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１〇

 ｜ ｜ 为 了 计算麵层摄影 ，

Ｉ ｊｗ ｍ ￡麟傾鞋于驱ｇｊ旋

Ｖ 转的平台上 ，

就像汽车

＃ｆｄ ｜ｐ
ｓ

线性轴系统

十三个快速轴无障碍合作

弗劳恩猶夫 ＥＺＲＴ 研发 ／全 ｆ 〗 动 Ｘ 射线和 ＣＴ 检测装 Ｈ ， 设缶的机械心脏 系统 ： ＡＭ准的 ７

轴线忭轴系统 。

ＳＣＨ ＵＮ Ｋ 公司

何不断地提高 自 动 Ｘ 射线系统 的置 。 而 Ｅ ｒｈ ａ ｒｄ ｔ＋Ａｂ ｔ 的 Ｈ ｅ ｉ ｄ ｅ ｔｅｃ ｔＦ ｌ ｅｘＣＴ ３Ｄ 内嵌计算机 Ｘ 光断层摄 影 （ Ｃ Ｔ ） 的

５＾ １４ 效率 ？ 弗劳恩霍夫研究院的 研 发２Ｄ ／ ３Ｄ 检测设备可 以检测运动 中 的零件 。 检 测 时 间 至 ７５％ 。 另 外有 可 能 实 现 ３Ｄ

中心 ， 位于菲尔特的 弗劳恩霍夫集成开因 为西 门 子 Ｘ 射线功率高达 ９０ ｋＷ
， 可检测取代 ２Ｄ 透视 。

关 Ｉ Ｉ Ｓ 领域的 Ｒ６ｎ ｔ
ｇ
ｅｎ ｔｅｃ ｈ ｎ ｉｋＥＺＲＴ

， 在以 使 ３００
？

５００ ｍ ｓ 的 曝 光 时 间 减 少 至

这个问题上要求并且 已经和设备制造商６ｍ ｓ 因 为足够短 ， 即使在运动 中也能获外部精确的线性系统

Ｅ ｒｈ ａ ｒｄ ｔ
＋Ａ ｂ ｔ 合作实现了全 自 动 Ｘ 射线和取清晰的 图 像 。 本 身有精巧 的速度分布

“

由 于设备也适 用 于高 精密 的 ＣＴ
，

Ｃ Ｔ 检 测 系 统 。 结合 了 西 门 子高性能 Ｘ模式 、

“

蜻蜓
”

技术 、 快速定位与降低记外部 Ｓ ｃ ｈ ｉｍ ｋ 的 ７ 轴线性轴 系统也必须

射线管和 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎｋ 的 ７ 轴线性轴系统以及录路径相结合 ， 减少了６
￣

１ ０ 个测试点的精确 工 作 ，

”

弗 劳恩霍 夫 Ｅ Ｚ ＲＴ 自 动 化

弗劳恩霍夫 ＥＺ ＲＴ 研发 的检测器和 图像 ５ ０％ 的 测试周 期 ， 并且 由 于 中 间基本没Ｘ 射线检 测 系 统 负责人托马斯 ． 斯托 克

采集和分析软件 。 传统的 Ｘ 射线检测设有停止 的动作 ， 也降低 了整个系统的机说到 。 使 用 的 线性轴可 以确保重复精度

备工作主要是停止和运行模式 ：

一

个机械负载 。 ＜± ０ ． ０２ｍｍ
， 绝 对 精 度 ＜± ０ ． ０ ５ｍｍ

器人将待检零件放到 指定位置 ， 停止运菲尔特 的 测试设备既适 用 于 ２Ｄ 检以及垂直性 ＜ ０ ． ０６ｍｍ ／ｍ
。 他 们可 以 使

动等 待接收 ， 然后再运行到 下
一检测位测 也适用 于 ３Ｄ 检 测 。 用 这个可 以缩短 下转第 ４６页

４４ＭＭ 现代制造 ．

ｉ ＫＫＩＭｎＨ Ａ ２ ０ １ ６
－

０ ２ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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精确的实时测量要求的坐标和框架测量 尺寸存到控制 系 从电动 自行车到风力发电机

