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Ｂｆ＼图 １ 工厂需要自动测量车身间隙 ， 为此需

）要使用
－

个针对机器人ｓ ｉ量的智能传感器

ｗＳ［
細繼传感器头

网络启用设备

極安装和配置更快和高效

Ｉ
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３

欧盟项 １ ３ 开发的以 Ｎ ｅ ｔｄ ｅｖ ｓ（Ｎ络启川 设条 ） 为祜础的即插即生产方案 旨在加

快生产的启动阶段 ， 目 前研究工作已经基本完成 ， 第
一

阶段的Ｔ作预冶着诱人的前景 。

文 Ｂ ａ ｒｂａ ｒａ Ｓ ｔｕｍ ｐ ｐ

０ 统的生产 启动是
一

个需要通过虚ＡＷ Ｌ － Ｔｅ ｃ ｈ ｎ ｉ ｅ ｋ （荷兰 ） 、
Ｆ ｒ ｅ ｅ ｄ ｏｍ

ｇ
ｒ ｏｗ的部件 ， 其可支配性和功能可 以直接交

ＴＶ 拟试运 行 等 辅 助 手段进行 的 过 （ 葡 萄 牙 ） 、
Ｇ ａｍ ａ ｘ （ 匈 牙 利 ） 、 德 国流 ， 由 此节省 了生产单元安装和调试期

程 ， 此过程虽然可 以缩短 ， 但却不能省Ｆ ｒａｕｎｈｏ ｆｅ ｒ
－

Ｉ ＰＡ
、
Ｋａｒ ｌ ｓ ｒｕｈｅ 经济技术大学 、 间配置工作的时间 ， 并优化了生产过程 。

去 。 现在这
一

过程仍然需要消耗大量的Ｐｏｒｔｏ 大学 以及 Ｃｒｉ ｔ ｉ ｃａ ｌＭ ａｎ ｕ ｆａｃ ｔｕｒｉｎ
ｇ 

（ 葡此外 ，
Ｎｅｔｄｅｖ ｓ 可以无缝集成至生产系统

时间和成本 ， 在生产批量和产 品周 期 不萄牙 ） 共 同参与 了欧盟 资助 的 Ｉ

－ Ｒ ａｍ ｐ

３

中 ， 现有设备也可 以进行升级改造 ， 为

断降低的 时代 ， 这样一个可能需要持续项 目 ，
Ｈ ａ ｒｍ ｓ＆Ｗｅｎｄｅ 公司 负责协调 。此它们必须是模块式的 ， 这样才能作为

几个月 的过程还是太过 昂 贵 。 然而生产基础构件用 于不 同 的生产 网 络 ， 由于它

设备需要安装 、 改进和 测试 ， 为 了针对 １各网络启用设备作为解决方案们很容易 匹配 ， 同 时能够 自 动配置 （ 即

智能工厂和工业 ４ ． ０ 开发新的方案 ，
Ｉ Ｅ Ｆ文 中 的 关键技术是所谓 的 Ｎ ｅ ｔ ｄ ｅ ｖ ｓ插 即用 ） ， 因此也为现有设备提供了模块

Ｗｅｍｅ ｒ
、
Ｔｅｃ ｈ ｎａｘ （法国 ） 、

Ｉ ｎｏ ｓ（希腊 ） 、 （ 网 络启 用 设备 ） ， 即在 网 络 中相互连接式升级的可能性 。
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人们将焊接 （
Ｈａｒｍ ｓ＆Ｗｅｎｄｅ

） 、 冲针对 Ｎ ｅ ｔ ｄ ｅ ｖ ｓ
， 人们选择 了

一

个成

压 ／ 填 充 （
Ｉ Ｅ ＦＷｅ ｒ ｎ ｅ ｒ

） 、 操作 （
ＡＷ Ｌ

）熟的技术 Ａ
ｇ
ｅ ｎ ｔ ｅ ｎ

。 这些 Ｎ ｅ ｔ ｄ ｅ ｖ ｓ 应该

和 测 量 （
Ｉ ｎ ｏ ｓ

） 选 为 基 础 过 程 ， 因 为作为 以 Ａ
ｇ ｅ ｎ ｔ ｅ ｎ 为基础的生产组件配备

它们 在工业界起着跨行业的重要作用 ， 赫通信记录和 自 我描述性质 ， 这些性 胃 ２ Ｉ Ｅ Ｆ Ｗｅｍ ｅ ｆ

“

如 今研究 工 作 已 经 基 本 结 束 ， 我 们 质构成生产 网 络 ， 并 自 动与不断变化 的 的销售监控负责

需要 使 组件变得更 加 牢 固 并展示 其 用生产条件匹配 ， 因此 Ｎ ｅ ｔ ｄ ｅ ｖ ｓ 可 以集成^
说 ： 顼 目 目 标

途 。

”

