几乎没有差
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Ｊ ， 此外有机镜片的重量较轻 ， 不易摔碎 ，

对預客而言这又是
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大优势 。
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ｉ—１ １，有了很高的价值后才检査工件质量 ， 在

ＩｈＩ对毛坯进行磨削定形加工后是复杂的抛

ＩｉｆＭ 電 漏
“Ｉ細ｇ ， 它决定龍艘酬光学性质 ，

■ＳＭ
＇

§
Ｊ：Ｗ＊

．

１麵质量必须通过标准的抛光加工实现 ，

Ｍ ｌ！但只有当 前難細过程難片表翻

初始质量达标时才能做到这点 ， 抛光后

＾ ６^要 对抛 圯 衣 丨

ｆ
ｌ 丨进 视觉检査 ， 如果抛光

不能达麵要求的光学性质 ， 相应的工

Ｊ
Ｌ件在质量检查之后就会从生产环节中去

除 ， 任务必须重新开始 ， 因为对表面质
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■１ 术上考 ｉｓ十分雜 ， 目此不划算 。

ＩＩＩ＾ｍＯ如果质量不断下降是 因为磨削工具

图 ｉ 通过这一光学测量系统可以检査磨削后塑料镜片的表面光洁度 ，
这样可以及时清除质量不合格 ｆＷ ｉｔｆｆｌ ｊｔ ｉＳ ｉＭ ，

的产品或在需要时对其进行后期加工光洁度检测可以在工具质量不符合要求之
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图 １ 比较两个规格为 ５９０

 ｜

ｊｍ
ｘ
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Ｍｍ 的塑料镜片的中间表面部分 ， 它们是采用质量不同的工具加 Ｘ
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工的 （ 左边是用质量合格的工具 ， 右边是用质量不合格的工具 ）数据处理＞ｉｆｅＡＪ
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、工Ｘ－Ｚ 电机返回
花 岗石板空气轴承滑板测量运行段于表面光洁度 能够反映
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图 ４ 测量周期中

传感器 ？ 二新开发的测量系统可 以盒？蒜位
＿＾的软件运行图

＿＿＼ｄ＾ 测量对象 ｓ＾Ｌｙ在生产镜片时间接监控

７＝＾｜工具质量 ’ 这样 当表面
‘ 一

］ 光洁度低于界限值时就达到特定界限值可表明工具的质量 ，
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＊能确定工具质量不够好 ， 有时候会发 出更换工具的信号 ， 光洁度

Ｉ「

／ 定位，，从而进行更换 。 测量系值和超越界限值等其它信息会传递给数
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、 ？统 由两个相互垂直的定据库 ， 图 ４ 为测量周期的过程曲线 。
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步试验 ， 这一 自动测量系统应直接集成
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花 岗石板公司生产 的色散共焦距至生产环节中 ， 为了避免中间加入的这个
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“

离传感器 ＩＦＤ２４５ １ 组成 。 步骤阻碍生产线的加工流程 ， 测量周期的
图 ３ 包括单个组件的测量系统结构图

图 ３ 为 系 统结 构 草时间应与磨削设备的加工节奏配套 ， 因此

前对其进行更换 ， 这一举措可以最大程度图 ， 垂直安装的轴接收传送带运来的任务只需几秒 ， 出现失误的区域会在抛光过程

地降低由于表面质量不够所造成的废品 。输送盒 ， 将镜片定位在传感器下面 ， 与此前被 自动识别 ， 避免抛光设备对起始质量

同时 ， 输送盒上的条形码被扫描 ， 盒子里有缺陷的镜片进行不必要的加工 。

：ｌ具 ｝员耗塑料镜片的信息被从数据库中调取 ， 如果

问题是经过一段时间后所使用 的钻 待检查的物品到位 ， 探头就会经过透明镜 检測Ｉ在一 守后进令于

石工具会逐渐磨损 ， 于是工具的质量下片的表面 ， 沿着测量段记录探头和表面的在不检查工具质量的镜片生产过程

降 ， 镜片表面会产生更多 的 加工痕迹 ， 距离 。中 ， 毛坯磨削定形后还会经过数道后续

降低表面质量 ， 图 ２ 是采用质量不同 的加工步骤 ， 磨削过程与检测工作之间大

磨削工具加工的镜片表面的对 比 。 由于测量段靠近中间约相隔一个小时 ， 当人们觉察到工具质

磨削工具的寿命不能 明确预知 ， 以前人测量段靠近镜片的 中央 ， 因为加工量不好时 ， 每个涉事磨削设备最多可报

们无法立即或有预见性地针对提前下降痕迹会集 中在那里 ， 并 以表面粗糙度增废 ６０ 个镜片 ， 精确锁定磨削工具的更换

的工具质量作出 反应 ， 后续抛光工艺在加 的形式表现 出来 ， 原 因是工具磨损 ， 时间最多可减少 ３５％ 的废品 。

不受前期质量影响的情况下进行 ， 因为同时磨削过程 中前往加工 中心方向的相采用 测量系统可以在无法保证后续

以前都是在抛光过程结束后才进行第
一 对速度会下降 。加工成果时及时更换工具 ， 此外 ， 表面

次质量检查 。根据记录的距离值可 以计算 出所需错误偶然增加的部件可 以在进人下一步

借助研究项 目 的机会 ，
Ｄ ｅｇｇ ｅ

ｎ ｄ ｏ ｒ ｆ的光洁度值 ， 通过对 比光洁度识别值可加工步骤前被去除 ， 借助集成在生产线

理工大学研制 了一个光学测量 系统 ， 图以检查可信度 ， 要想根据镜片表面的光上的上述测量系统 ， 可 以大幅度降低系

１ 展示了试验模型 。 磨削后直接在生产洁度判断工具质量 ， 粗糙度 的算术和平列错误成本 ， 这种方法还可用于类似的

过程 中检查塑料镜片的表面光洁度 ， 由方值特别重要 。生产过程 。 ＧＺ３
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