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机器人

运用机器人减少半成品
并提高效率

在一台 由 Ａ ｕ ｔｏｍ ａ ｔ ｅ ｄＣ ｅ ｌ ｌ ｓａｎｄＥｑ ｕ
ｉ ｐｍ ｅｎ ｔ 公 司生产 的 ＦＡＮＵＣ 机器 人的 协助之 Ｋ ，

Ｂ ｅ ｔ ｔ ｓ

Ｉｎｄｕｓ ｔｒ ｉ ｅ ｓ 公司实现了２ 台新购 Ｍｏｒ ｉＳｅ ｉｋｉ 车床和
一套工件清洗 ／ 烘 Ｆ系统的 自动化运行 ， 从而取消

了
一项初步测 Ｉ武流程 ， 减少了劳动量和半成品 。 文

Ｉ

Ｅｍ ｉ ｌｙ

Ｐ ｒｏｂｓｔ

了更高效地生产长途运输货箱部ａｎｄＥｑｕ ｉｐ
ｍｅｎ ｔ 公司生产的 ＦＡＮＵＣ 机器型加工公司 ， 从事石油化学加工行业货

７７件 ，
Ｂｅｔ ｔ ｓＩ ｎ ｄｕ ｓｔｒ ｉｅ ｓ 公司需要消除人 ， 这家公司得以取消 了

一

项二次泄漏箱制造用部件的设计 、 制造和装配业务 。

制造过程 中 的所有冗余和低效步骤 。 通测试流程 ， 减少 了手工劳动量并消除了这家公 司 拥有 ２ ８ ０ 多 名 员 工和约 ３０ 台

过结合 ２ 台 ＭｏｒｉＳｅ ｉｋ ｉ 车床 、
１ 套零件清半成品 （Ｗ Ｉ Ｐ

） 库存 。机床 ， 拥有从小型瑞士型机床直至双主

洗 ／ 烘干系统和 １ 台 由 Ａ ｕ ｔｏｍ ａ ｔ ｅｄＣ ｅ ｌ ｌ ｓＢｅｔｔｓＩｎｄｕ ｓｔｒ ｉｅｓ 公司是
一

家纵向集成轴 ／ 双转台车床和立式 ／ 卧式锐床的各种

３８ＭＭ现代制造 ？ 顸代金圍 ／ＩＤ工２０ １ ５
－

０ １ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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研究和试验之后 ，

他们确定这种加工方法完全可行 ； 但是 ，

他们有些担心能否保持最终产品成本不

变 。 实现外壳部件整体加工要求耗用更

长时间 ’ 使用 ２ 台较新型号 、 加工髓

更快的车床 ， 并且需要实现产品在加工

工序

在 自 己的

焊接单元和另
一

个机床放料单元当 中运

用 了ＦＡＮＵＣ 机器人 ， 所以知道在加工

过程全程使用机器人来搬运部件才是问

题的正解 。 这样做还有助于让标准通气

阀制造工序提高性 能极 限 。 例 如 ， 不

再手工清洗和烘干工件 ，
Ａ ｎ

ｇｏｖ ｅ 先生

图 ２ 这套抽屉式放料系统用于为加工中心供应冲锻坯料和 Ｂ ｕ ｒ ｔ 先生想要使用机器人将工件搬出

搬入清洗和烘干系统 。 他们邀请 Ｂ ｏ ｌ ｄ ｔ

Ｍ ａｃ ｈ ｉ ｎ ｅ ｒｙ公 司 和Ａｕ ｔｏｍ ａｔ ｅ ｄＣ ｅ ｌ ｌ ｓ＆

机型 。 这家加工公司还设立了一个拥有师 Ｇ ｌ ｅ ｎ ｎＢ ｕ ｒ ｔ 决定试试看能否用
一

块冲Ｅ ｑｕ ｉ ｐ
ｍ ｅｎ ｔ 公司加入这个项 目 ， 帮助他

６００ｔ 生产能力的机器人焊接和金属冲压锻铝坯件加工 出整个外壳部件 。 通过控们确定最终加工单元的设置方案及单元

部门 。制好加工通气阀外壳的整个过程 ， 精密组成部分 。 他们的工作确立了
一个由新

除 了设计和制造沙井孔盖 、 油罐车加工各项尺寸特征至最终部件尺寸 ， 他车床 、 清洗系统 、 机器人组成的加工流

阀和照 明部件之外 ，
Ｂ ｅ ｔ ｔ ｓＩ ｎｄｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ 公们想要确保这样加工出 来的外壳能 １ ００％程并可以定义适当的工具 。

