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图 １ Ｍ Ｐ 安 装 和检验设备 有限

公司正在安装 的水泵组装设备

传感器

一台设备装有 ８００ 余个传感器

每台小客车上均装有
一

台水泵 。 但是 ， 有谁知道制造这种水泵耗费却异常大 。

一

家生产厂采取

一班制作业模式每年可生产 ４５ ００００ 台这样的水泵 。 为此 ， 该生产厂家应用 了Ｉ Ｏ －Ｌ ｉ ｎ ｋ 数据信息交

换技术 。 该生产厂家在 自动化技术 、 检验技术和能源系统方面的骄人能力备受关注 。

文 
Ａ ｌ ｅｘａ ｎｄ ｅ ｒ Ｖｏｅ ｌ ｋｅ ｒｔ

更多精彩清扫描二维码

Ｍ
ｐ

．安装和 测试系统有限公司 的生

产负责人 Ｊｏａ ｃ ｈ ｉｍ Ｍａｒｋｓ 说 ：

“

铸

铝件的质量必须是完美的 ， 绝对不能存

在裂纹 。 已有汽车供应商 因 汽车的铸铝

件存在很 多 细 孔 ， 从而付 出 了 高 昂 代

价 。 为此 ， 为 了避免 出 现失误 ， 汽车供

应商通常至少是选择两个生产厂家的铸

铝件产 品 。 最高 的优先权是提供 １ ００％

的数据信息交换技术件 ， 而这对我们来

说是
一

个前提条件 。

”

他手中有
一块重达

３ ３ ０ ０
ｇ 的铝件 ， 上面连接着 １ ３ 个零件 。

对于坐落在德国南部的一家汽车生产厂

家来说 ， 人们起先并未对水泵有多大的

关注 ， 倒是更加关注长达几个月 的准备

和直至最小细节的设计工作 。 为 了确保

产 品能够符合高质量标准 ，
Ｍ Ｐ 安装和

检验设备有限公司在一水泵组装设备上

使用 了８ ００ 多个传感器 。 这样 ， 该公司
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图 ３ 此时
，
Ｍ Ｐ 安装和检验设备有限公司投入运行的水泵组装设备正由一个带有 Ｚ 轴行程夹具的 Ｘ

－

Ｙ

轴扇面形传送门输送隆起的水泵密封件

不仅是在程序上还在新的水泵的装配制

造 中均具有竞争力 。

然 而 ， 我 们 能 够透露 的 也 只 能 是

这些 ： 奥地 利 的 ＴＣＧ Ｕ ｎ ｈｅ ｃ ｈ 有 限 公

司坐落在奥地利 的上奥地利州 Ｋ ｒ ｅｍ 市

的 Ｋ ｉ ｒ ｃ ｈ ｄ ｏ ｒ ｆ
， 这是

一家生产油泵 和冷

却泵 的公司 ， 同 时也生产水栗 。 这家公

司所追求 的最终 目 标是 ： 为坐落在德 国

南部的
一

汽车生产厂家生产和提供小客

车的发动机舱 。 对于这家油泵和冷却泵

生产厂家来说 ： 绝对可靠的泵安装设备

生产厂家的产品是非常受欢迎的 。
ＴＣＧ

Ｕ ｎ ｉ ｔ ｅｄ！ 有 限公 司 可靠 的合作伙伴是 ：

Ｍ Ｐ 安装和检验设备有 限公 司 ， 其所在

地是 ： 柏林 以东 ｌ 〇 ｋｍ 处的德 国勃 兰登

堡州的 Ｆ ｒｅｄｅｒｓｄｏｒｆ。

“

我们 现在是处于安装水泵 的生产

作业站 点 ７ 的 位置上 ， 该生 产作业站

点 投入水泵生产 的历史 至少 已 长达 ５

年 。

”