所产生的磁场是长期稳定的 ， 并不统 ， 通过这种方式 来给整个工作周 期编ＮＣ ＴＥ 扭矩传感器 已经在许 多要求

敏感苛刻 的环境条件下如振动 、 高旋转程 。 机器人现在通过用 不接触传感器精较高的行业投人使用 ， 例如风力 发 电机 、

速度和温度 。 靠近而不接触所述轴 的高确 的 力值测量学习 ， 每个工作步骤的哪汽车工业 、 电动 自 行车 、 赛车 、 航空或

分辨微型传感器通过几个毫米的空气 间些扭矩和力值满足要求 。 因 为
？

个高液试验台 。 所有需要力量极为坚固 ， 必须

隙捕获 即使是最小的磁场变化 。 这使得压且特别安全规则 是可以准确 测量 力值精确而又适用于批量生产的测量的行业 ，

批量生产精确实时测量成为可能 ， 以便以及最小转动惯量 。 ＮＣ ＴＥ 的 智能解决方案帮助避免机器故

更好的控制机器人驱动器以及高安全的 障 、 提高生产效率 、 减少设备重量并且

人机合作 。 对于 自 动化的使用 不接触工 ￥甫助设备监诩 ！ １ 节约成本 。

艺有
一

个重要的优点 ： 在检测到 力值变辅 助 设 备 的 监 测 ： 替换成 不 接 触Ｎ Ｃ ＴＥ 根据上述提到 的 以及许 多其

化时通过拆除或下调动作来保证操作人扭矩 传感器 的 另
一

个 优势在于 相互 作他应用 ， 提供
一

个有吸引 力 的现成 的标

员 的安全 ， 连续的实时测量可 以在任何用 机组 的运行 自 动 监控 。 力 值 的 实时准传感器产品组合 。
Ｎ Ｃ ＴＥ 的专 家综合

时间识别在轴上使用 力值的最小变化并测量避免所有形 式 的 故 障 、 碰撞和 损客户 要求定制 符合客 户 愿望 的 传感器 。

且对其动作进行实时调整 ， 所 以这样可坏 。 这提高 了 设 备 的 可靠性 、 效率和另 外需要补充 的是批量生产 中 Ｏ ＥＭ 解

以避免事故的 发生 。 机器人简单的可学可 用 性 ， 提高 了 生 产效率并 且节 省 了决方案是综合报价 ， 改造报价是针对现

习性 ： 常规示教 ， 在各个所需的位置把维修成本 。有的设备 。 ＣＺ３

上接第 ４４ 页

测试件 、
ｘ 射线源和检测器更精准定位 。

ｐ
”

１

对称分姻繼 。ｍ１ 观 ＿
弗劳恩霍夫 Ｅ Ｚ ＲＴ賊性 丨Ｕ ｌｉ ，

—
８

度狀 ． ｗ義娜綱
！

．ｎ ｈＨＬ
＇

－ ｉ

蠢厕 训灘， ： ⑷ｍ

件安装和组装上做最佳的校准 ， 另
…

方

胃
Ｂ

＠
图 １ 弗劳恩霍夫 ＥＺ ＲＴ 公司的 Ｔｈ ｏｍ ａ ｓ  Ｓ ｔ ｏ ｃ ｋｅ ｒ 和 Ｕ ｌ ｒ ｉ ｃ ｈ Ｈ

［
ｔ ｔ ｅ ｎ 博士相信高速 Ｘ 射线检测是有巨大潜力的

位置偏差上 ， 在机器控制 的故 障表格上

做补偿 。 这样线性系统在整个运动过程行系统的研究并且对必要的流程进行评前通过硬件的数字信号触发控制检测器 ，

中实现小于 ０ ． ０ ５ ｍｍ 的公差 。估 。 在此基础上 ， 我们 能够实现量身 定从而使管子在测试毫秒之前 照射一下然

为 了使设备能够在苛刻 的环境下使制 的 Ｘ 射线室以及在新的生产线或现有后再次关 闭 。 因 此该管子可 以在最大功

用如铸造车间 ，
Ｅ ｒｈ ａ ｒｄ ｔ＋Ａｂ ｔ 公司采用 了生产线上实现完全 自动化 ，

Ｅ ｒｈ ａ ｒ ｄ ｔ＋Ａ ｂ ｔ率下运行 。

Ｓ ｃｈｕｎｋＰ Ｓ Ｈ 系列特殊密封的长冲程夹具公司项 目 总监 ＵｗｅＳ ｃｈｍ ｉｄ 说到 。强大的测试设备开辟 了 自 动化 ， 非

与不敏感的 圆形导轨 。 定制 用于相应应破坏性组件测试新的潜力 。 Ｕｗ ｅＳ ｃ ｈｍ ｉ ｄ

用 程序的聚酰胺手指也应确保组件在 Ｘ 日＾旬优化的图 ｆ象生成认为除 了铸件测试在 自 动化工业首先就

射线检测时的过程稳定和最大的灵活性 。在 Ｘ 射线入 口 处使用 的是西 门子组有两个使用 区域 ： 航空航天工业钛铝涡

借 助 强 大 的 Ｈ ｅ ｉ ｄ ｅ ｔ ｅ ｃ ｔ
－

Ｆ ｌ ｅ ｘ －件 ， 因为可 以使用 触发信号 ， 这个可 以轮叶片的检测 以及复合材料的汽车安全

ＣＴ／２Ｄ ／３Ｄ 检测设备的帮助可以对应用进实现时 间优化的 图像生成 。 实 际检测之件检测 。 ＧＺ３
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