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图 １ＣＭＤ 公司的 Ｅ ｒｏｗａＣｏｍｐａ ｃ ｔ 机器人拾取和放置系统显著提高了车间的 ＥＤＭ 利用率

自动化

未利用的产品

自动化帮肋 ＣｕｓｔｏｍＭｏ ｌｄ＆Ｄｅｓ ｉｇｎ 公司实现了不间断地 ＥＤＭ 加工 。

当今竞争激烈的大环境下 ， 任何周末的人工加班费用 。 此外 ，
工作 日 期Ｎｅｗｋｉｒｋ 所有 。 ２０ １ ４ 年 ，

ＣＭＤ 公司搬迁

ｌｉｔ经营都需要找 到合适得的方法 ，间机床还可以实现无人看守的 自动化加至 Ｍ ｉｎｎｅｓｏｔａ 州的 ＦｏｒｅｓｔＬａｋｅ 地区 。

将产量最大化 ， 以获取成功 。工 。２０ １ １ 年 ， 该公司为了扩大产能 、 增

ＣｕｓｔｏｍＭｏｌｄ＆Ｄｅｓ ｉｇｎ（
ＣＭＤ

） 是加设备产量 ， 引进了新的 电火花成型机

一家生产复杂 、 多型腔 、 高精密模具的 ｔ曾 自动化床 。 同年 ，
ＣＭＤ 公司组建了其第

一个 自

制造商 。 他们在先进的模块化的 自动化越来越多的业务和先进制造技术的动化车间 ， 该车间 由两台机床构成 ， 并

领域 中找到 了解决方案 ， 即可节省生产引 用 ， 刺激了ＣＭＤ 公司对于 自 动化的从 Ｉ ｌ ｌ ｉｎｏ ｉ ｓ 州 Ａｒ ｌ ｉ ｎｇ ｔｏｎＨｅ ｉｇｈｔ ｓ 的 Ｅｒｏｗａ

时间 ， 又能提高机床利用 效率 。 这是该需求 。 ＣＭＤ 公司的历史 已经超过 ５ ０ 年 ，
Ｔｅｃｈｎｏ ｌｏｇｙ 公司购人了

一

台 Ｃｏｍｐａｃ ｔ 独

公司前所未有的突破 。 自 动化帮助他们由 Ｄｕ ａ ｎ ｅＴ ｒｅ ｉｂ ｅ ｒ 先生在 Ｍ ｉ ｎ ｎ ｅ ｓ ｏ ｔａ 州立机器人 。 该机器人工作状况
一直非常

减少了必要的人为操作 、 节省 了夜间和ＮｅｗＨｏｐｅ 市建立 ， 现在公司隶属于 Ｒａ
ｙ良好 。 ２０ １ ４ 年年初 ， 车 间 又采购 了 另

４２ＭＭ现代制造 ？

 ３Ｅ ？忭金圍 ／Ｉ Ｄ工２ ０ １ ５
－
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的复杂性和所需电极的数量 。

“

例 如 ，

一

项工作要求使 用 ５ ０ 或

１６ ０ 个 电极烧烛－个型腔 （ 图 ３
） ， 翻

ｒ１＾ｐｊ

Ｊ
｜显

， 这项 工作 非常适 用 于这个 自 动 化

此工 作 。

”

