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如何实现无人值守加工

加工在很长
一段时间 内基本无人看护 ， 这样的加工方式确实很诱人 ， 但没几家企业敢于冒

这种风险 ， 因为这需要
一

定技巧 。

文

火 花 加 工 （
工 艺 的 地在

一

般很难或不可能加工的材料 工装卡具 、 自适应控制的传感和反

本质是用通 电金属丝切割金 上做出复杂形状 。 馈系统 ， 以及先进的电子设备 （ 图

属 。 用计算机同步控制机床数轴 ， 典型的线切割机提供标准的或 。

能切出复杂形状 ， 形成工件的周围 可选的功能 ， 使它能够长时间运行 在工厂获得这种技术 的理 由

或内异形开 口 。 以下介绍
一

种稳定 无需操作员的密切看护 。 这些功能 中 ， 能够利用此无人值守作业能力

的 、 高度控制的复杂路径 ， 能有效 包括 自动穿丝装置 、 多工件设置的 的前景 ， 成为了线切割机用户非常

重要的考量 。 然而 ’ 许多厂却未能

充纖麵机全 日 运作的

但也可以安装 内在潜力 ， 于是把工作分发给了分

作为
一个线切

割机的专家兼销售工程师 ， 在他的

职业生涯中这种情况很多 ， 他相信

这是可 以也应该始终避免的 。 现

在 ， 作为 的

徕通 （ 产品系列的

敝花加工技术总监 ， 先

諷的嫁有最瓶

由 会全面实施线切割工艺的无人值守

做 个真正

工
， 公司需要做

一

个计划 。

“

这是

公司的首要工作 ， 而且计划必须完

一 整 、 详细 、 具体 。

”

先生
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里许多人改变
“

生活方式
”

， 特 事实上 ， 个厂要会给工件分

别是首次使用 自动化或无人值守作 组 ， 比如形状特点类似的冲压模具 ’

’

业的人员 。 可以多种 起设置并连续加工 。 为

也 先生说 ，

“

在新工装 、 了适应这种工作 ， 厂里必须要有适

机器上的可选设备和培训方麵投 当的工装 、 设置程序以及编程能力 。

资当然是可预测的 ， 也是可接受的 ， 这些就能把此厂推进实现无人值守

他说 。 培训尤其重要 。

‘ ‘

如果高层 作业 ， 最大限度省钱和省时的境界。

管理者不愿拨出足够的时间和费用 同样 ， 个厂还要会挑拣工作

来培训操作员 、 程序员和厂里其他 类型 ， 最好是先排除在无人值守作

岗位的人员 ， 那么就不可能有真 ￡ 业的组合之外。 如果是需要技巧和

承诺。

”

钱调舰床 ， 或者如果工件细节

做 无 人 值 守 作 业 的 计 划 的尺寸抵达时不准确 ， 最好把它放

图 最新 代电火花线切割机的先进功
刻寻 在一边用手工操作 。

能促进了无人值守作业 。 在徕通 进 ，

”

先生接着说 ，

“

当
一

机器的 内部 ， 我们能看到许多 由它的设 个可靠的计划 出现时 ， 销售管理部 脱机设置的工艺装音
计者开发的这些功能 ’

包括能使 自动穿
、 … …

丝装置高度可靠且所带运动部件最少的
丨 更谷易 头现 匕 。 同样 ’ 当 先生报 口说 ’ 无人值

机制 部门从管理层得到了事实和数字时 ， 守作业的主要反对意见是 ： 厂里做

它便可以做出一个更好的计划 。

”

的线切割部件 ， 作为
“

生产任务
”

建议计划应在调研的基础上制定 ， 来说是品种太多了 。 他经常听到的

以确保无人值守作业的有关规定 ， 评 作量 评论就是 ，

“

我们做的部件五花八

把机床 、 工具 、 编程软件和工厂的 先生指出 ， 厂方必须 门
——不同尺寸 ， 不同形状 ， 不同

基础设施都包括进去 。 要评估以实现无人值守 电火花线切 材料。 无人值守不适合我们 的工

计划要制定成文件并复印给厂 割为 目 标的工作量 。

“

工厂往往最 作 。

” “

这是把正确的工件夹紧单元

里参与 电火花加工业务的每个人共 看 中容易 获利 的工作 ， 他们想象 与进行脱机设置的习惯结合起来的

享 ， 包括工程和销售人员 。

“

销售人
一

次可以拿
一

大块钢来做线切割 ， 做法 。

”

员的投人和买人品往往被忽视 ， 这 不间断地切 同
一个形状 ， 但实 他所谓 的

“

正 确 的 工件夹紧

是不对的 ， 因为进厂的工作任务对 际上这样是不可行的 。

”

单元
”

是包含在高品质的集成工装

于支持线切割机至关重要 先生警告说 。 系统里的 （ 图 如 、

先生说 ，

“
一个好的计划 ， 必须包括

时间表和截止 日 期 ， 带有分配给负 ■

责执行者们的行动项 目 的清单 。 经

常性的行动项 目 ， 如定期保养 、 供 ，
、

应补给 、 龍翩翻部件的蘭

订货等 ， 也应列 明 ， 以适当的晒

就每
一

种慨明麵定 。

”

