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消除自动化单元的加工瓶颈
公司添置了一台海克斯激计量集团的布朗复普一型三坐标测量机 （

消除了其 自动化单元的生产瓶颈 ， 提高了全厂各部门的效率 。
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造高精度而多腔的汽车零部 尔沃基总部的主要关注点还是压铸 导轨给多 台机器上料 ， 并使用该公

件需要复杂的工艺装备 。 为 及冲压 。 目前 ， 主要是设计 、 司的 软件 ， 将

了更有效地制造这些部件 ， 开发 、 制造和销售机械锁 、 电子增 全部机加 工和 测量过程连接在
一

公司为其生产过程引进了 自动化单 强型锁机及其钥匙以及点火锁芯外 起 。 为进
一步完善这一加工单元 ，

元。 然而 ， 单靠 自动化是不能提高 壳 。

一些锁和外壳的设计细节必须 公司还添置了
一

台三轴牧

产能的 ， 因为加工单元内的机上测 保持在 土 丨 土 ， 野 和第二台牧野电火花成型机 ，

量出现了瓶颈 。 通过在 自动化单元 下同 ） ， 否则在成品表面会附有多 随后又安装 了
一

台牧野 电火

内 引进三坐标测量机 ， 该公司现已 余的材料 为 了有效地生产这些复 花线切割机 。

能够消除常见的模具积压问题。 杂零件 ， 公荀需要进行升级 。 该加工单元被设计成全年无休

是车辆 门 禁系统技术 与 公 司 合 无人值守运行 。 然而 ， 当开始运行

联盟的成员 ， 该联盟为世 作 ， 安 装 了 公 司 的 后 ， 公荀对完成
一个批次所

界各地的汽车 厂商供货 。 尽 线性 自 动化解决方案 需的时间并不满意 。 虽然它的配置

管如此 ， 在威斯康星州密 （ 图 。 这种 自 动化解决方案沿着 能探测数控机床上的工件和 电极 ，
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确定它们的方向 ， 麵们发现 ， 力 进行评估 。 偏移和火花隙的值通过 ■■

工过程是劳动力密集型的 ， 这就形 无缝地发送到机

成了 个瓶颈 。 数控机床不得不把 床 ， 同时工件被 自动传翻 电火花

注意力放在寻找工件方面 ， 而不是 成型机 。 当这些工序完成后 ， 返 回

加工它们 ， 而操作员则在装卡设置 到坐标测量机进行检査 （ 图 。

工件方面花费了过多时间 。 由三坐标测量机收集的数据被
‘

公司并不能充分发挥加工单元的生 导入海克斯康计量集团 的旗舰软件
、

产力 。 其中包括 个专为模具

侧 电极时又 出 现 了 另 外 制造开发的宏扩展库 。 该软件 由

个问题 ： 模具制造工要用手工仪 親整的在线和离线工具组成 ，

检查它们 ， 但电极复杂的三维曲面 来简化对电极和工件的偏移补偿过 图
—

台加工模具的牧野电火花机床在浸入
一

个电极 ，
此

仅允许有 限的部分细节用 手工 测 程 。 电极的离线成套工具所测量的

量 。 为了提高检验质量 ， 公两请海 是其真正的烧蚀几何条件 ， 而不是

克斯康计量集团 （ 在加 依靠 目击 （ 电极底座 ） 测量 。 仅仅 此外 ， 制造模具几乎不再需要手工

工单元内安装了
一

台布朗夏普
一型 几分钟 ， 这些复杂的测量就可以完 输人数据了 。 当设置

一个作业时 ，

车间三坐标 成 ， 且较传统的 目击检验方法有更 数据输入量极小 ， 从而使操作员可

测量机 ， 安装完成后 ， 发现 ， 高的精度 。 在线工具通常用于
一

般 以运行其他机床而加工单元仍保持

检查工件成了三坐标测量机的辅助 形状以及定位在
一个托盘上的多个 运行 。 此外 ， 有了坐标测量机提供

功能 ， 它的主要功能是在电极和工 工件 。 的偏移量和过度烧蚀量 ，

一切都能

件被送入电火花加工机之前先在托 把三坐标测量机引进 自动化单 自动计算出来 ， 输人数据时的人为

盘上定位它们 。 元后 ， 公司消除 了经常发 错误也不再是问题 （ 图 。

当机器人从铣床拾起装在托盘 生在其模具部门 的积压问题 ， 因为 公司表示 ， 由于三坐

上的
一个工件 （或电极 ） 时 ， 加工 此时数控机床专用于加工零件 ， 而 标测量机 的精度高 ， 每个工件离

过程便开始了 。 工件 （或电极 ） 必 不再当测量机使用 ， 且编程也可在 开加工单元时能被检测得更精确 ，

须先进行清洗 ， 清除污垢和 润滑 短时间 内 脱机进行 。 例 如 ， 只用 无需操作 员在场 。 为 了量化这种

剂 ， 然 后 由 机器人将其带到三坐 便能编程和测量
一

项带有 效益 ， 模具工作组组长

标测量机上 ， 为 电极上的 、 和 个电极的任务 。 坐标测量机安装好 解释说 ：

“

我们的废品减少

在 平面 内旋转 ） 坐标评估 后 ， 可以检查同一批次的 电极 ， 至 量正接近 。 我们引进坐标测量

火花隙和偏移所需的补偿 。 工件的 少节约 的时间 ， 而与此同 时 ， 机后所节省的时间还要多 ， 大概在

、 和 坐标上的偏移也要 电火花机可以照常加工其他工件 。 。 这是由于它对加工单元

中的其他所有机床的作用 。

”

说 ’ 他相信 ’ 如果没有

航■工転陋 ， 是不可

、 漏 这样的成就的 。

“

过去 ， 遇

刊 紧】 ： 务我 就 、

、

猫猫碑
一切 全力 以赴完成这个项 目 。 现

「
三 ■■■■ ■■

在 ， 我们能够在后台准备 项紧急

壬务 ’ 翻 常业务照常进行 。 当基

！！必
广

础工作完成后 ， 我们只需推进 下

天才能完成 ， 现在通常在 天内便

誠了 。

”

啦

图 的输入站和在加工单元远端的 加工中心
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