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装酉己孕统

采用模拟规划提高装配效率
在装配工艺规划过程中 ， 由 于品种的壻加和批量的减少 ， 需要缩短规划时问 以提高规划效率 。

在此过程中 ， 需要考虑针对产品 、 工艺过程和生产设备的诸多要求 。
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４ 了 满 足不 同 客户 的需求 ， 生产厂 产品装 酉Ｍｉ努描述一

个特定 的任务 ， 这样对产 品要求的描

商正 面临着生产 品种增加 和批量无论是在虚拟 的 装配工艺规划 中 ， 述 以及装配系统模块的分配将与子任务

减少所带来 的挑战 。 这些挑战主要是对还是在随后的设备运作 中 ， 将使用描述
一

起完成 。 详细描述由各种参数来实现 。

产品制造过程 中最后装配阶段生产的 影模板对产品 、 工艺过程和生产设备进行对装配过程 的规划 和操控也将被描述 。

响 。 装配工艺规划必须把各种要求和边 一

般描述 。 以此模板为基础 ， 在进行装由于规划者和操作层面的装配模块都可

界条件都考虑在 内 ， 针对新产品的变化配工 艺规划 时 ， 需要通过对产 品要求 、 以对所选任务 和参数 的描述进行解释 ，

做出 适 当 的调整 ， 并时刻 关注装配系统生产设备能力 以及装配基本任务 、 子任因 此对装配任务和装配与操作层面参数

的系统配置状态 。 此外 ， 所设计的装配务和参数模板的描述来确保产品和设备的统
一

语义描述将推动信息通用性的发

系统应该能够对变化的产 品进行装 配 ， 的兼容性 ， 以完成所需的装配过程 。 装展 。

如本文所描述 的物理网络装配系统及其配基础任务包括操控 、 配置 、 调试 、 辅

所进行的装配工艺规划 （ 图 １
） 。助工序和特殊工序 。 每种模块负责完成 产品装 酉己的虚 ｝以评 ＜古

在 规 划 层 面 ， 通 过

＾ ：产设备 能 力 进行虚 拟调

１ 牿 ， 从而 吋 以对产 品装配

．

＾Ｔ
￣

］

处 ＂＿亂 评估所得

程所 涉及 的模块进行描

图 ｉ 在采用模块化和可重新配置结构的网络物理安装系统中 ， 各个装配站将通过集成传输系统联系在一起述 。 首先将螺 丝 运送 到
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位 ， 然后以特定的扭矩旋紧 。作伙伴为博世力士乐 （
Ｂ ｏ ｓ ｃ ｈＲ ｅ ｘ ｒｏ ｔ ｈ

）相互连接起来 。

除 了 需要对产 品要求进行描和 德 国 人 工 智 能 研 究 中 心 （
Ｄ Ｆ Ｋ Ｉ在装配过程 中 ， 利 用工件 载体装 置

述 以外 ， 还必须 以模块化思维对 Ｓ ａ ａ ｒｂ ｒ ｉｉ ｃ ｋ ｅｎ
） 。 这种装配线上装有多变来 完 成 产 品 在站 与 站 之 间 的运 输 。 这

模块的 能力进行定义 。 灵活 、 可的小型控 制 单元 。 该控 制 单元 拥 有对种 工件载体 装置贴有 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ 电子标签 。

变且可重新配置的装配系统能够开 式箱体 和 电 子机芯 。 它 由 四 个装配该标签
一

开始就与 不 同 产 品 的虚拟 装

适 应 不 断变化 的 各 种 框架条 件 。站 和 三个变换器模块组 成 。 这 些装配配记忆联结在
一起 ， 这样一 来 ， 在 随

通 过对各 个功 能元件进行改变 、站 利 用 标 准 组件建立 起 来 ， 并 且拥有后 的各站 中 便 可通过特定 的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ １ Ｄ

