
技术前沿
ＩＦｅ ａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

装酉己线

轻松满足超长产线要求
比例电磁阀的行程很小 ， 但是 Ｇ ｌ ｕ ｔｈ 公司设计的整条装配线的长度达到 了３ ５ｍ 。 整线的基

本传输平台来 自 ＷＥ Ｉ Ｓ Ｓ 的 ＬＳ２ ８０ 线性装系统 ， 安静而功能强大的传输解决方案 。

文 威驷 自 动 化技术 （上海 ） 有限公司

为
一

条 电磁阀 的装配测试线 ， 多

１ｔ
１
达 ５ ０ 个独立工 站需要集成 到

一

整条线上 。 如果釆用 圆形的分度转台 串

联 ， 将会受到空间 限制 。 若采用 传统 的

传输线 ， 效率太低 ， 产能跟不上 。 作为
“

拉

伸的分度转台
”

，
Ｗ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ 的 Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 线性

装配系统能 同 时满足高速 ， 高精度的要

求 ， 且空间不受限制 。

据 Ｇ ｌ ｕ ｔ ｈＳ ｙ
ｓ ｔ ｅｍ 公司 的总经理兼

技术总监Ｓ ｔ ｅ ｆａ ｎＳ ｃ ｈｎ ｕ ｒ ｒ ｅ ｎ ｂ ｅ ｒｇ ｅ ｒ
先生

介绍 ， 整条 装配线 长度超过 ３ ５ｍ
。 尽

管 产 线 总 长 超 过 ３ ５ｍ
， 在 实 际 生 产

中 还是 很安静 ， 可 以在产 线 旁边轻松

交 谈 ， 这 也 是 Ｓ ｔ ｅ ｆａ ｎ 及 同 事 们 选 择

Ｗ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ 的 Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 高速传输线做为主要

传输平 台 的 原 因 之
一

。 由 于独特 的 设

计 ，
Ｗ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ 的 线性传输线 比传统的 传

输 线安静很多 ， 且磨损更小 ， 更节能 。

旋转分度 台 ， 是 Ｗ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ 在 自 动化领域

的热销产品 ， 通过 凸 轮驱动 ， 实现高节

拍 ， 高精 度 ， 运 行平顺且 防急 推 ， 德

国 Ｗ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ 总部 Ｂ ｕ ｃ ｈ ｅ ｎ 的工程师们从

中 获得灵感 ： 为什么 不将 同 样 的 技术

应 用 在 线性传 输 系 统上 呢 ？Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 正

是来源于
“

拉伸的转台
”

这一初步设想 ，

通过传统 的 皮 带 系 统将 载 物小车从
一

个工站传送到 下
一

个工站 ，
工 站上 采

用 高速 ， 高精 度 的 凸 轮驱动 。 受益于

高 精度 的 凸 轮 传 动 ，
Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 线性传 输

线 不再需要额外 的挡 停 机 构 ， 以及顶

升机构做二次定位 。

安静 ＆ 精准

安静的现场环境允许 Ｓ ｔｅ ｆａｎ 离设备

很近的地方做详细介绍 ：

“

我们这条产

线用 于装配 比例 电磁阀 ， 应用 在变速箱

的 电动液压控制模块 中 ， 整条线 由 ３ 大

块组成 ， 每
一

块 由 ４ 个功能模块组成 ，

每个功 能 模块 由 ３ 个装 配或 测 试站组

成 ， 每个功能模块之 间通过缓冲 区域连

接 。

”

当 然 ， 模块化设计的 Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 可 以

做成
一

条 ３ ５ｍ 长的整 线 ， 然而 ， 如 果

没有缓冲 区域 ， 单个工站的故障会导致

整线停机 。 因此 ， 分段式的模块化线体

使得整线的柔性更好 。

高 柔 性 化 的 设计 是 非 常 必 要 的 。

ＷＥ Ｉ Ｓ Ｓ 的主要客户之
一

Ｇ ｌ ｕ ｔｈ 公司 （ 位

于施特劳宾 的 巴伐利亚小镇 ） ， 是 汽车
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毕竟 ， 与 同样凸轮技术的分度转台

相 比 ，
Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 允许在同

一

条线上有不同

的分度步距 ： 如 ２ ８ ０ｍｍ 与 ５ ６ ０ｍｍ 在

同
一条线上相结合 。 通过巧妙的设计 ，

施特劳宾 的工程师们将不 同工艺时间 的

工序分别放在 Ｌ Ｓ 线的不 同 步距的 凸 轮

上 ， 从而有效解决瓶颈工位的 问题 ，
让

整线的产能提高到 ３ ． ５ｓ ／ 件 ， 这样的结

果让最终用 户极为满意 。 在分度时间如

此短 的情况下 ， 要确保 ５ ０ 道工序 同 时

运行 ， 需要在控制部分做出 很大的努力 。

整线上位机需要与 ９ 个控制 单元通讯 ，

每个都需要控 制对应的 传输线 ， 抓手 ，

监控传感器 ， 以 及 每个工站 。
Ｗ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ

的 Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 线仅需要很少的操作 ：

“

我们

需要做 的 仅仅是信号交互 。

”