Ｍ Ｐ 安装和检验设备有限公司产 品

主管 Ｔｏ ｂ ｉ ａ ｓ Ｋｕ ｃｋ 说 ，

“

在此 ， 每台栗均

由激光机标注上序列号标记 ， 通过该标

记人们可在若千年后还能清楚识别该 台

水泵是在哪一天 由 哪个班组采用 哪 台安

装设备进行组装制造的 。 如果
一

台水泵

已经通过 了 前
一

个作业站点 、 也就是作

业站点 ６
， 那么就说 明该 台泵 已经组装

完 毕 ， 全部 １ ３ 个部件均 已 安装好 了 。

”

接着 ， 在判定该 台泵
“

合格
”

之 前 ， 对

该 台泵进行 出 厂检验 。 为 了能够将作业

周 期控制在 １ ９ ｓ 内 ， 作业站点 ６ 又分成

作业站点 ６ ． １ 和作业站点 ６ ． ２ 两个部分 。

这样便能够同时对两台泵进行彻底检验 。

如果哪 台泵生产不合格 ， 那么便会立 即

挑 出 来 。 接着 ， 其他通过 了 出 厂检验的

泵便进人作业站点 ７
， 在此打上系列号 ，

之后进入作业站点 ８ ． １
， 也就是产品验收

口处 。

组装作处的神经系统是

生产流程计算机

而生产流程设备的安装是始于作业

站点 １ 的 ， 那么 ， 作业站点 ６ 和 ７ 设在

哪里呢 ？ 从外观上看 ， 水泵组装设备长

１ ６ ． ７ ｍ
， 宽 ５ ． １ ｍ

。 由
一

条输送带将各种

工件 由
一

小型 自 动化生产 间输送到之后

的各个作业站点 。 该小型 自 动化生产 间

的 内部实际是 ：

一个智 能化的 自 动化工

厂 。 该智 能 自 动化工厂 的
“

神 经系统
”