结合和移除 ， 可按照确切的产品 、配备 同 样标 准 化接 口 和分散控 制 系 统启 动 已储存 的 虚拟 装 配记忆和 各个 工

产 能和技 术要求对装配 系统进行的基本结构 。 集成传 输 系 统把这些站艺 步骤 。 每个站 的 传 输模块都有 自 己

设置 。

为 了 能够灵活 的控制不 同 的

模块 ， 不会采 用 传统的实地程序

控制 系统 ， 而是会采 用 受控的 事

件处理 系 统 。 在此 ， 产 品和特定

产 品所需 Ｗ雜频關絲 难以置 彳目的厚度
将被启动 。

一－仅 ６ｍｍ的安全继电器诞生 了 ！

事件 的处理和 装 配 系统不 同

模块的控制都通过代理服务器来

完成 。 这些代理服务器具有不 同

的 接 口
， 可实现不 同 模块的通信

和控制 。 装配记忆数据将首先 以 ｓ

标 准化的 形式 用 于 以代理为基础 ＆
的控制 系统 ， 经过合适格式化程￥

序 处理后 ， 发送到将要受到控制

的 装 ｓａ難。 自刊 ＆細硕

的接 口 ， 如 ＴＣ Ｐ／ Ｉ Ｐ 或 ＯＰＣ
， 而且 胃

通 过集成格式化程序可得到 正确 ｜｜

形 式 的 可 用 数据 ， 并将其发送 出

去 ， 从而 能够实现不 同 系统之 间

的信息双向交流 。ｋ ｌ ａ
ｙ
Ｔｅｃ ｈ ｎｏｂ

ｇｙ
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、

丨 罟户的 苷 Ｉ

各个 模块作为嵌人式系统都 ！

拥有接 口 和独兄的逻辑 ， 从而胃 Ｐ Ｓ Ｒｍ ｉ
ｎ

ｉ

，

根据任务 的需要设置参数来控制 １１—＃尼克斯 电气正式发布 ， 其

壳体厚度有 ６ｍｍ 和 １ ２ｍｍ二种规

这些模块 。 所需的语义储存在控 格 。 Ｐ Ｓ Ｒｍ ｉ ｎ ｉ采用 菲尼克斯电气 自

制 系统 中 。 在机 电
－

体化機所
太 ＳＳ＝ ．

ｓ

Ｓ；Ｓ
在 的 系统 中 ， 人将 以不 同方式获 餐－

１Ｔ
－ａ ，

 ｕ＊ｉ达 Ｓ Ｉ Ｌ ３ 、 ＰＵ 。 超薄 的壳体可节省

得麵 ， 麵需 自 己去接受 以完

成各种不 同的任务 。 Ｉ

ＩＨＥ克瓶电￣

ｉ

模块站组成

合 作伙 伴 共 同 创 建 的 研丸 项 目 ／Ｎ Ｓ Ｐｍ ／ ＮＧ ｍＭＯＶＡ Ｔ ／ＯＮＳ

ＩＯ Ｎ
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Ｉ 丁 所需 的产业环境 ， 合

广告
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的控制 系统 ， 雜制 系统与 ｒ ｆ ｉ ｄ 读取

器和 定位单元 （
ｐ ｅ ） 连接在－起 （ 图 ２

） 。

特 定 的 Ｒ Ｆ Ｉ Ｄ Ｉ Ｄ 被 读取 完 毕 后 ， Ｉ圓
将被 传送 到 代理 服 务 器 。 该 代麵 务

器 负 责检查觀魏记忆 巾觀賊 ＾＾ 「 １ｎ

行 的 装 配步 骤 ， 并确 定綱 能 否 在走，，

此 装 配 站駐 成 。 雜縣 ｓ 帛撕^
装配步骤时 ， 定位单元 Ｐ Ｅ 把工件载体 ：

＾ －

进 ｈ］
１

孔 弋 这 １

、

體 Ｍ ｆ
ｉ
Ｗ ，

＇

处 执 输不 同 的组件 （ 借 ？

以能力为导鹏縣關腿ｓ—
姻 的系统配置状态下 ， 由 第

－

ｆ＾ｖ

站提供的上轴瓦将被传麵于装配过程 。

？
该传输过程经 由Ｐ ｉ ｃ ｋ

－ ｂ
ｙ

－ Ｌ ｉ

ｇ
ｈ ｔ系统 。 工

作人 员可 以从该系统获得信号 ， 并从小

分子载流子获知组件类型 （ 图 ３ ） 。 此外 ， １

机床工人可 以从各 个装配站的显示器上

获取工作指示 。 与此同 时 ， 传输模块装 图 ４ 与机械手合作

（ １ ： 繼 ＾
＇

 －

ｈＣ＾
＾
ｗＩＷ

产 品变化设定不 同 的参数雑制这些模 工＆员

１口 口

＂＂＂

块 ， 并分散对其进行处理 。

第二站将根据不 同 的产 品提供相应示 出 相应 的 Ｋ ＬＴ（ 装配组件 ） 。 与在 第在此过程 中 ， 通过定位系统可测定

的 电 子配件 ， 并对其进行装 配 ＾Ｐ ｉ ｃ ｋ
－

—

站 中
一

样 ， 用 于锁紧产 品的下轴瓦将出 螺丝刀 的工具 中心点位置 。 该 中心点

ｂ ｙ
－ Ｌ ａ ｓ ｅ ｒ

－ Ｌ ｉ ｇ ｈ ｔ 系统将作为传输模块来在第三站经 由 Ｐ ｉ ｃ ｋ
－

ｂｙ
－Ｌ ｉ

ｇ
ｈ ｔ 系统传输到只会对准预设的螺丝 ， 这样便可在准确

使 用 。 该系统可 以从小分子载流子 中读位 。 在本站扭矩受到监控的情况下 ， 无的位置设置扭矩 。 对旋 紧过程的记录和

取 已经定位好 的 电子标签 ， 利 用 ３ Ｄ 相线 电动螺丝刀会旋紧
一些 电子组件 以及监控将 自 动进行 。 机械手将根据产品 的

机记录夹 紧过程 ， 并通过激光投影仪显下轴瓦 。 不 同 ， 从螺丝箱 中 选择 出 合适 的螺 丝 ，

然后传递给工作人员 （ 图 ４
） 。

装配系统设计和通用信息的模块化

可 以更加有效地对装配系统规划过程进
＂

行设计 。 以能力 为导 向 的任务描述是装

：Ｊ ｓ工艺规划和操作的重点 。 在规划过程

／
）
丨 、 Ｉ華 ＊ ， 对装配过程进行雌保障后将 出 现

针对产麵 装配记忆 。 该记忆可通过分

丨训 ／挪 ｊ術請 丨 丨

：

丨扣＾娜 ： ｆ Ｍ 的

＿＝＝＝ 不会娜 统配置状态的影响 ， 如此可

连接在
－

起产品进行装配 。 ｃａ
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