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自动化单元

最优机械单元自动化

一家生产紧急警示灯的领先制造 商住设计某
一

自 动化加工单元时进行 了 多重探索 ， 最终找到 了将其应用于封闭

多盘装载机的完美解决方案 。

文 丨 Ｒｕｓｓ Ｗ ｉ ｌ ｌｃｕｔｔ

于机械车 间 而言 ， 从头开始设计
１

１

、

ｎ 动化 Ａｗ＞人 。

减 少安 装 、 增 强＿ 、 輕性 以 ％提 ＆

能力 来提高生产力 。 Ｉ
为 了 寻 求 实 现 这 些 利 益 的 方

法 ，
Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ工 程 公 司 发 现 了 由Ｌ ａ ｎ

ｇ

Ｔｅ ｃ ｈｎ ｏ ｖ ａ ｔ ｉ ｃｍ 设计的 自 动化解决方案 ， ／

臟装于北美的首个德国公 司 的多 工 ／
位托盘系 统进行 了投 资 。 目 前结果 表＊ ｖ ，？ｈｓ！＊＾＾？？ Ｆ ；

ａ＿＿＿＿ ＿图 １Ｗｈ ｅ ｌ ｅｎ 工程公司购买了首批 Ｅｃ〇 －Ｃ〇ｍｐａ ｃ ｔ２０ 自动多盘装载机 ／ 卸载机 ， 该装载机由欧洲原始

明 ， 制造商现 已有 ２ 个兀全满足命求的 设备制造商 Ｌａ ｎ
ｇ
Ｔｅｃ ｈ ｎｏｖａ ｔ ｉ ｏｎ 制造并销往美国

自 动化单元 ， 并可 以进行
一

周 ７ 天每天

３ 班轮流倒运行 。
Ｌ ａ ｎ ｇ 还意识到此安排

的
一个附带利益是 Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 能够提供反供服务 。 其总部设于美国 Ｃｏｎｎｅｃ ｔ ｉ ｃｕｔ 州依靠其 内部的工程技术人员而非某家外

馈信息 ， 这样能帮助该公荀直接通过地的 Ｃｈｅ ｓ ｔｅ ｒ
， 主要进行 电路板生产和航空部系统集成公司 ，

Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅｎ 创建了
一

个包

域市场前沿获得系统设计的提高 。
Ｌ ａ ｎ

ｇ产 品组装 。 该场地 已经获得了美国联邦含一台轧机 、

一

个单独的车床和
一

个用

基本上都是从 Ａ ｌ ｐ ｈ
ａ 级车 间 获得 Ｂ ｅ ｔ ａ航空管理局 （

ＦＡＡ
） 的认证 。 所有制造于装载和卸载机床的机器人 。 然而 ， 事

级信息 。 业生产均在 Ｃｈａ ｒ ｌ ｅ ｓ ｔｏｗｎ 的校园 内进行 。 情并非如计划那样的顺利 ， 要想运行此

该校 园 内 的 ６ 栋教学楼均 用 于机 加工 、 项 目 ， 不仅需要花费 ６ 个月 的时间来启

Ｐ届明白动化 制造 以及变压器建立 、 制模和金属薄片动 并运行系统 （部分原 因归咎于机器人

Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 公 司 是该 国最大 的 紧急指工程 。配线 、 编程和校正方面的 困难 ） ， 每当一

示灯照 明 系统的制造商之
一

， 其产 品主 ２０ １ １ 年 ，
Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 开始着手进行 自个新零件经过此单元时 ， 该机器人都还

要应 用 于 治安 消 防部 门 ， 同 时 也为 航动化单元的建立 以用 于对某
一

特殊零件要进行再次编程 。 经过两年半的操作后 ，

空 、 大规模的通告和汽车运动等市场提的加工 ， 当时对该零件进行了大量生产 。 主要 由该单元委托生产的零件需求量急

３ ０ＭＭ 现代制造
？ 孭 丨ｆ金圍邢工 ２ ０ １ ６

－

０４ｍｗ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｈ
ＪＷｏｎｄＥＶＯＬＵＴ ＩＯＮ

 





提高生产率从此变得简单
剧下降 ， 因此单元被拆除 ， 其组件块也

“

那 时 刚 看 到 它 的
一 霎 ， 我 们 就

应用 到其他各个方面 ， 发挥着不 同 的 用清 楚 地 知 道 这 就 是 我 们
一 直 在 寻 找 ｆ

途 。 的 。

”

Ｋ ｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 先生 回忆道 ，

“

我在酒店的

不管怎样 ， 对于 Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 而言 ， 其房间里给 Ｌａｎ
ｇ 发 电子邮件 ， 询价并确定ｆ