Ｋａｒ ｌ ｓ ｒｕｈ ｅ 的 Ｈ ａ ｒｍ ｓ＆Ｗｅｎｄｅ 分公司 至现有系统 中 ， 这些系统必须在现有设 是伺服冲压机主 ｊ

负责人 Ｍ ｉ ｃｈａｅ ｌ Ｐｅ ｓ ｃ ｈ ｌ 解麵。細基础上操作 ， 这里指成熟的焊接技 要
ｆ
行 自■

术 。 通过扩建带有额外软件模块的现有
胃 °

芫成焊接参数的最佳调节平 台 ， 并对硬件略微进行适配处理可 以

汽车或 电子组件生产过程 中经常用做到这点 。 了 解 了 方法 ， 但 还有待将这
一

创 新 技

到 的焊接过程就是一个例子 ， 这
一

应用执行器和感应器 的集成是 Ｐ ｏ ｒ ｔ ｏ 和术集成至生产 中 ，

“

从 目 前 的 阶段到 市

的基础是手工装填 的 ４ 轴焊接机器人 。
Ｆ ｒ ｅ ｅ ｄ ｏｍ

ｇ
ｍｗ 大学研发人员解决的一个场成熟的产 品 ， 估计 Ｈ ａ ｒｍ ｓ＆Ｗｅ ｎ ｄ ｅ 还

“

关键是使用这
一

焊枪时 ， 操作者在没有难题 。 感应器拥有专有协议 ， 将其集成需要大约两年的时间 。

”

Ｍ ｉ ｃｈ ａｅ ｌＰ ｅ ｓ ｃｈ ｌ

焊接知识的情况下借助软件可以迅速完至生产 中 非常复杂 ， 因 为每个设备拥有说道 。

成最佳参数的调整 。

”

Ｔｅ ｃ ｈｎ ａｘ 的销售负各 自 的语言 ， 如今标准化的生产协议 （ 即这一整体项 目 为焊接 、 冲压 ／ 填充

责人 Ｄ ｉ ｄ ｉ ｅ ｒ Ｆ ａｕｒｅ 说道 。 操作者在显示屏接 口 ） 使集成更加迅速 。 使用传感器时 ， 等许多至今仍需手动完成 的 过程配置 ，

上给定 目 标 ， 系统计算 出最佳参数并进由 于传递数据的格式 同样取决于传感器未来实现 自 动化提供 了 很大的机会 ， 因

行设置 ， 操作者可 以立 即开始工作 ， 无生产商 ，

一

旦传感器损坏 ， 只能购买 同此小批量生产也能产生经济效益 。 ＧＥ３

需准备 ， 系统具有更高的生产力 ， 并能
一生产厂商的产

缩短维护时间 ， 因为 电子部件磨损很小 ， 品 ， 而现在标准

此外生产的再现性也得到改善 ， 为 了实化的数据交流打

Ｌ
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现这
一

切 ，
Ｎ ｅ ｔｄｅｖ ｓ 需要足够的智能来进 破了这

一

限制 。

行 自 我描述 、 查询 自 己的状态并进行 自

我调节 。 生 产 过 程 的

Ｉ Ｅ ＦＷｅ ｒｎ ｅ ｒ 的 销 售 监 控 负 责 人分析

Ｕ ｌ ｒ ｉ ｃｈＭ ｏ ｓ ｅ ｒ
描述了另 夕卜

一

个例子 ：

“

伺Ｎ ｅ ｔ ｄ ｅ ｖ ｓ不

服冲臓 由 电机和感应器等无数下
－

级 仅为生产启 动带
７＾

。

组件构成 ， 所有变量加起来会产生 ３ 万 来 了 优势 ， 还可
丨

多种配置冲压机的可能性 ， 项 目 目 标是 以额外对生产过
＇

＇

伺服冲臓主要进行 自 动配置 （ 图 ２
） 。

”

程进行分析 ， 从

与此刚 ？

丨 冲 压机 的 调 试时 间 由 数 小时减 而 优 化 生 产
， 同

少至 ５
￣

 １ ０ ｍ ｉｎ
。 时无效时 间 也 明 ＞ ｛

Ｊ
｜

！

再有
－

个例子是 ，
Ｉ ｎ ｏ ｓＨ ｅ ｌ ｌ ａ ｓ 工厂 显 减 少 ， 因 为损

屮 需要 １

＇

１ 动 测 景 车＿ 隙 ， 为此Ｗ要 丨史 坏 的 设 备 部 件 能

用
－

个针对机器人醒 的智 能传感器接 祕速而顺麵

口 和便携式传感器头 （ 图 １
） ， 因 此需要ｒ 丨 到 更 換 ． ｎ

ｉ
ｆ 展馆平面图窳刻在手 ， ＆松逛ｉｉ

纵技术进行优化 ， 最终 目 标是获得
－

个 制 ， 此外 ， 手动

硬件 ， 它带有
一

个能够完成相应测量的装配时间 以及 由

算 法 家 抜 ， 在此 会 根据 所 面临 的 任 务 选此造 成 的 尖 误 也

择 相 关 的 灯 法 ， 其 余 的 工 作 都 山 系统完会 减 少 ， 机 器 能

成 ． 配 置 和 安装 过 ｆｔ ； 更 加 迅速 ， Ｎ 为 只够 更快地恢 Ｍ 设

需要更换软件 ， 而不是整个传感器 。 定值 ， 如 今人们

广告
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