是 ：

一

台生产流程计算机 ， 该生产流程

计算机分析评估从存储器程序化控制装

置 （
Ｓ Ｐ Ｓ

） 里获得的数据 。 在此 ， 基础

性的帮忙者是 ：

一

支 由 ８ ０ ０ 余个传感器

组成的 队伍 有 的作为感应系统 、 有

的作为光学系统 、 有 的作为 电容系统或

是识别系统 。

这些 传感器 是如何具 体 发 挥作用

的 ？ 什么是最大的挑战呢 ？ 为 了实现这

样
一个整体式 的水泵组装制造设备 ， 所

遇到 的 问题不仅仅是需要长达数月 的准

备工作 。 而且人们
一

下子便提 出 了三个

问题 ： 自 动化技术件 、 检验技术件和系

统工程件的高性能 。 勃兰登堡州 的这家

企业将所有这些 问题提给了这家 自动化

供应商 ＴＣＧＵ ｎ ｉ ｔ ｅ ｃ ｈ 有 限公司 。 Ｍ Ｐ 安

装 和检验设备有 限 公 司 使 用 奥地 利 的

ＴＣＧＵ ｎ ｉ ｔ ｅ ｃｈ 有限公司提供的 自 动化技

术设备 已经有长达 ２ ５ 年的历史 ， 奥地利

的 ＴＣＧＵ ｎ ｉ ｔ ｅ ｃ ｈ 有限公司在竞争激烈的

自 动化技术市场上 已 占有
一

席之地 。 德

国勃兰登堡州 Ｍ Ｐ 安装和检验设备有限

公司清楚的知道 ， 他们要的是什么 ， 并

且知道 ， 如何才能够使这样的项 目 最终

取得成功 。 工程技术人员在勃兰登堡州

的 Ｆ ｒｅ ｄ ｅ ｒ ｓ ｄ ｏ ｒ ｆ规划 、 设计和安装整个水

栗组设备 ， 并在 Ｋｒｅｍ ｓ 向 Ｋ ｉ ｒｃｈｅｎｄｏｒｆ 发

货前 ， 对该水泵组装设备进行缜密细致

的检验 。 该水泵组装设备 的 内部也采用

了合适的技术 。

坐 落在勃 兰登堡州 Ｆ ｒ ｅ ｄ ｅ ｒ ｓ ｄ ｏ ｒ ｆ 的

Ｍ Ｐ 安装和检验设备有限公 司 的总经理

Ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａｎＷｏ ｌ ｆ
说 ：

“

我们在 
２ ０ １ ５年８月

ｍｍａ ． ｖｏｇｅ
ｌ

． ｃｏｍ ． ｃｎ 新自甜化与驱动 ２ ０ １ ７
－

０ ６
．

Ｅ１
现代制造５ ５
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便确定了要安装
一

台 ＴＣＧＵ ｎ ｉ ｔ ｅ ｃ ｈ 有限

公司提供 的水泵组装设备 。 在此 ， 为 了

明确对结构件的要求 ， 我们制定 了
一个

初步的控制系统方案 。

”

决策的标准首先

是技术要精准 ， 此外便是要考虑设备价

格和提供技术的公司 的能力 。 该水泵组

装设备 的生产流程控制 系统 、 存储器程

序化控制 装置 （
Ｓ Ｐ Ｓ

） 以及数据检测 必

须相互匹配 ， 以能够顺利实现相互合作 。

Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａ ｎＷｏ ｌ ｆ这样说 ：

“

我们不想只在

一

个模拟的基础上进行简单布线缆 ， 也

不想仅仅是为 了检测数据 。 我们对设备

的要求是 ， 要能够持续不间断的检测数

据和分析评估数据 ， 由 此 ， 我们才能够

进行相应 的控制 。

”

为 此 ， 这家位于勃

兰登堡州 的企业决定使用 位于德国施瓦

本地 区的
一

个传感器技术专家 、 也就是

Ｂ ａ ｌ ｌ ｕ ｆｆ公司的 １０ － Ｌ ｉ ｎ ｋ 数据信息交换技

术 。 该数据信息交换技术是一个持续不

间 断的数字信号转换技术 。 其优点是 ：

在设计和 附加装设时不需要考虑配 电箱

的大小 。 如果在今后需要集成
一个附加

的传感器时 ， 不会 发生增 加 １ ０ － Ｌ ｉ ｎ ｋ 数

据信息交换设备的费用 。

每个工件载体有两个识别芯片

Ｍ Ｐ 安装和 测试系统有 限公司 的生

产负责人 Ｊ ｏ ａ ｃ ｈ ｉｍＭ ａ ｒｋ ｓ 说 ：

“

在我们的

每 ８ 个作业站点便有
一

个输送工件的工

件载体 ， 输送 的工件数量和质量总是在

此得到检验 。 在检验的结果未显示
‘

没

有 问题
’

前 ，
工件载体不会被输送到 下

一

作业站点 。

”

该整个识别和检验系统是

该传感器技术专家科技研发工作的
一个

成果 。 在该 ８ ５ ｍ
２

的 自 动化水泵组装设

备上总共安装了８ ０ ０ 多个 Ｂ ａ ｌ ｌｕｆｆ公司的

传感器 。

具体布置是 ： 每 台工件载体 （ＷＴ
）

有两个用于识别的芯片 。 芯片通过安装在

每个作业站点的读写器读出信息并验证工

件载体 （
ＷＴ

） 是否可以进
一

步前往下
一

个作业站点 。 在此 ， 还使用 了光栅传感器 。

举
一

个例子 ： 如果正在检验工件是否抵达

作业站点 ， 那么所出现的情况是 ， 此时没

有光感传感器的位置 。 而且安装设备里还

使用 了图像传感器 。 由 图像传感器来检验

工件载体 （ＷＴ ） 上的相应的工件存在和

位置 。 在此 ， 规定图像与实际 图像进行比

对 。 如果 比对结果
一

致 ， 那么便通知存储

器程序化控制装置 （ Ｓ Ｐ Ｓ ）
“

继续
”

。 如果

比对结果不
一

致 ， 那么接下来便是将该工

件载体 （
ＷＴ

）
“

剔除
”

， 这样便不会影响

整个组装作业的节奏 。

零件供货 ４ 周后便开始试用

Ｍ Ｐ 安装 和检验设备有 限公 司 的 总

经理 Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａ ｎＷｏ ｌ ｆ说 ：

“

因为我们的客

户也看到 了设备设计 图纸 ， 他们也表示

该设备 的设计符合他们 的愿望 。

”