Ｓ ｔ ｅ ｆａ ｎ 高

兴地解释到 。 受益于纯机械 凸 轮驱动 ，

速度优化 ， 启 停控制 ，
Ｌ Ｓ 线能 自 如 地

完成任务 ， 并且不需要更高级别 的上位

机控制 。 这也是 Ｓ ｔｅ ｆａｎ 打算在未来采用

更多 Ｌ Ｓ ２ ８０ 的 原 因 。 当 前 的这条 电磁

阀装配线 已经是做过的第二条线 了 ， 未

来还会有更多功能更强大的产 线推 出 。

ＬＶ ｕ ｌ

根据 国 家新 闻 出 版广 电 总 局 《 关 于 开 展新 闻 记者 证 ２ ０ １ ７ 年度核验工 作

的 通知 》 （ 新 广 出 办 发 〔２ ０ １ ７
〕

８２ 号 ）
相 关 要 求 ， 我 单 位

——现代 制 造 编

辑部 已 对领取记者 证人 Ｓ 进行年度核验 ， 现将我 单位领取新 闻 记 者 证人 员

名 单进行公示 ，
公示期 ２０ １ ８ 年 １ 月 ２２ 日

——

３ 月 １ ５ 日
， 举报 电 话 为 ０ １ ０ －

６ ３ ３ ２ ６ ０ ９ ８
。 国 家新 闻 出 版广 电 总 局 举报 电话 ： ０ １ ０ －

８ ３ １ ３ ８ ９ ５ ３
。

已领取新 闻 记者证名 单 ：

乔宇 、 张华 、 何发 、 张柳 、 李峥

现代制 造编辑部

２ ０ １ ８ ／ １ ／２２

行业 的 系统集 成商 。 汽车行业 用 户 不

但熟悉 自 身 多 样化 的 产 品需 求 ， 而且

对供应商的需求 也很熟悉 ， 本次应用

案例也不例 外 ：

“

在该条产 线上生产多

种不 同 类型 的产 品 ， 整 个项 目 的 时 间

仅有 丨 〇 个月 。

”

Ｓ ｔ ｅ ｆａ ｎ 回忆到 。 因此 ，

我们 需要
一条可靠 的 ， 经过验证 的传

输系统 。

考虑到转 台方案的维护 问题 ， 以及

传统皮带线 的效率问题 ， 公司最终决定

釆用 Ｗ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ 具有创新性的线性传输线 ，

对 Ｓ ｔ ｅ ｆａ ｎ 来讲 ， 这并不是巧合 ：

“

无论

采 用 分度转 台 或抓取模组 ，
Ｗ Ｅ Ｉ Ｓ Ｓ 都

是我们的首要选择 ， 因为其产 品具有高

精度及高可靠性 。

”

在如此短暂 的设计

及生产交付期 内 ， 必须要考虑到传输线

的柔性 ， 以及不确定 因素 ， 我们迅速认

识 到 Ｌ Ｓ２ ８ ０ 能符合 我 们 所有预期 的要

求 。

比如 ，

Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 的载物小车设计为从

上到 下 ， 及从下到上的工艺都提供了 空

间 ， 这种设计能让电磁阀 的产线真正受

益 ， 顺利将独立的散件如壳体 、 连接片 、

磁铁 、 拉杆 、 侧板通过装配 ， 测试做成

一

个完整的产 品 。 单个工件从线体的正

面上料 ， 背面 出 成品 。 这样 ， 在线体的

两端 留 出 足够的空 间 ， 方便更换夹具和

换型 。

由于大量采 用 Ａ ｎ
ｙ ｆｅ ｅ ｄ ｅ ｒ 与 Ｌ Ｓ 线

结合 ， 换型生 产 时 ， 换型 的 时 间 仅需

１ ２ｍ ｉ ｎ
。 受益于振动盘 ， 图像处理及机

器人技术相结合 ， 换型时仅需要更换抓

手 ， 调试程序 即可 。

局速 ＆ 方便

高速是大批量生产最 关键 的 因 素 ，

来 自 Ｂ ｕ ｃ ｈ ｅｎ 的 Ｌ Ｓ ２ ８ ０ 线性装配线能有

效满足高速需求 。 由 于从加速 、 减速 、

到 定位都是 由 驱动 凸 轮控制 ，
工件在

Ｌ Ｓ 线体上传输定位 的 时 间 仅需 ０ ． ６ｓ
，

与传统 的 传输线相 比 ， 至少 能节省 １ ｓ

以上 的定位时 间 ， 节省 下来 的 时 间可

用 于 工艺本 身 ， 从而提高节拍 ， 提升

产能 。

ｍｍａ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ 新目劭 丨匕与驵动 ２ ０ １ ８
－

０ １ ／０２
．

ＥＪ
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