首次
“

自 产
”

自 动化单元算是
一

次宝贵他们最快什么时候能送货 。

”

的学习 经验 。 而此次经验也为进
－

步考Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ賊情使得 Ｌ ａ ｎ ｇ酿 了保

虑此类系统作为生产其他系 列 的零件提险商实验所对机器的批准程序 。

一

切证

供了充分的价值证明 。 件准备就绪后 ， 在美 国 出售的首台 Ｅ ｃ ｏ
－

为 了 再 次寻 求 建立 单 元 的 有 效 方Ｃ ｏｍ ｐ
ａ ｃ ｔ２０ 自 动托盘装 载机于 ２０ １ ３ 年

法 ， 生产机械车间经理 Ｊ ｅ ｆｆ Ｋｏｃ ｈ ｉ ｓ 开始初运达 Ｃ ｈ ａ ｒ ｌ ｅ ｓ ｔ ｏｗｎ
， 与 Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 新加工

研究除机器人以外的可获得的 自 动化类单元的剩余部分进行结合 。

型 。 其 目 的在于找到那些操作简便 、 可

靠且价格实惠的类型 。
Ｌ ａｎ ｇ 在美国 的运系统集成

营点位于 Ｗ ｉ ｓ ｃｏｎ ｓ ｉ ｎ 州 的 Ｈａｒｔ ｌ ａｎｄ
， 主要等 待 Ｅ ｃ ｏ２ ０ 到达 的 期 间 ，

Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ

提供零点夹紧 、 工件夹紧和 冲压系统服 正忙于把该单元部件的 余下部分整合在乂

务 ， 同 时 Ｌ ａ ｎ ｇ 也生 产 自 动 化设 备 ， 尽
－

起 ， 其建在带直达主轴 的冷却剂 Ｖ Ｆ
－Ｍ

ｙ
管该设 备还未得到北美 国家的批准使用 。

５ Ｓ Ｓ 超速五轴立式加 工 中 心 的周 围 ？ 该

Ｋ ｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 也调查 了 来 自 于其他原始设备制单元还配 备有 多个 Ｒ ｏ ｙ ａ ｌ 除雾 器 ，

一

个

造商的 自 动装载机 ， 但很快还是被 Ｌ ａ ｎ
ｇＫ ｏｍ ａＴＮ －

２０ １ 五轴耳轴和
一

个用于检测

系统的设计深深地吸引住了 ？ 该系统包 破损刀具的ｓ尼绍探头 。 每更换
—

次 刀 餘在： Ｘ扇面效应

含
一

个封闭的且拥有 ２０ 个工位的 自 动托具后就要进行此检 测 ， 其 中 加 工零件需／ｊｉ

盘变化系统 ， 其特色主要在于分度传送要使用 ７
￣

２５ 个刀具 。 该单元的配置也
＇

／

带的设计 ， 该设计 占据空间小且无人照使 Ｌａｎ
ｇ 产品赋予了特色 ， 例如 ：

Ｍ ａｋｒｏ
－／ 一“

管制造和 自 动化継更是縣完美 。 ＳＧＨ ｐ Ｉ件翅綠 快速点零点夹

此 ． 当他听说公 ｎ

＇

ｍ 划在 ２ ０ １ ２ 年芝加哥 统 以 及 Ｃ ｌ ｅ ａ ｎ
－ Ｔｅ ｃ 芯 片风扇 ， 该 风扇 能

的Ｗ 际制造技 术 展 览 乃 （
丨 Ｍ Ｓ Ｔ ） 上 向 夫使托 盘 ／ Ｉ ： 卸栽之 前 从机床 外办 处 被清洗？

闲 市场引进 Ｅ ｃｏ －Ｃ ｏｍ
ｐ
ａ ｃ ｔ２ ０ 托盘转载机干净 。Ｉ

时 ， 他和 同 事立即抓住 了这个亲眼 见证￡ （ ； 〇 ２ ０ 进人车间 的那
一

天 ，
１＜ 〇 （＾ ５

Ｌａｎ
ｇ 自 动化的宝贵机会 。先生和其 同事 、 值班主管 Ｊ ａ ｓ ｏｎＭ ｃＮ ｅ ｉ ｌ

 ｜

ｚ匿
—

，ＢｅｙｏｎｄＥｖｏ ｌ ｕｔ ｉ ｏｎ

Ｔ ：

丨

…简易套装广品

豳
现正进行惊喜优惠促销活动 ，

赚「Ｅ

ａ

ｌｊ ｜
＝＝

Ｉ
＾

ｆ４００８８９２ １ ３５ （

Ｉｆ

＾、 ８８６ －４ －

２３５０ １ ９２０（台湾地区 ）

图 ２ 该 Ｅｃ〇
－ｃ〇ｍｐ

ａ ｃ ｔ ２〇 型号为封闭式 ，
其足迹相对较小且仅需 ２ 根电线就能将其连在机床上 。 每次ｋｅ ｒｕｉ ａｍ ｅｔ ａ Ｌ ｃｏｍ ／ Ｂｅｙｏ ｎ ｄ Ｅｖｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏｎ

最多可同时加载 ２ ０ 个托盘在传送带上 ，
且零件更换无需使用额外的程序

ｍｗ ． ｖｏｇｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ

 广告ＫＫｋＥＮＮＡＭＥＴＡＩ：



技术前沿 ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ ＫＨＷＢ１
■




 ＫＢＨＳＢＳ

以及程序员Ｋｅ ｉ ｔｈＣ ｈ ａｄｗ ｉ ｃ ｋ立即开始熟

个国家首个 Ｅ ｃ ｏ２０
， 当地无人能对其操

作 ， 所以我们不得不联系德国的 Ｌａｎｇ 技
＾
＊ １

术人员来为我们解答疑惑 ＺＫ ｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 先

生说道 ，

“

但是该系麵直观性使得之旨

的雜刚 不贼嫉隨＠ 。 轉± ， Ｂ —＾ｓｓＭ

图 ４ Ｗｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 公司主要委托 Ｈ ａ ａ ｓ ／Ｌａ ｎｇ 自动化单元对该零件即航空警示灯进行机加工 。 从下至上 ： 矩

行机器人的首个单元快得多 ， 令我们倍 形毛坯 ， 机加工后的工件和底座移开后的完工部件

感惊讶 。

Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 团 队所遇到 的 另 外仅有 的所引起 。 仅 由两个
“

脉冲
“

构成 ：

一

是该机床需

一个挑 战就是对 Ｅ ｃ ｏ２０ 拾放定位的调
“

Ｌ ａｎ
ｇ 装 置 不 在 乎 托 盘 上 有 什要装载时 ，

二是其准备进行卸 载时 。 大

整 ， 不论是哪一种 自 动系统类型都必须么 ， 无论 是 长 度 为 ４０ 万 ｉ ｎ 或 为 １ ２ ｉ ｎ多数 Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅｎ 机器的零件都只需两项操

进行该工序 。 Ｋ ｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 先生 回忆起人工将 （
１ ｉ ｎ

＝
２ ５ ． ４ ｍｍ

） 的物 品 他说道 。

“

也作 ， 其 中第二项包括去毛刺 、
工件底座

Ｌ ａｎｇ 装置的机械手臂进行定位 ， 与此 同不用 去管工件的形状或尺寸 ， 只要与机以及暴露表面的终加工 。 这
一

过程可通

时操作员将坐标轴锁进系统控制 器 中 。 床 门 完全吻合 ， 这
一

切就会进行地非常过再次装载带有经基本加工零件相 同 的

在 Ｈ ａ ａ ｓ 立式加工 中心 内 所进行 的调整顺利并不需作任何调整 。

”

单元或依靠设备的可用 性将其移至 附近

极其小 ， 需要将机器工作台转变为 自 动以下概述 了该单元如何在所有零件的三轴立式加工 中心的方式进行 。

门 的编程 ， 以便于在 中途和 Ｌ ａ ｎ ｇ 机械就位的情形下发挥作用 。 铝板锭为 １ ２ｆｔ至于工件尺寸 ，
Ｋｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 觉得 １ ０ ． ５ ｉ ｎ