此外 ，

设计工程师们还与销售部 门进行了讨论 。

接着便开始具体制定机器设备的设计方

案 。 在设计过程 中还作 了
一

系列 的改动

和完善 。 设计 图纸
一旦敲定 ， 那么 ， 接

下来就是购置机械设备和 电气 的部件 ，

并制定 电路 图 。 当所有所需部件均 已到

位 ， 那么接下来便是开始安装 。 首先安

装机械部件 ， 然后是安装配 电箱和 电气

布线 ， 最后是控制 系统的程序化和使得

一个个装置均能够投入运行 。
２ ０ １ ６ 年 ４

月 ， 坐落在德 国勃 兰登堡州 的 Ｍ Ｐ 安装

和检验设备有限公茼便购置齐全 了该设

备所需 的所有部件 。 同年 ５ 月 中旬 到 ６

月 底 ，
Ｍ Ｐ 安装和检验设备有 限公司便

交付了该设备 。 该设备之后的安装进行

的非常之快 ， 在 ２０ １ ６ 年 的第 ２ ９ 周 ， 也

就是在设备最后
一

个部件交付后的 ４ 周

后 ， 奥地利 的 ＴＣＧＵｎ ｉ ｔ ｅ ｃｈ 有限公司便

能够开始对该设备进行试验 。 之后 ， 该

设备便提交了批量生产前的试生产批量

产品 （
ＰＶＬ

） 。

对于 Ｍ Ｐ 安 装 和 检验设 备有 限 公

司 来说 ，
２ ０ １ ６ 年 ９ 月 １ ２ 日 是

一

个不寻

常的 日 子 ： 这一天 ，
ＴＣＧＵ ｎ ｉ ｔ ｅ ｃ ｈ 有限

公 司 验收 了 该 水栗组 装设备 。 ９ 月 ２ １

日 ， 所有载货汽车便行驶在前往奥地利

的路上 。
Ｍ Ｐ 安装和检验设备有限公司

产 品主管 丁〇 １３ 丨 ３ ３ １＜ ：以＾
、

１＾ 安装和 测

试系统有限公司 的生产负责人 Ｊ ｏ ａ ｃ ｈ ｉｍ

Ｍ ａ ｒ ｋ ｓ 和 Ｍ Ｐ 安装和检验设备有限公司

的总经理 Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ａ ｎＷ ｏ ｌ ｆ
—

致称 ：

“

所

有的
一

切进展顺利 ， 没有 出 现任何较大

问 题 。

”

２ ０ １ ６ 年 ９ 月 底 １ ０ 月 初 ， 在 柏

林南部约 ７ ０ ０ｋｍ 处 ， 也就是奥地 利 的

Ｋ ｒ ｅｍ ｓ 附近的 Ｋ ｉ ｒ ｃ ｈ ｄ ｏ ｒ ｆ又安装 了
一套

这样的水泵组装设备 。 该套设备计划年

产量是 ： 每 天
一

班作业 ， 年产 ４ ５ ００００

台 水 泵 。 如 果该 奥地利 生产 厂 家实 现

每天三班作业 的 话 ， 那么 可年 产水泵

１３ ５ ００００ 台 ， 这 可 是该 公 司 之 前一年

的水泵产量呀 ！ＧＺ３

图 ４ Ｂ ａ ｌ
ｌ ｕｆｆ 公司东 区营销技术人员 Ａ ｎ ｄ ｒｅ ａ ｓＫ ｎ ｏ ｌ

ｌ 正在与 Ｍ Ｐ 安装和检验设备有限公司的车间主任

Ｊ ｏ ａ ｃ ｈ ｉ ｍ Ｍ ａ ｒ ｋｓ 谈论设备里的 １０ 数据信息交换技术

５ ６Ｇ３ 现代制造
？ 新自蒯匕马驵甜 ２ ０ １ ７

－
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ｌ
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