司还设计制 造标 准排气 阀 ， 这种标准通过初步部件泄漏测试 ， 甚至无需执行方案采用 了Ａ ｕ ｔ ｏｍ ａ ｔ ｅ ｄＣ ｅ ｌ ｌ ｓ 公司

排气 阀 用 在货箱上 ， 能够释放掉货箱这个泄漏测试环节 。 当然 ， 最终装配成的 Ｍ Ｔ２０Ｄ 型 抽 屉 式机 器 人机床 放料

内 的压力 和解 除箱 内 真空 ， 保持货箱品还是要接受细致全面的 测试和检验 ， 机 ， 放料机配备了
一

台 ＦＡＮＵＣＭ－２０ ｉＡ

处于安全工作压力之下 。 在制造排气

阀 的过程 当 中 ， 公司要使 用
一

台 单轴

车床对其■難 外＿ 关瓶贿
１１

加 载和 卸餅前－代油工餅

壳

． 
‘

非常严苛 。 如果外壳通过 了初步泄酬

试 ． 则操 丨ｍ；品 Ｖ 、 烘 十 丨随 外☆

放到衬社 ， 瓶翻「畔础肺＿
区 。 然后外壳需要从半成品库存区取出 Ｉ

＾ 驚攀． ＿
并运送至装配区 ， 在装配区 内装配到标

— ^
准通气社 ， 斯驗翻试验 、 ｔｍ

并发运给最终用户 ， 最后安到货箱上 。胃＿
通过研究这个初始泄漏测试工序 ，ｔＨＨ、

工程制造经理 Ｓ ｃ ｏ ｔ ｔＡ ｎ
ｇ
ｏ ｖ ｅ 和制造工程图 ３ 定制部件清洁 ／ 烘干系统能够清洁全部冷却液 ， 保持加工面完全没有斑点

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ冊１：

？

金圍昍工２０ １ ５
－

０ １ ？

ＭＭ现代制造３ ９
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图 ４ 刚加工出来的阀壳 （ 左上图 ） 和最终装配件 （ 左下 ） 替代了右侧的压铸铝阀壳和最终装配件