Ｅ ｌ ｌ ｉ ｓ 解释道 ，

“

要是 没有机

『
，

，

獅

塵
器人 ， 操 作 人 员 需要为机床 装 载三次

“＿■

—

？电极 ， 而且每 次 电极 的设置都各 不相

．ＪＨＢＳ同 。 这还 不 是无 人 看守 的情 况 ， 如 果

【
￣Ｊｆ■ 机 屮 ，

／ ， ； 处 〈 ＩＲ 晚工 作 ， 则需要更 多 的

紐。

－旦在 夜 间机床停止工作 ， 就

＿卿二天請作人 员 来进行

图 ２ 模块化集成工件夹具系统和机器人协作 ， 实现工件无缝转移每 套 持 续 加 工 ５ｈ
，
—

共 加 工 １ ００ｈ 。

还有些工作仅需要
一个 电极 ， 但是需

要烧烛 ８ｈ 。

外
一

台 电火花成型机床和第二台 Ｅ ｒｏｗ ａ作半 径 ４７ ．２４４ｉｎ
（

ｌｉ ｎ
＝
２５ ．４ｍｍ

） ， 可 容Ｅ ｌ ｌ ｉ ｓ 指 出 ， 几乎任何
一项工作都适

机器人 系统 ， 旨在为新车间添加第二个纳最大重量 （ 工件和托盘 ） 超过 ６６ｌ ｂ合 自 动化单元 ， 但是 ＣＭＤ 公司仅有两

ＥＤＭ 加工单元。（
ｌ ｌ ｂ

＝
０ ．２５４ ｋｇ ） ， 可拾取最大工件尺寸套 自动化单元 。 为此 ， 车间会挑选出 了

Ｅ ｒｏｗ ａＣ ｏｍ
ｐ
ａ ｃ ｔ 机 器 人 是拾取 和８ ｉｎ ｘ ８ ｉｎ

。最适合与之相匹配的工作 。 这个决定最

放 置 系 统 ， 应 用 于铣 削 床 或 ＥＤＭ 机自 动化单元 的 另
一

个关键 因 素是终取决于哪项工作使用此 自动化单元可

床 （ 图 １
） 。 ＣＭ Ｄ 公 司 将机 器 人 无缝Ｅ ｒｏｗ ａ 的模块化集成工件夹具系统 。 石以达到成本最佳 。

整 合 至 电 火 花 成 型 机 床 的 控 制 系 统墨 电极毛坯安置在夹具上 ， 然后被从石

中 ， 该 电火花成型机床装有 １ ０８ 个电极墨加工 中心无缝转移至 Ｅｒ ｏｗ ａ 机器人的成长和进化

和 ２０ 个工位的托盘站 。 机器 人横 向 工存储单元 ， 再转移至 ＥＤＭ
。 电极毛培在

“

在如 今 的注塑模具领域 中 ， 自 动

两台机床 中 间转移的过程 ， 操作人员无化势在必行 。

”

ＣＭＤ 公司总经理 Ｂ ｒｕ ｃ ｅ

需松开夹钳 ， 再夹紧 ， 或是调整起始位Ｃ ｅ ｒｅ
ｐ
ａｋ 先生说 ，

“

现在看来 ， 自动化加

置再重新装夹 （ 图 ２ ） 。工是先进的 ， 通常也是高成本的加工技

“

在 Ｅ ｒｏｗ ａ 的帮助下 ， 可 以实现 向术 。 但它可 以从生产过程 中节省时间 ，

｜

｜３Ｐ自 动化的无缝过渡 。

”

ＣＭＤ 公司 ＥＤＭ 提高现有劳动力的产能 ， 还能麵员工
＇

ｆ

＇

ｒ
＇＂

部门经理 Ｂ ｉ ｌ ｌＥ ｌ ｌ ｉ ｓ 说 ，

“

我们 中 的
－ｇ 有效利用 并掌握高水平技术 ， 吸引具有

ＩｐＦ＾ｉｒ ：

人拥有 自 动化方面 的经验 ， 所 以－旦 高 ７ＪＣ平技术能力的新客户 。

”

［

■

ＭＷＭ１Ｗ
Ｅ ｒｏｗ ａ 机器人开始运作 ， 学习过程非常２００３ 年 Ｎ ｅｗｋ ｉ ｒｋ 收购 ＣＭＤ 公司时

ｔ＊ ＇ＴＷ
；

短暂 ， 據天内纖完全胜任 。

”

该公司仅有 １ ８ 名 员工 。 如今 ， 它 已经拥

有 ７５ 名员工 ， 且收益还在不断提高 。 先

．

＿删制造技术仍在不断的发展。 Ｃｅｒｅｐ ａ
ｋ

：ＣＭＤ 公歌錄龍下麵工具 先生认为 ，
ＣＭＤ 公職产鮮

＂

大后 ， 可

Ｉ＂钢制造注塑模具 ， 模具多为 １ ６ 腔和 ３ ２以充分利用这次转变 ， 在美国境 内吸引

ｋ
ｊ＾腔 ’ 也有单腔 ’ 双腔 、

４ 腔和 ８ 腔模具 ． 胃多的模具业务 。

； ；纖賴具可絲鮮麵細可妊
“

纖们贿 ， 要扩力奸群 ， 就要

：
性 。 公差为 ０ ． ０００２ ｉ ｎ

， 除了ＥＤＭ 之外 ， 为其他工序引人更多的先进的 自 动化功
‘

车间还有很多硬质铣削和 ５ 轴加工中心 。 能 。

”

Ｃ ｅ ｒｅ
ｐ
ａｋ 先生补充道 ，

‘ ‘

我们现在
图 ３ 机器人可存储 １ ０８ 个电极 ， 保证 ＥＤＭ 的

持续加工 ， 经常使用 ５０ 或 ６０ 个电极烧烛
一

个为了确定
一项工件是否需要经过整个 自和未来的 自动化计划是进

一步提高设备

型腔动化单元 ，
ＣＭＤ 公司需要评估模具元件的利用率 ， 持续提高业务总量广 ｍ
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－
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ＭＭ现代制造４３


