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检测

自动化的线路检验可降低废品率
在此之前 ， 镜片的表面质量是在生产结來后才进行检验的 。 现在有

一个新方法 ， 即住生产流程

的￥期便检验加工镜片表面的粗糙度 ， 由此 ４使生产的废品率减少 ３ ５％
。
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＃ 很 多 行业 中 ， 传统的产 品质量检在对工件加工质量起关键性作用 的前 ， 人工合成材料镜片 已经在眼镜片 中

验大多安排在生产链的 末端 。 而加工步骤之 间 ， 进行 自 动化的工件质量约 占 ８ ５％ 。 人工有机合成材料镜片与玻

成品的质量 问题或是经过加工后工件的识别能够将产品生产的附加成本降至最璃镜片相 比 ， 制造成本低 ，
且光线性能

质量状况也只能在进
一

步的生产流程 中低 ， 在此 ， 质量有 问题的工件被提前挑与玻璃镜片相 当 。 此外人工有机合成材

才能被发现 。 在制造流程后 ，
经过加工出 ， 在可能的情况下还可以进行再加工 。 料镜片重量很轻 ， 且不易碎 ， 这对与用

的工件在后续的流程 中 已经无法修正其特别是半成 品在后续的加 工步骤 中所需户而言 ， 也是
一

个很大的优势所在 。

在前面的步骤 中所 出 现的质量 问题 。 这要的时间和成本投入会更高 ， 所 以 ， 识在加工制 造人工合成材料镜片 时 ，

样便降低 了生产效益 。 这些工件在前面别 并挑 出 质量有 问题的半成品就显得十工件的质量检验通常安排在多个加工步

的加工步骤 中 所出 现的质量 问题会导致分钟重要 ， 此外还能够提前预判工件在骤后 。 在对人工合成材料镜片 的毛坯件

废 品 的 出 现 ， 增大企业成本支 出 ， 同 时之前加工流程中 的成功率 。进行形状加工后 ， 接着便是很耗时的抛

也会延长 向用 户供货的期 限 。 企业非必眼镜片的加工便是这种情况 。 现在 ， 光步骤 ， 通过进行标准化的抛光加工生

要成本增加包括能源成本 、 原材料成本 、 通常情况下加工的是人工合成材料制成成光学性能 良好的镜片表面 。 只有人工

延长机器设备运行时间及机器设备的磨的镜片 ， 长时间 以来玻璃镜片 已经越来合成材料镜片在前面的 加 工工序 中质量

损 。 越多 的被人工合成材料镜片所取代 。 目达 到 良好标准 ， 才能在毛坯件抛光后达

到镜片所要求的高质量 。 在进行抛光处

理后 ， 加工步骤 中还会安排一个镜片表
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到标准 的镜片 ， 会导致刀具产生异常大

图 １ 用不同质量的刀具加工的人工合成材料镜片中心 ５ ９０
ｐ
ｍ 

ｘ ４ ３ ０， 的范围 内的镜片表麵量对
的磨损 。 所 以 ， 须在刀具质量没有低于

比 （ 左图为使用的加工刀具质量达标 ， 右图为使用的车加工刀具质量不达标 ） 。标准前 ， 持续 镜片表面粗燥度的检验 。
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图 ２ 使用光学臟装置可对经咖ｉ流程的人ｉ合成材繼片的麵粗 ？ｄｋ
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糙度进行检测 ，
这样便可将镜片表面质量有问题的镜片及时挑出 ， 便有 ／^ ｓｓ＾ｚ＼ Ｑ＾ ＼
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可能中止这些工件的后续加工流程 。
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Ｒ 前遇 到 的 问 题是 ：

如 何使 用 金 刚 石 乃 具 ， 在 加 工进 行

很短的时 间 ｆｉ ， 刀 Ｕ．便 会损坏 ， 这 样 会 Ｗ
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们也不可能提前或及时对此作 出 反应 。 而加工企业通常是在