魅认为 ， 家工厂

只要开始 燃減侧机 自 动

化 ， 就应该翻最離顧醒

承诺 。 这意味着总经理或厂主要对

部 在无人值守模式下运行

甘钱 宝 丨如 的音 丰
一

苦止
公司 电火 力卩工 术总监 旨着机器 丨弹

元的操作员控制面板屏幕上的维护项目 。 用户用这些显示器能够检査维护或修理方面

明确的是 ， 无人值守作业通常需要 的问题 ， 防止某时间段无人值守作业在完成之前出故障
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图 这是一个集成工装系统 ， 有利于工件的脱机装夹和预设 ， 图 此托盘接收器安装在机器的工作槽内的导轨上 。 它与表面

是无人值守作业的关键 板上的另
一

个匹配

、 等公司所提供 正确路径的编程 件或机床控制 系统为每个零件程

的 。 他建议 ：

“

不管你选择什么系统 ， 许多 系统都提供模块进 序提供切割时间 的 准确估算是非

它必须是精确的 、 可重复的和持久 行线切割编程 。 工厂计划无人值守 常重要 的 。 这
一

估算 的精度取决

的 。 不能光考虑价格 。 有关工装包 作业时不应假设所有金属丝模块都 于 电火花线切割过程 中众多 变量

要向工装供应商提出要求 ， 包括启 能 同样 出 色地支持这种操作模式 。 的实 际值 。 可靠 的估算对调度和

动 自动化项 目 的基本组件 。 根据需 先生建议 ， 计划者应与机 规划无人值守作业至关重要 。

“

设

要可以添加额外的件 。 还要有
一

个 器供应商讨论 自动化所需的编程软 置一台机床在夜 间运行时 ， 如果

带基本工具间设备的车间 ， 可造定 件要求 。 该软件应该能够编写程序 ， 累 积的切割 时 间超过或低于可用

制件 。

”

在 自 动化方面发挥线切割机的特 的时间 ， 是没有意义的 他指 出 。

先生建议 ，

一个厂要 点 。

进行更多无人值守作业所必须实施 先生解释说 ，

一些线 年运 彳

的第
一工装战略 是脱机设置 。

“

从 切割机具有机载编程功能 ， 可应用 先生认为 ， 根据以往

本质上讲 ， 这意味着要有双份完全 于车间 以加强脱机编程系统生成的 的经验 ，

一个精心策划并认真落实

一样的托盘接收器 ， 分别在工作台 金属丝路径 。 例如 ， 某些功能的设 无人值守作业程序 的工厂 ， 应该

的表面板上和在机床的导轨上 （ 图 计是方便无人值守的 。 这应包括能 能期待在大多数应用 中 ， 每年每

。 其实 ， 只是把工件固定在
一个 沿着

“

保持切块不掉下来
”

的金属 台机器的高产切割时间达 。

与通用托盘对接的夹具上 ， 托盘可 丝路径在指 定距离 自 动添加停站 利用率要达到这一水平 ， 需要 良好

以从设置站传送到机床上的同样的 点 。 此功能也可能会生成
一个程序 ， 的训练和强大的车间好习惯 ， 同时

接收器上 。

”

他解释说 。 自动 回溯路径以正确 的顺序删除这 正确 的机床采 用 了 正确 的功 能和

下
一

步是定位脱机设置站上的 些停站点以安全释放切块 。 生成适 选项 。 最后 ， 工厂还要选择有无人

部件 ， 测量和记录部件的坐标 ， 把 当 的铲削动作也是
一

种 自 动功能 。 值守作业经验的线切割机供应商 。

它输入机床 。 在机床上拾取坐标 如果机床没有配备这种车载功能 ， 此供应商在计划 和实施阶段的作

涉及使用机床上的金属丝作为传感 厂里应确保通过脱机编程软件提供 用也会很关键 。 自 动化电火花线切

器探头触及部件的所有边 ， 对每个 类似的功能 。 为了提高灵活性 ， 操 割 加工过程可 以帮助工厂通过降

部件这么做平均要耗费约 。 作员应能启动或关闭机床的 自动功 低生产成本和提高 响应力获得成

先生计算出 ， 全年累计上 能 ， 这样 ， 手动和 自动运行之间切 功 ， 但实现这种成功不是 自动的 ，

机拾取的时间代表了每台机机器失 换便很容易做到 了 。

“

这需要计划 、 担当 、 培训 以及变

去大约为 的线切割时间 。 脱 无论如何 ， 程序员也还需要培 革的开放性 。 即使有世界上最好

机设置和预置则 能赢 回 失去的 时 训编制无人值守作业的程序 。 的设备也改变不了这
一

事实 。

”

他

间 。 先生还指 出 ， 编程软 总结道。
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