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自动化生产

用自动化提高精度和生产率
机床 工件夹紧系统和 机器人组成了一个生产闭队 ， 这

个团队如能将其作用发挥到极致 ， 则可将生产率提高 倍 。

文 丨

是
一

家定 成 立 于 年 ， 其 寸相 同 。 我们大约有 件工作需

制 （待组装的 ） 模具组件制 产品主要为医疗、 牙科、 医药和消 要进行管理和安排 ， 要按照客户所

造商 ，

一直在谋求既能够提高生产 费品包装等行业的注塑模具 、 压铸 要求的规格精确地复制每个零件 ，

力 ， 又不会增加人员或损失精度的 模具 以及工业和 汽车压铸件 。 该 确保其顺利进行 。

”

解决方案 ， 现在他们正在尝试以 自 公司最引 以为豪的是其生产的紧公 公司的要求十分严格 ，

动化的方式来实现此 目标 。 该公司 差零件 。 的生产经理 必须尽可能以最快 最准确的方式

巳在其工艺流程 中实施 了 自动化 ， 指 出 ：

“

这需要很熟练的技 来生产其组件 。 事实上 ，

可以无人值守地加工 电极和工件 ， 工
， 并在整个流程中不断检查 ， 不 公司 的许 多工作所要求的总公差

大大提高了生产效率 。 论数量多少 ， 都要确保所有工件尺 只有 。

“

在我们的精
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磨 、 硬车削 、 硬铣削 、 珩磨和 电火

花线切割加工等部门 ， 都能够做到

这一点 。

”

先生说 ，

“

我们

加工工件赚應搬細魏

要求的 ， 电火花加工表面粗糙度为 、
，

‘

磨削麵粗横度为

硬糊觀細麵雌度

一
”

患 臉
革新卡具

最 购 买 了
一
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“

与坐标磨床及 内径磨床的

样 ， 能够保持 的公差 。

“

鉴

于我们所制造的工件 是圆形工

件 ， 批量在 件 ， 我们必须考

虑装卡工件的有效办法 ， 使我们能

够运行多个工件并保持所要求的精

度 ， 而这是 目 前任何制造商都无法

提供的 。

” “

我们的团队 ，

设计并制造 了几种原型进行试验 ，

做出 了成功的卡具 。 我们制造了
‘

多

型卡具 ， 可卡 个工件 ， 后期

又进 彳了过几次改进 ’ 总共花了约六
图 的 支架上不同大小的电极以及型芯和型腔模具部件和压铸零件

个月的时间 最终 ， 公司

共拥有 了 套卡具 ， 总共可装卡 组 成 了
一个生 产 团 队 （ 图 件 。

“

我们安装 个电极后第二天

个工件 。 现在他们又在制造
一

种
”

公司的 就运行了 。

”

他说 ，

“

由于我们

新的多 型卡具 ，

一次可固定四块 首席运营官 称 ，

“

这 所加工零件的直径和长度不同 （ 图

大直径坯料 。 他们希望能够以无人 个团 队如能将作用 发挥到极致 ， 则 ， 我们不可能固定所有的工件 ，

值守的方式加工 电极 ， 这样便可以 可 以提供高达 倍的生产率。

”

此 因此如果我们不能使用 多 或是

同时生产多达 个工件 。

”

系统实施起来很方便 ， 几天之 内没 的磁铁固定它们 ， 那么我们可

公司在卡具革新方面 有出现过任何问题。 培训两名 员工 以选择一次加工一个工件 。

”

取得成功之后 ， 又开始寻求一种 也只 用 了 几个小时 。 同 时 ， 其停 公 司 对 于 一

台

方法来实现流程的 自动化 。 他发现 机时间极少 ， 安装完中便能投产 。 机器人也非常

在 公司生产的 所提供的技术支持也十分 满意 。

“

这个 自 动化单元大大提高

机器 人 中 ， 有 个 完善 ， 全年无休 。 起初 ， 了我们的能力 ， 缩短了我们的交货

电极和 个工件卡具托盘的容量 ， 公司的
一些操作人员会遇到控制方 期 。

”

说 ，

“

我们本来迫切需

最合适他们的需求 。 面的
一些问题 ， 但总能在

一个小时 要一台新的用于切削碳的铣床 ， 但

机器人的物料库最多可容纳 之 内得到帮助 ， 进而恢复运行 。 有了这个机器人便可以省去 。 因为

个货盘 ， 并且在同一台数控机 我们能够在一台机床上切削钢和碳

床上可 自 动切换到 相应 的托盘类 曾 容量 ， 缩短交货期 两种材料 。 这是我们第
一

次通过增

型 。 指出 ， 编程非常容易 。 加
一

台铣床来实现无人值守加工 。

“

机 床 、 用户只需调出他想要加载的托盘号 使用机器人实现的无人值守运行 ，

工 件 夹 紧 系 统 和 码并调出 代码程序便可运行该工 效率当然更高了 。

”
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