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在线检测

在自动生产线中的创新应用
口中国重汽集团济南桥箱有限公司／孙亮张文佳辛磊磊王厚勇5EIiP武

利用宏程序将在线检测装置与数控车床有机结合，使其满

足产品自动化与智能制造的需要。实践证明，宏程序设计合理

可靠，能够满足自动化智能化生产需求，保证产品一次下线合

格率，真正发挥在线检测装置的作用，实现机床自动化智能化

生产。

应中国制造2025总体发展要

求，自动化与智能制造成为未来制

造业发展趋势。要实现机械加工产

品的自动化与智能化制造，首先要

解决的是产品尺寸的在线检测、刀

具磨耗值的自动补偿等问题，保证

产品的加工质量。

目前市场上的在线检测装置

能够实现产品尺寸的测量和刀具磨

耗值的补偿等功能，但尚不能满足

自动化智能生产的需求。为实现产

品长时间自动化无人生产，需要机

床实现自动检测产品尺寸，并根据

测量结果进行自动判断，当产品尺

寸超过最大实体尺寸时，机床能够

实现刀具磨耗值的自动补偿和自动

再加工。当产品尺寸超过最小实体

尺寸时，机床能够自动报警，杜绝

不良品流入下一工序，保证产品一

次下线合格率，真正发挥在线检测

装置的作用，实现机床自动化智能

化生产。最终减少人员介入干涉时

间，从而大幅提高自动生产线的效

率和节拍。

问题提出

传统机械加工过程中由于人的

参与，人为的测量误差及人_T_tb偿

失误经常导致废品出现，影响产品

的加工质量及合格率。如何使机床

根据需求自动测量产品尺寸，如何

自动补偿刀具磨损量，如何使机床

自动判别产品尺寸是否合格，如何
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判断不合格品是否能够再加工等都

成为自动化过程中的大难题。如果

上述问题能够解决，将对传统制造

业的自动化与智能制造水平有较大

程度的提升。

工件测头在线检测原理

工件测头安装在机床主轴(加

工中心)或刀塔(数控车床)上，



工件测头相当于刀具，具有刀具的

属性，如刀号、刀长、刀径，通过

红外线信号与红外线接收器进行通

信，报告测头各种状态(开启、关

闭、就绪、触发)。使用前对测头

进行标定，启动测量程序后，测头

工件

测量程序通过宏程序及相关宏

变量自动计算出产品的实际尺寸，

并自动补偿刀具补偿值。测量程序

中可通过设置不同h值来设定尺寸

的公差范围，矗=被测尺寸的公差值

的一半。例如：对于尺寸

50304mm，可设置基准尺寸为

50．02mm，|lz设为0．02mm，即可实

现对500”mm的自动测量。

工件测头在数控车床

中的创新应用

1．测头在数控车床上的安装
调试

将测头安装在数控车床内孔刀

座上，保证测头与主轴方向平行，

并根据实际使用情况选择测针长度

及测头直径(见图2)；将接收器

安装在信号接收范围内，接收器与

测头之间保证无遮挡物，按照接

线说明将接收器与机床连接(见图

3)。测头及接收器安装完成后，

靠近工件测量部位，以进给速度接

触工件表面，一旦接触工件表面，

工件测头将信号无线传输给接收

器，接收器将信号反馈给机床，机

床停止运动，同时记录当前测头所

在位置，测量原理如图l所示。
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功能要求，绘制程序流程图，使程

序自动模拟传统加工流程，提高产

品下线合格率，保证产品质量，程

序流程图如图4所示。

(2)主程序结构。利用宏程

序的选择语句和宏变量，对主程序

进行改进，对相关宏变量进行设置

使程序能够实现下列功能：当测量

数据超过最大实体尺寸时，程序针

对超差部位自动进行再加工，使产

品尺寸合格；当测量数据超过最小

实体尺寸时，程序自动进行超差报

警，杜绝不良品流入下一工序；当

重新装夹了精车刀片后，程序能够

开始
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自动退刀补值，并调用公差范围

大的测量程序(h=0．4mm)进行测

量，在测量后自动进行判断，选择

再加工或超差报警，再加工后再次

进行测量，以降低废品率。

(3)子程序结构。利用宏程

序与宏变量对子程序进行改进，增

加检测频次功能，可根据生产实际

情况自由设置在线检测频次，在保

证产品尺寸的前提下，最大程度降

低检测时间，提高机床生产效率。

主程序和子程序结构、程序流

程及功能说明可扫描下方二维码查

看(见图5)。
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结语

上述程序经现场验证，实现

了机床自动测量、自动补偿以及针

对超差工件进行再加工或报警等功

能；在更换刀片后实现了自动退刀

补、自动加工测量、自动补偿并自

动再加工等功能。本次创新应用，

满足了机床自动化与智能化生产需

要，保证了产品尺寸的一致性，保

证了自动生产线下线产品的合格

率，显著减少了人为干预时间，大

幅提升自动生产线生产节拍，真正

发挥了在线检测装置在自动化生产

中的作用，对于类似生产线的自动

化智能化生产有良好的借鉴作用。
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