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能够减少装卡次数的
自动托盘系统

如果能够只装 丨
？
一次托热：就 ＂

Ｉ以完成粮个加工作 、
Ｉｋ 该灯多好 ？Ｓ 动托盘系统正在帮助 多家公

司免除闪重复部忭订单生产而带米的重复性装卡吋 卩 彳的耗费 。

文 ＩＲｕｓｓＷ ｉ ｌ ｌｃｕ ｔｔ

Ｓ

ｉ ．Ｉ 管每
一

家加工厂所有者都想要获

％得重复性的业务 ， 但是每麵

生产 同
一部件时重复装卡托盘都会＿

令人吃惊的时间 ，
蚕食掉原本可以用于

执行更有生产力工作的时间 ， 例如清除

切屑 。 而 Ｄａｎ ｅＭ ａｄ ｓ ｅｎ 在 ２ 年前决定购

买一套 ４０ 站 自动托盘系统时的主要动机

就是寻求这样的
一

种解决方案 （ 图 １
） 。

担任位于 加 利 福 尼亚州 圣何塞 的

Ｗｅ ｓｔＶａ ｌ ｌｅｙＰ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ 公司总裁的他这样

说 ：

“

装卡耗费的时间越少越好 。 现在我

们可 以将用于加工某个特定部件的托盘

装卡设好 ， 然后保留它原样不动 ， 这样 ，

当我们再收到这个部件的订单时 ， 就可

以节省大量原先用于重复装卡托盘的时

■警 、
、 寻一

．

、＾自１ ９ ８ ７年起 ， Ｗｅ ｓ ｔＶａ ｌ ｌ ｅｙＰ
ｒｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ

ｆ
、蓴 ／

、★
．

為， 行业生产工作 ， 包括航空业 、 光学行业 、

＾贿和交通业 ， 而且为客户提供了工程

ｍ设计和设计支持 。 这家公司的工作涉及

到各种金属材料 ， 如不锈钢 、 销 、 高镍

合赫钛 ， 同时也涉及到塑料材料 ，

Ｉｂ
“

髓碳鹏 、 翻《乙翻Ｖｅｓｐｅ ｌ材料 。
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图 ２Ｍ ａｄ ｓ ｅ ｎ 先生最开始时在其 Ｍ

ｙ
ｔ ｉ

＊

ｕ ｎ ｎ ｉｏ ｎ ５ 机图 ３ 这个配备 ４０ 站托盘系统的 Ｓｕ ｐ
ｅ ｒｃｅ ｌ ｌ４００ 机床可以将

一些托盘上的夹具保持原位不动 ， 同时又

床上尝试过 ３＋２ 加工方法 ， 减少了耗时较长的可释放其他一些托盘用于执行新的作业

装卡次数

多年以来 ， 公司 已经渐渐有所成就 ， 完少装卡来提升生产能力 。 考虑到按照每说 。

“

其中
一

件需要确认的是 ， 订单重复

成 了
一

些复杂项 目 ， 例如 电子显微镜当月
一

次这样频繁地订购复杂部件时专 门的频率要求专 门为此项作业保 留
一个托

中 同时要求精确度和可重复精度的精巧用于托盘装卡所耗费的大量时间 ， 他决盘 ， 因为你不会想要撤销这项保留 。

”

这

复杂的部件 ， 当原型产 品发展成为生产定投资购人
一

台 Ｍｙ
＾ｎ ｔｅ ｒＨＸ５ ００ ｉ 机床 ， 个事项有一部分要素与客户的订单历史

订单时 ， 就需要公司具备 另
一

项素质 ，

一

款由 Ｋ ｉ ｔａｍｕｒａ 出品的 ８ 托盘卧式铣床 。 有关 ， 或与可 以在
一

段时间之后识别 出

就是能够在一收到重复订单时就立刻迅当这台铣床安装之后 ， 挑战就变成来订购趋势有关 。

“

我们能够加工非常复

速开始工作的能力 。了如何找到将此铣床加入他现有生产计杂的部件 ， 所以我们
一

次有可能只会接

Ｍ ａｄ ｓｅｎ 先生
一直以来都很注意简化划 的最佳方式 ， 让过渡可 以相对流畅 ， 到 １ ０ 或 １ ５ 件批量的订单 ，

”