型机器人 ， 它 的两侧 围 绕布置着 Ｍ ｏ ｒ ｉ个车床 自 动 门处 ， 它能够将部件上残 留执行部件检验 。 机器人还能在车床或机

Ｓ ｅ ｉ ｋ ｉＮ ＬＸ １ ５ ００Ｓ Ｙ５００ 型双主轴车 床 ， 的加工碎屑清理掉之后 ， 再将工件送人器人发生故障或加工单元需要维修时 （通

每侧设置了
一

台立式作业气动 自 动 门 ， 清洗 ／干燥系统 。 这些清屑盒ｉ５置了带挡过无线电话 ） 打 电话给维护技工 ， 从而

并集成设置了ｈ ｕ ｒ ｒ ｉ ｃ ａｎ ｅ 型清屑盒 以清板的冷却液排放 口 ， 能够 自动将部件上减少了停机时间 。

除部件加工残屑 。 这个机器人单元还结的任何残余冷却液排出并送回至车床 。最后
一

项重大改进是在机器人单元

合布置 了
一

套部件清洗 ／ 烘干 系统和部部件清洁系统设置了双孔 门 ，

一个内集成 了最终装配工序 。 工厂取消 了将

件取样滑槽 。
ＭＴ２０Ｄ 型放料机可在加用于清洁作业段 ，

一

个用于烘干作业段 。 加工后的阀壳贮放在半成品库存区的工

工前在其 ４ 个抽屉 内贮放总共 ４８０ 件冲清洁系统采用 高压射流热水对每个部件序 ， 将装配工序搬迁到 了机器 人单元之

锻外壳坯料 （每个抽屉 １ ２０ 个 ） 。 操作实施清洁 ， 并用去离子 （
Ｄ Ｉ

） 水执行
一

内 。 当部件抽屉装满之后 ， 成品 阀壳将

者在启动车床之前打开每个抽屉 ， 将冲次最终冲洗以防止在铝通气阀外壳上留装配安装 到最终 产 品上 ， 再经过测试 ，

锻坏料放入 。 在这个加工单元开始作业下斑点 。 这点具有特别关键的意义 ， 因然后打包发运 。 装配操作者如今正是负

后 ， 机器人将从机器人单元的 内 侧 自 动为任何残 留在密封表面上的冷却液都会责操作机器 人单元生产加工后阀壳的 同

打开第
一

个抽屉 ， 抓取
一

件外壳坯料 ， 影响部件的密封性能 ， 导致其无法通过 一操作者 。 通过 内置 ４８０ 个工件的机器

将坯料放置到第
一

台车床上 ， 然后在第最终质量检验和泄漏测试 。 机器人能够人抽屉系统队列 ， 再结合 ＦＡＮＵＣ 机器

二台车床上重复执行这个加载工件的过在清洗 ／ 干燥系统 内操纵部件 以提升清人和 Ｍ ｏ ｒ ｉＳ ｅ ｉ ｋ ｉ 车床的高效运作 ， 这个

程 。 这两台双主轴车床将完成部件的全洗和烘干性能 。 这种操作能力对于清洁工序实现了全天生产 ， 将以前的 ３ 班作

部加工 。横 向钻孔和外壳的 内表面具有特别重要业缩短至仅 １ １ｈ
。

加工出 来的部件随后放回至抽屉内 ， 的意义 。 这个 自动化清洗和干燥工序的作为这个机器人单元方案实施的直

操作员可以从机器人单元的外侧将其取增设消除了任何与阀壳部件清洁相关的接 成果 ， 以及从压铸阀壳转换至全机加

走 。 这个机器人的臂端工具采用 了
一

个返工现象 ， 为最终测试阶段的 １ ００％ 通工 阀壳 ， 这家公 司节约 了７５００ 个工时

单密封抓取器 ， 其手指可以纵向抓取部过率做出 了直接贡献 ， 节约了时间和劳的预计全年车床放料劳动量 ， 并达成了

件坏料以及加工好的部件 。 臂端工具在动量 。９０％ 的库存量削减 。 Ａ ｎｇｏ
ｖ ｅ 先生表示 ：

设计上还能实现工具与清洁 ／ 烘干系统机器人单元 内集成设置了
一个部件

“

这个标准阀壳改造项 目 获得了 巨大成

的互动 ， 并且加人了
一个吹风清洁喷嘴 ， 采样滑道 ， 能够对加工阀壳实现按需采功 ， 其效益超过了我们的想像 。 抽屉系

用于车床 内部件装载 ／ 卸载过程 中 的部样 。 只需将加工好的部件放人这个采样统让我们可以调整适应不断变化的劳动

件和滑道清洁 。滑槽内 （无需将其放回至抽屉 ） ， 然后传力班表和客户需求 ， 且消除了半成品库

气动式 自动门在车床加载 ／ 卸载工作送此部件至机器人单元之外 ， 由操作者存 。 机器人单元输送的是完全加工好的

期间为机器人提供了快速接近车床的能或质量控制部门进行检验 。 机器人单元部件 ， 并 已清洁至完全没有斑点的程度 ，

力 ， 并实现车床运行时间 的最长化 。 集还集成了一个 自 动拨号器 ， 在执行了预完全没有被人手触摸过表面 ， 所以能够

成设置的 ｈｕ ｒｒ ｉ ｃａｎ ｅ 型清屑盒就安装在这定次数的放料操作后 ， 提醒质量控制部更高效地通过装配和测试 。

”

Ｇ２３

４０ＭＭ现代制造 ’

１８代金Ｈ ＤＤ工２０ １ ５
－
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