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网络化测量技术＿
将直接促进实现工业 ４ ．０＿

当我们大步在
“

工业 ４ ． ０
”

的前进道路上迈进时 ， 测量和检测技术作为质量控制的有力工具 ，

在 曰 益纷杂的加工生产中得到 了不断的应用 。 然而作为这
一趋势的重要新角色 ， 这一技术涉及

的高品质数据捕获能力必须在不同的地点 ： 测量室 、 线边 、 在线三种状态下更加 自 由 、 更加快速 ，

并且通过这
一技术必须将这些数据进行整合评价 ， 进而用于个人或机器的控制输出 。

文 １ 卡尔蔡司 （上海 ） 管理有限公司

＋ 产技术和信息技术将进
一

步有效件 的高 品质数据时 ， 生产才能实现 自 由员来说 ， 这也是实现这
一

目 标的唯
一

的

结合 ， 以持续提高生产效率为远 的组织化 。 工业测量和检测 技术将构筑 方式 ， 例如尽管进行预防性维护 ， 但机

大 目 标 。 在过去几年 中 ， 蔡司致力于开 自 动生产流程规划和模拟的虚拟世界与 床刀具的预期磨损更早或要加工的材料

发更加面 向未来 的产品 ， 特别是那些对 不如计划般完美的现实世界的接 口 。 因 质量 出 现非预期 的波动 。 测量和检测技

测量技术有强烈冲击的领域 。 测量和检 此必须通过使用 测量和检测技术 ， 从现 术不仅仅用 于质量 的保证 。 它必须还能

测 技术将是未来智能化工厂的核心控制 实世界的实 际生产 中捕获反馈信息才可 够降低获得的数据量而只 留 下最核心 的

工具 ， 而只有在生产 中持续 同步获得工 以防止废品的 出 现 。 对于机床和工作人 数据 ， 然后再对这些核心数据进行评估
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并提供给公司 需要应用 该数据 的部 门 。 ^

当涉及测量技术时 ， 每个公司都需要 同

步采用 不 同 的 测量检测方式 。 测量室采

用 精确的线下测量技术 ； 生产环境 中 的 參

在线 测量和 线边 测量技术将在 未来共 同 Ｉ

ｆｃ担更多 的
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已大量在生产 中 得到 应用 ， 例 如 ： 汽车
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取预防措施 ， 必须对检测数据进行评估并

在数据库 中连续对趋势进行可视化监控 。

如果统计出现异常数据 ， 那么通常很快就线边系统可 以减轻测量室的工作并缩短才会被应用 的更加有效 。

会出现故障的
一些初期征兆 ， 例如 ： 在切大量的时间 ， 向车间提供计划——实际几

削刀具完全磨损之间 ， 可能刀具首先就会何对比 ， 使用线边测量技术是对生产过程 测Ｉ量数据 ４ ．０

被卡死 。 此类监控过程即使在温度波动大检测的在线测量技术的
一

种应用扩展 。不仅是
“

工业 ４ ． ０

”

中 的数据捕获方

或灰尘累积高的生产环境下 ，
也要求从测 式会发生变化 ， 数据处理方式也同样会有

量和检测技术 中获得相 当高的精度和极 测量室的离线测量大不 同 ： 分散智能 系统将在传感器 中预

高的分辨率 ， 而所有的测量和检测过程虽然在线和线边技术 的应用 程度越处理各种数据 ， 同时将在提交数据之前 ，

的 同时必须与生产线的运行速度相适应 。 来越高 ， 但测量室测量仍是将来 日常工作分选这些数据到最精减的数量 。 这样才能

当前 ， 这样的测量检测过程都通过光学传的最重要组成部分 。 由于测量室测量的高极大的缩短所用 的时间并防止数据累计

感器实现 ， 例如 ， 自动检测车身部件等 。精度优势 ， 在可预见的未来仍将不可能如山导致无法测量的情况出现 。 将来最重

在生产循环或生产环境 中 同样获得如此要的
一

项事情将是 ： 以测量数据为基础 ，

线边 的高精度 ， 从而仍是我们努力 的新 目 标 。 生产 中应用 的软件解决方案将 自 动给 出

线边测量系统作为在线测量系统的使用 复杂的分析或高精度测量时总是会指令 。 而这一技术 已在 当 今很多 的工厂

辅助手段现在越来越受到重视 ， 它的优出现这样那样的 问题 ， 例如 ： 需要解决未中逐渐崭露头角 。 比如 ： 多 汽车生产商

势在于可以进行工件 １ ００％ 的检测 ， 同时知原因的质量问题 ， 或需要提高设计程度和供应商通过使用 ＺＥ Ｉ Ｓ ＳＰ ｉＷｅｂ
，

一

款中

可 以进行趋势分析并对生产 中应用 的技或为了确保高敏感度产品的质量 。 但是在央管理软件平台 已经将他们 的加工过程

术进行过程检测 。 使用这些系统 ，
工件测量室 中 的时间也并非静止不动 。 随着越和质量信息无缝结合 。 在当前的生产 中 ，

的整体表面可 以完全数字化从而可 以通来越多的多传感器测量机的使用 ， 测量过仍然依靠 员工使用 ， 例如 ： 通过评估的

过测量技术进行灵活地分析 。 在应用 这程变得越来越灵活和快捷 。 在将来 ， 计量结果来确定焊接机器人在测量过程 中 出

些技术时 ，
工厂 中 的生产区域都具有

一

产品供应商如果想要为他们 的客户提供现偏差时如何进行调节 ， 但是这
一

情形

个测量辅助系统 ， 它可 以立 即将这些测完整的解决方案 ， 那么这三种测量技术 ： 将来肯定会发生 巨大变化 。 在将来 ， 软

量结果传送给线边的工人 ， 从而节省 了在线 、 线边和测量室必须更加完备并不件平台将独立创建这些调节数据 ， 例如 ：

到测量室的时间 、 精力 。 通过随机取样 ， 断需要对它们进行技术开发 同 时还要与果测量数据朝 向
一

个特定 的方 向 ， 系统

这些技术可以根据车身的形状和位置公他们 的客户
一起合力研究如何 以最有效则将 自 动指令机器人更改焊接参数 ， 如

差或针对实际的任意表面与 ＣＡＤ模型中的的方式结合这三种测量方式的最大优势 。 由 智能软件模块规定的焊接 电流或 电压 ，

目标状态进行对比 ， 为工作人员快速轻松当企业使用正确的技术 、
正确的数量并用将来这

一过程将在工厂的 自调节生产 中

地提供车身结构 中整体部件当前的概况 。 于正确的 目 的的情况下 ， 测量和检测技术全面在线得以实现 。 Ｃ２３
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