他说 。

“

但

公司 的运营流程 ， 长期 以来总是在寻找并且不会干扰到正在执行的作业以及交是 ， 如果我们将这些订单视为每 １ 个月

能够达成这个 目 标的方法 ， 特别是对于货截止 日 期 。 他想要尽快开始收 回 资本或 ２ 个月 会下的订单 ， 那么我们就很愿

托盘的装卡 以及生产期间的部件输送方投人 。意为这个保 留
一个托盘 ， 让托盘上的夹

面 。 他特别喜爱 Ｋ ｉ ｔａｍ ｕ ｒａ 出品的机床设具保留不变 。

”

备 ， 因其刚性 良好 ， 他 目 前拥有 由这家成长空间另
一

个事项涉及到
“

主轴运行时间
”

。

原始设备制造商出品的 ６ 台 ５ 轴 ＣＮＣ 铣既然主要 目 标是减少在加工复杂部简而言之 ， 在专 门保 留托盘之前 ， 要考

床 ， 他在提高效率方面的早期经验包括件时花费在装卡上的时间 ， 那么 Ｍ ａｄ ｓ ｅｎ虑部件加工所需要的周期 ， 如果周期过

在一台 Ｍ ｙ ｔ ｒｕｎ ｎ ｉ ０ｎ５ 机床上学习 到采用先生就 自 然而然地决定首先开始将这类长 ， 那么就有可能要蒙受 自 动托盘系统

３＋２ 加工方式的好处 （ 图 ２
） 。作业转移到 自 己新购人的 ８ 托盘系统上 。 主要好处缩水的风险 。

“

我们需要确认加

“

基上就是利用耳轴的左右和前后倾正如他的希望 ， 这种新方法立刻产生了工周期足够短 ， 可 以在合理的时间 内安

斜动作 ， 让两项装卡可 以 自 动执行 ， 而影响 ， 只要完成 了 第
一

次装卡 ， 重复部排下一个部件接受主轴加工 ，

”

他说 。

“

否

不需要手工装卡 Ｍ ａｄ ｓｅｎ 先生解释说 。 件订单所需要的重复装卡就不会再发生则 无论拥有多少个预先加载好的托盘 ，

“

这种方法可以使用 较短的刀具以避免发了 。 而第
一

次的装卡就原样保 留在托盘都只能坐在那儿干等主轴空出时间来 。

”

生碰撞 ， 编程也更为容易 ， 还提供了 出上 ， 并且这个托盘在这个特定部件的订当 所 有 这 些 因 素 都 考 虑 清 楚 ，

色的表面光洁度 。

”

单期 间
“

专 门
”

用 于这个部件 。 仍然有Ｍ ａ ｄ ｓ ｅ ｎ 先生 发现 ， 新加工作业会执行

他采用这种方法所体验到 的成功致 一些其他考虑事项需要在此得到解决 。得相 当 流 畅 ，
Ｈ Ｘ ５ ００ ｉ 机 床上 的 所有 ８

使他开始考虑其他方法 ， 即使不能尽可
“

当您配备一套 自动托盘系统时 ， 有个托盘很快就 占 满 了 。 在确 信 自 己面

能地消除装卡工序 ， 也可 以通过尽量减两件事情需要仔细考虑 ，

”

Ｍ ａ ｄ ｓ ｅｎ 先生临 的 作业能够合理地采 用 自 动托盘 系
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图 ４ 用 ３ 种不同夹具加载到托盘上的坯料

，
让这个部件能够在同

＿

个托盘上完成全部加工作业图 ５ 自动托盘系统让 Ｗｅｓｔ Ｖａ ｌ ｌ ｅ
ｙ

Ｐ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏ ｎ 公司

的员工能够投入更多时间和注意力在其他机床

上认真执行手工加工作业

统之 下 ， 他决定再加 强 公 司 的 加 工 能移至这个托盘上的第三个区域 ， 在此加战都可以通过这样的成长裕量来满足 。

力 ， 购入
一

台拥有 ４０ 站托盘转换器的工出成品部件 （ 图 ４
） 。 尽管在这些位置

“

我们在 ５ 轴加工中心上配备的 自动

Ｍ
ｙｃｅ

ｎ ｔｅ ｒ Ｓｕｐｅ
ｒｃｅ ｌＭＯＯ ＣＮＣ 五轴加工中之 间转移工件仍然 以手工方式完成 ， 但多托盘系统发挥的越来越好 。

”