镜片抛光加工后才进行检验镜片的表面廳 ， 所以 因 刀具质

量受损 而导致的镜片表面 出现的质量 问题 ， 在之后的镜片抛Ｉ
光加工中会进

一

步加重 。
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个研究项 Ｈ 的框架范 制 内研 制

作 试验 现场 进 行 检 則 采 川 错 川
：
：馨 ：

、

、

丨
： 流哪卿 彳獅 Ｗ ：断 检 Ｍ ，Ｍ 加 ： ｉ ：祕麵細 能？＊

够与金刚石加工刀具的质量符合 ， 便可以在镜片加工制造流

程 中 釆用研制 出 的此款光学测量装置 ， 对加工刀具的质量 间

接进行检测 。 这样 ， 在进行加工的镜片粗糙度质量不符合所 Ｉ

规定标准规定細 ， 便要及时更换加工刀具 。 该光学醒装ａＪｍｌｊｍ

置由两个相互垂直的定位轴和
一

个 由 Ｍ ｉ ｃ ｒｏ Ｅｐ ｓ ｉ ｌ ｏｎ 公司研制

的色度分析式共焦点的 Ｉ Ｆ Ｄ２４５ １ 型距离传感器组成 ， 该传感毛＾门 共
一 ＾  ！

器放置在
一

张水平定位台面上 。
｜

该光学测量装置的结构如 图 ３ 所示 。 垂直设置的轴接受

由传送带送来的装有必须进行检验镜片 的盒子 ， 并将必须进＠＠＠
行检验的镜片定位在传感器下方 。 在此 ， 对舒上的＊形码慧 緊 思 ，
进行扫描 ， 并激活存储在数据库 中的放置在盒子里的人工合
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金刚石车刀 的质量 ， 运算与镜片 的粗糙度二次相值
． 测量行程
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／传感器 图 ３ 该光学测量装置通过加工刀具与镜片粗糙度 间存在
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具 。 人工合成材料镜片 的粗糙度和其他

． 信息 ， 如车加工 刀具的质量超 出 了所规
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步输人到数据库 。 该

＋／定位 ． ． 检测周期的过程流程如 图 ４ 所示 。

这个 自 动化的检验装置应能将人工
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１ｔ 镜片的生产过程 中 。 为 了排除 由于检测

步骤推后而 出现生产线的加工流程滞后 ，

测量周 期必须与车床生产加工节拍相 匹

亂 也就是设定在短短的数秒钟 内 。 这

盒子

，
定位
一
＾ 样 ， 在进行抛光生产流程之后 ， 经过加

工流程质量有瑕疵的镜片便能够 自 动被
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 图图 ４ 自动化光学测量装置测量周期中的软件
识别 出 来 ’ 这些镜片将不再进行抛光加

执行周期示意图工 。 这样便避免了将质量有瑕疵的镜片
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Ｉ錢光机 中进行抛光 ， 雜镜片的质量
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 变得更差 。
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／ 在加工 制 造 人工合成材料镜片 时 ，

ｘ 电动机运行／Ｊ

 如果没有加工刀具质量检验环节 ， 则要
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片 表

／ 在通过加工 出 了 人工合成材料镜片坯件

的外形后 ， 进行多个后续工序 ， 从加工

Ｘ＆Ｚ 电动机回位 到进 ？了镜片质量检验有 ｌ ｈ 的时间差 。 在
Ｌ

Ｔ
＂ ＾ 确认加工刀具的质量不符合标准时 ， 必

须将相关车雜此之后所生产的最多 ６０

个镜片挑 出 。 精准确定更换加工刀具的

时间点最多可使生产的废品率降低 ３ ５％ 。

成材料镜片 的信息 。 如果测量客体 的测心部位 ， 这些刮痕反映 出 镜片表面的粗如果不能确保镜片加工之后的后续

量结果是合格 的 ， 传感器从透 明 的人工糙度加大 。 由 此可得 出 加工刀具 的磨损加工能够成功 ， 那么使用 加工刀具质量

合成材料镜片上方经过 ， 并沿着测量段加大和 自 动化机床加工 中心的加工流程检验装置便应能精准确定更换加工刀具

接收传感器和测量表面的间距 。相对速度降低 。 的时间 。 此外 ， 使用 加工刀具质量检验

从所检测 到 的传感器和测量表面 的装置可以在测量阶段段及时将偶尔 出 现

测 Ｉ量段接近于人 ；！合成材料镜 间距值可 以计算 出 人工合成材料镜片所 质量瑕疵的镜片排除 ， 避免 了增加后续

片中心必须达到 的粗糙度 ， 并得 出 加工刀具 的加工作业的成本 。 让之前介绍的检验装

因为当加工刀具质量受损时 ， 所加合理磨损状况 ， 加工刀具与人工合成材置进入生产线 ， 可大大降低 由于镜片 出

工的镜片 出 现的刮痕集 中在接近镜片 中料镜片 的粗糙度之间存在着
一

个相互的现质量问题仍进行后续加工的生产成本 。

心的部位 ， 所 以该光学测量装置的测量关系 。 在这种情况下 ， 为 了 能够从人工这种检验方法原则上可 以类推到 其他类

段接近于被检测人工合成材料镜片 的 中合成材料镜片的粗糙度来确定加工刀具似的产品加工流程中 。 ＣＥＤ
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