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测量

变形传感器的应用潜力

由 于温度波动的影响 ， 大型部件加工设备往往会明 显丧失其精度 。 哪怕只偏 离 了少许几度 ，

设备和部件就有可能发生很大变形 ， 从而无法保诚加工公差 。
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＿＾ 其 当 环境条件 发 生快速变化 时 ，因 此 ，
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Ｉ Ｐ Ｔ 和 Ｓ ＨＷ 在正
。 由 于设备的变形情况得到连续的监

加 工作业就会面 临严峻 的 挑 战 。
Ｅ ｐ ｓ ｉ ｓ （能源效益与蠢成传感技术而获得视和预计算 ， 因此设备 自 身无需调温 即

通常需要投人费用 高 昂 的空调设备 ， 使的精度 ） 研究项 目上的 目 标便是无需繁可保持很高 的加工精度 。 由此可以省去

得难 以控制 的热膨胀得到有效控制 。琐 的调温技术 ， 即 可稳定机床设备的工空调措施并省下相应费用 。

Ｉ Ｐ Ｔ Ｆｍ ｉｍ ｈ ｏ ｆ公 司 与 项 目 合 作 单作精度 。 这种技术方案是否奏效 ，

一

个前提

位 Ｓ ＨＷＷｅ ｒｋ ｚ ｅ ｕ ｇｍ ａ ｓ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅ ｎ 和 ＳＨＷ 条件便是传感器在应用 上必须达到很高
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一起选择了另 外传感器取代昂责的空调技术的测量精度才行 。 对此 ，
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一

种方法 ： 通过采用
一

种新型的测量技通过一种 内置传感器的 系统 ， 可 以公 司在其试验 台上进行 了 大量 的试验 。

术 ， 可 以在生产过程 中 测定 出 设备的变对机床设备的变形情况进行连续的监视 。 传感器的功能和 测量精度可 以在各种不

形量 ， 由 此可 以预 防 加 工错误 的 发生 ， 借助于一种数学模型 ， 可 以计算 出设备同条件下接受验证 。 例如 ， 可 以通过所

并可 以节省可观的空调运行成本 。 这是的 定位误差 。 而有 了 已 知 的误差数值 ， 使用 的传感器的温度稳定性来对设备的

因为设备不再受到 周 围环境温度的影响即可通过控制 系统对设备的定位进行纠受热变形状况进行高精测定 。 同 时 ， 也

从而保持精确加工 。
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技术方案在大型机床设备上 的应用 潜力

进行了更娜 人的縣 。＾
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温度影响机床设备
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但是 ， 这 种方法 唯有在空调 和 设备
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达到 稳定状态 。 此外 ， 设备的调温往往

会与 巨大的能耗相关联 。 图 １ 在 Ｓ ＨＷ－

Ｕ ＦＺ６ 型机床设备上对大型工件进行校准
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图 ２ ＳＨＷ Ｕ ｎ ｉ Ｆｏｒｃｅ ６ 型可更换铣头机床通过采用多个主轴头对
一

个设备部件进行加工

所有有较大变形危险的部件上安装传感该系统进行扩展并使之完全应用 于机床 １ ３０％

器系统 。 相对于大型机床 的整体成本而 设备之上 。 这就意味着设备上的活动元 ＋３０％
言 ， 该系统的费用 很低 ， 因此这种投人件 （如设备机架 ） 也将 由传感器系统进

是很有意义的 。 行监控 。 在此需要指 出 的是 ， 该测量系—

但是还须确保该系统不仅仅在实验统可 以在现有的机床设备上进行加 装 ，

室条件下管用 ， 同 时也须在实 际使用 中费用 并不高 。 对此 ， 在传感器技术的研

发挥其功能 。 对此 ， 通过研发合作伙伴发过程 中 ， 也开发 出 了
一

种标准构件组

即 ＳＨＷ Ｗｅ ｒｋｚｅｕｇｍａ ｓｃｈ ｉｎｅｎ公司 的努力 ， 合系统 。 借助于这种标准构件组合系统 ，

在机床设备上安装 了一套测量系统 。 该在短短的几个步骤之 内 即可开发 出
一

台— 漏 ． 達 』

测量系统可 以对 ２０ ｍ 长的机身设备的膨具体的机床设备所需的传感器 。

胀进行直接 测 定 。 由 此可 以获得在各种目 前 ， 机床设备 的改造正在 由 项 目

不同 的温度影响下机床设备状态的知识 。 合作伙伴 ＳＨＷＢ ｅａ ｒｂｅ ｉ ｔｕｎｇ ｓ ｔｅｃ ｈ ｎ ｉ ｋ 公司

该系统可 以显示 出 机身设备在各种不 同进行实施 。 紧接着还需进行后续的验证
｜

的温度下的工作状态 。 因 此可 以在数 月测量实验 ， 以证明该系统的功能完备性 。ＢｅｙｏｎｄＥｖｏ ｌ ｕｔ ｉｏｎ

里对设备变形情况进行稳定的观察 。 在采用 传感器技术的 目 的也在于 ， 在
ｊ简易套装产品

机身设备上所做的后续测试证实 ， 其测传感器的测量循环 中 即可获得机床设备现正进行惊喜优惠促销活动 ，

量精度可 以与激光干涉仪的精度相媲美 ， 的校正数据 。 对此 ， 设备操作人员只需

而前者的费用 只相 当于后者费用 的
一

小开始相应的测量循环 即可 ， 而无需对设

部分而 已 。 备进行换装 ， 因 为所需的 测量器械 已经Ｂ ０ １ ＫＧ Ｌ １ Ｇ １ １ ６ － Ｐ ３

直接设置在设备上 了 。 由此可 以显著降

外部环境耀量系统无影响低生产辅麵间 。

在大件加工的常规条件下 ， 最初试此外 ， 即使是在加工过程 当 中 ， 设

验也 已綱 ， 外部 因 素 （ 如振动或油雾 細 定位也可通过校正模翻 连续计算

等 ）不会给测量结果带来不 良影响 。 因此 ， 得到 纠正 。 这在以前 已经 以主轴温度补ｔ
４００８８９２ １ ３５（中国 ）

新酬量系统非常结实 ， 很适合用 于工 偿的方式为人们所知 ， 但其优化潜力仍＼８８６
－４ －２３５０ １ ９２０（台湾 ｔｆｅ区 ）

业场所 。 可通过采取结构性随视措施来■显
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在经历 了试验阶段和对传感器在机著提升 。 ＣＥ］
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