他说 ，

“

令

心 （ 图 ３
） 。是 ， 当接到重复订单时 ， 在乎边备好这人非常感兴趣的是 ， 我们可以看到 ， 新

“

我想 ， 既然事实已经表明我们可以种装卡配置方式所节约的时间就是相当技术的 发展将在其后几年引领我们 ， 就

充分利 用
一

套 ８ 托盘系统 ，

”

他说 ，

“

那可观的 。目 前而言 ， 我相信我们可以与任何人就

么更大型的系统将会允许我们把更多 的此外 ，
Ｍ ａ ｄ ｓ ｅ ｎ 先生说 ， 这种机床必须提供的能力方面展开竞争 。 （ 图 ５ ）

”

复杂作业转移至专用 托盘上 ， 并且有可由其坚固的孕育铸铁箱型滑槽所带来 的

能 留 出一些托盘 ， 可为后续成长服务 。

”

刚性 ， 能够延长 刀具寿命 ， 实现快速原￥青益禾Ｉ］环保

料去除 ， 并只需这 台机床就能达到 优异在过去几年精简加工作业的经验教

丰厚的回 ｝艮的表面光洁度 。 他回想了之前完成的
一 会 Ｍ ａｄ ｓｅｎ 先生几个重要教训 ， 其中一个

遵循他所形成的在生产线 内 引 入 ８项作业 ， 其 中需要加工钕金属部件 。

“

我就是如何最好利 用 投人新技术所产生的

托盘系统的相同思路 ， Ｍ ａｄ ｓｅｎ 先生很快们将所有夹具装好 ， 安了一块铝坯件进更多营业收入 。

就看到 了前面见到过的改进效果 ， 只是行试加工 ， 完全只是为 了看看我们是否
“

现在 ， 公司会将利润再投资到公司 ，

这次得到了新增的 ４０ 个托盘的放大 。 当需求做出调整或拧紧什么部分 ， 但是这而不 自动降低价格 ， 因为这样才能有 力

他开始将最为复杂和最耗时的项 目 分配些调整都不需要了 ， 因 为 第
一

个机床量帮助客户继续成长 。

”

给新托盘后 ， 相关效益变得越加明显了 。加工 出来的试验工件就达到 了完美的条 ． 另
一

个学 到 的教训涉 及 到 持续追

他 相 信 Ｓ ｕ
ｐ
ｅ ｒ ｃ ｅ ｌ ｌ 系 统 将 迅 速 收件 。

＂

求 更高 效率 的 好 处 。

“

通 过做 出 这 些

回 自 身成本 ， 以多种方式实验如何用这而 自这台 Ｓ ｕｐ
ｅ ｒｃｅ ｌ ｌ４００ 加工中心安投 资 ， 我 们 的绩效 比 以往任何 时候都

套系统来补充和加强 自 己现有的生产流装 ２ 年 以来 ， 已经为正在进行中 的作业好 ，

”

Ｍ ａｄ ｓｅｎ 说 。

“

现在 ， 我们所使用 的

程 。 例 如 ， 他 发现可 以在单个托盘上 ， 专 门分配了３０ 个托盘 ， 另有 １ ０ 个 留给机床数量 比过去还少 ， 保持这些机床运

针对
一个小部件的加工 ， 设立 ３ 个阶段未来使用 。 无论是否涉及到 从原型工件行所需要的操作 人 员数量也更少 ， 而我

的装卡 。 他首先会将
一块坯料加装到这转入生产 ， 或者 Ｗｅ ｓ ｔＶａ ｌ ｌ ｅｙ

Ｐ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎ 公们的销售额却完全持续攀升 。 所 以我会

个托盘上的
一个部分 ， 在这个部分对坯司是否进人了新市场或拓展了现有客户将 自动托盘系统视为

一

项不仅能够迅速

料进行粗加工 ， 然后将此工件移装到第的工作范围 ， 这些都有待观察 。 但是 ，自我回收的投资 ， 而且要对我们 的后续

二个位置进行其他加工 ， 最终将工件转Ｍ ａ ｄ ｓ ｅ ｎ 先生相信这其间 出 现的任何挑利润成长能产生重要影响 。

”

㈣

ｍｗ ． ｖｏｇｅ
ｌ

． ｃｏｍ ． ｃｎ报代金＿ ／）Ｄ工２０ １ ５
－
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