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伺服

在伺服单元中
可配置高速线性轴承

一个组装 了滚珠轴承的伺服 单元使用 了可 自 由编程的线性轴承 。 该伺服单元操作速度很快 ，

这对机械部件调整技术提出 了很高的要求 。 采用 ６ 个线性轴承和一个多轴控制装置便能够满足这

样的高要求 （图 １ ） 。
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ｓ：顯 １１从装 自靴设备生产ｒ商 ， 几年前 ， 该飼有了变化 ：

将机械凸 轮技术方法使用在伺服驱动单元中 。 这样便 出

现了大功率的用于组装不 同长度和处理工序多变的工业
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用大型工件醒装装置 。

、訂動输 ３为 了 能够更好地解决用 户提出 的 问题 ’ｏｋｕ 公敏
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｜ ｜ｐｙ％．ｓ在今后細灵翻继 自动化装置細細伺服单元 ：
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目卩功率大 、 生产力高且作业灵翻较小翻生产单元 。
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也就是该生产单元的线性轴承运行距离长 、 动力性能高

Ｓ ．權｜Ｔ 且可最佳的进行 自 由编程 。 位于— 的 Ｗｅ ｉ ｓ ｓ 公司生

製 ｍ
＂＿ｐ产的线性系统部件能够满足该较小型生产单元的三条＃
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准 。 这样 Ｏｋｕ 公司便决定使用 Ｗｅ ｉｓｓ 公司线性系统部件 。

赚囊霍格的滚珠轴承

． ｙ目 前 ， 腿制造供应赃麵転巾細和组装各

种不同规格的滚珠轴承 。

“

凸轮控制的 自动化装置提供的

同步工作步骤 ， 而在这种情况下又需要长距离和异步动作

过程 。
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Ｏｋｕ 公司设计方面负责人 ＧｅｒｈａｒｄＢｕｃｈｈＯｃｋｅｒ 对

于决趙雖醒郝側测原目贿了勝 ， 主麵

动装置速度慢 ， 齿轮皮带需要经常由保养维修 ，
且精确度

图 １ 伺服单元采用了Ｗｅ ｉ ｓｓ 公司提供的 ６ 根可自 由参数的线性轴承及—个圆盘在选择适合的线性轴承生产厂商时 ， 人们接受了驱

形调压工作台动系统生产厂商 Ｐｒｏｍｉｃｏｍ 公司 ＫｌａｕｓＫｅｃｋ 的建议 。 多年
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来 ，
Ｏｋｕ 公面和 Ｐ ｒｏｍ ｉ ｃｏｍ 公司在驱动技

术领域中合作 。 Ｋｅｃｋ表示 ：
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承生产厂商提供的产品组装有难度 ， 而ＨＨ
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可直接使用 （图 ２
） 。
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验很成功 。 该组合配件样机后来在－个１
伺服单元承受了ｈｎ 轴在义方向的运动 ，

图 ４ 两 个线性轴
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块 ，所以能够垂直安装 ， 并在 ｒ方向运动 。 且结构紧凑ＨｉＭＰＢ
“

特别对于空间 占位受限的圆盘形调压工

作 台 而言 ， 即像我们 的伺服单元这样 ，为了充分发挥线性部件的潜能 ， 需 伺１ ０艮单元有酉己音 ８ 个￥占点的

仅轴结构为细长形式这
一点便是一个很 要

一

个设计详尽的控制技术 。 Ｗｅ ｉ ｓ ｓ 公 圆盘形调压ＩＥ作台

大的优势 （ 图 ３
） 。
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ＢｕｃｈｈＳｃｋｅｒ 回忆说 ， 司提供的部件与其他生产厂商 的驱动因为调整控制需与机械配件相匹配 ，

“

而首要的是轴必须非常稳定 、 快速且动和控制 装置可实现开放式连接 。 这样 ， 所以 Ｗｅ ｉ ｓｓ 公司将最大的力量投人到了调

力性好 。 我们采用 重型抓钳和快速程序Ｏ ｋｕ 公司 的伺服单元的线性轴承也可以整控制方面 ， 以使其能够满足结构方面的

运动来操作相对大型的部件 ， 也就是轴使用 Ｐｒｏ ｔｎ ｉ ｃｏｎ 公司的伺服控制器进行调要求 。 由于有
一个精准的球形循环导向 ，

传递的动力全都作用在操作部件上 。
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整和控制 。 转换系统使得不同生产厂商所以 ＨＮ１ ００ 型和 Ｈ Ｌ１ ００ 型集成绝对测

生产的不同结构的伺服电机能够直接运量系统除了具有高动态性外 ， 在控制方面

线 ｔｔ§ＩＨ牛运彳５
１

简单且直观行 。 与各线性轴承及普通设备部件的信 还能达到 ２
ｎｍ 的绝对重复精度 （图 ４

） 。

为了使伺服单元能够达到最大加速息交换 由 自 由参数调整模块承担 ， 该 自灵活的伺服单元预先确定 了固定工

度 ４０ｍ ／ ｓ

２

， 最大速度 ４ｍ／ｓ 这两点要求 ， 由参数调整模块既能从主模块得到命令 ， 作的 ＴＣ２２０ 型圆盘形调压工作台的速度 ，

Ｗｅ ｉ ｓ ｓ 公司在线性部件组态 、 控制和误差也能在里面存放伺服调节器的参数和微专用滚珠轴承的套圏从
一个螺旋输送机导

分析方面对 Ｏｋｕ 公司给予了帮助 ， 提供程序语言。 在此 ，
Ｐ ｒｏｍ ｉ ｃｏｎ 公司将注意出后 ，
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１ ００ 联合装置将其抓钳住并

了编程程序的软件技术解决方案 。 这样便力特别放在主模块和调节器之间的信息放置到工件支架上 。 在相同的站点从完成

使得线性部件的运行变得简单且直观。交换的准确度上 。加工的轴承中取出线性轴承 ， 并将工件按

照优劣进行分类 ’ 放置在传送带上 。

，在放人轴承麵后 ， 在下
－

个工作

３， 位便是放置滚珠 ， 接着第 ２ 个类纖置

的线性轴承对则放置第二个轴承套圈 。

图 ３ 灵活专用轴承的 之后 ， 在接下来的工作站点则对轴承进
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组装单元的 ２ 个线性 行漏和滚珠压装 、 再采用激光装置标

记记号■装
一个 ｏ 形环等多项监控

‘

账睡有着优势維业 。 最后麵个工作步骤是 由
－

个

：

、
ＨＬ５０承担辅助轴赃务 。

ｚＴ
丨

在通过快速更换夹紧装置 、 ＿

Ｈ

？ｆ快速改变控制程序的改装后 ， 该伺服单

ｉ＾－

＇

ｌ Ｉ

＇

—于 ２４ 种不同外形尺寸和类型的

，
‘

ｚ
Ｚ轴承的组装作业 。

Ｂ ｕ ｃ ｈ ｈ Ｏ ｃ ｋ ｅ ｒ
评判说 ：

，

１

１
；“

系统可 自 由编程 ， 这便使得伺服单元工
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作站点定位调整或猶变得很简单 ， 与
控制装置的线性轴承均为

组装完好 ， 用户可直接安—、
曲线控制的处理模块相 比这又是一个优

装使用点 。
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