手臂会合。 机器人编程和 Ｌ ａ ｎ ｇ 系统编的棒条 ， 由 超快的 Ｗ ｅ ｌ ｌ ｓ 自 动化带锯机的宽度为最大尺寸 ， 且能被装载至 ２０ 夹

程的最大区别在于 Ｅ ｃ 〇２０ 编程仅需拨人切割成不 同 长度的等截面 。 然后将数字具 的 传送带上 。 对于较大 的零件 而言 ，

一次 ， 因 为其仅涉及到 托盘的拾起而无标度沿着底座 印在铝板锭截面上 ， 截面只有极少的夹具能进行装载和 隔开 以便

需考虑安装在上面的东西 。 机器人则不由 Ｌａｎｇ 应急液压机上的老虎钳夹住 。 使于 Ｌａｎ
ｇ 装置根据具体情况选择每隔

一

个

同 ， 任何零件几何结构的变化或每个工用 该标度能快速且准确地对老虎钳 内 的夹具或每隔三个夹具的操作 。 这主要是

序操作 中 的变化都会导致其再次编程 ， 铝板锭进行定位 。 接着人工将铝板锭截为每个工件约 ２４ ｉｎ 的最大宽度所进行的

而这主要是 由于机器人夹紧工件 的方式面运至该单元最前面连接 Ｌａｎ
ｇ 装置的容考虑 。

器 内 ， 将外壳处 ２ ０ 个夹具全部拆下固定

至 由 Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 机械车间设计和 制造 的某 支撑底线

（ＢＢｋ
一工作台的招夹具 中 。 任何尝试将不 同牌子的机器加入到

勹其将托盘 加 载 ３
＇

： 外壳 内造成接＆ 某 个完美运转的单系统 中的 人应该会认识

４ 角 定位座酚醛 （ 塑料和纤维 ） 板 内 孔到此单元的开发和集成完全符合 Ｗ ｈｅ ｌ ｅ ｎ

工作台上 。 此外 ，
Ｌ ａ ｎ ｇ 老虎钳仅夹住了 首个单元

－

致且完全相 同 的第二个单元 。

毛坯底座 ０ ． １ １ ８ ｉ ｎ 处 。 幸亏齿完全符合 依据 Ｋｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 先生所言 ， 这两个部分之间

冲腿晒痕 ， 这使得模具能接触到 更 最大的区别就在于第二个单元是在 Ｅｃｏ ２０

ｔｇ多 的表面 ， 从丽过购买更少的坯料达 调试后还要进行半小时运行 。

到节约 费腦 目 的 。 常规工业用 老虎钳Ｋｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 先生继续列举
－些 Ｗｈｅ ｌ ｅｎ 此

需要 ０ ． ２ ５
￣

０ ． ５ ｉ ｎ 或更鋪坯料 。次投资所获得的利益。 首先这与 重复性

＾八战
一旦 Ｌａｎｇ 装置装载完毕 ， 就要等待 有关 ， 因 为客户不需要对相 同零件间进

图 ３ 鉴于 Ｍａ ｋ ｒｏ
－

Ｇ ｒ ｉ

ｐ 工件夹具主要依靠 ４ 个销 ， ，

进行就位 ，
矩形毛还沿其底部都印有作为应急 来 自 机床准备接收夹具的信号 。

Ｋ ｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 行任何改变 ， 尤其是通过简单的视觉 比

按钮的标记 先生认为 Ｈ ａ ａ ｓ 与 Ｌ ａ ｎ ｇ 机器之间 的交流 较就可 以对其进行识别 的改变 。

一旦对

３ ２现代制造
． Ｗ ｉｔ金雇 Ｄ ＤＩ２ ０ １ ６

－

０４ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｈ
Ｅ＾ｉｄＥＶＯＬＵＴ ＩＯＮ








获得光滑的表面从此变得简单

图 ５ 从 Ｒｅｇ
ｏ Ｆ ｉ ｘ 公司获得的清洁之星

“

球形冷图 ６ 雷尼绍公司的工具探针能对每
一

个完成其０
却剂

”

和刀库十分吻合 ， 其能通过主轴冷却剂自身机器周期的工具进行检查 ，
且可 由工具库

对托盘上的碎屑和机加工后的工件进行清理中的任意工具代替

顶部和底邰型后 ｕ而设计

图 ７ 在此情况下 ， 某
一钝的钴孔机会造成出屑槽 内铝合金的积累 ， 而这种情况在使工具失效或损坏

工件之前发现

一个单元的参数进行了设置 ， 其结果就会我们支付相 同 的价格却能得到 更快更精 ｆ
完全

一

致 。 在此等式 中 的 另
一

个 因素还确 的生产 ，

一般而言 ，

一

周 ７ 天 ，

一

天ＢｅｙｏｎｄＥｖｏ ｌ ｕｔ ｉｏｎ

包括尽量对
“

机器 内部
”

进行去毛刺操２４ ｈ 都在进行 。 甚至停工期 的小幅度增简＾套装产ｆｎ

作 ， 这是
一

个持续的过程 。 若 由 两个不加也得到 了恢复并转而制 造 出 更多 的零

同 的人进行人工 即时去毛刺操作也会得件 。 以
一

班制 为例 ，

一

名 员工需要花半^

到显著的 区别 。小时吃午餐 ， 每班 中 间需休息两次 ， 每

另
一

个利益与生产力有关 ， 其是导 次 ｉ ｓｍ ｉ ｎ
。 而该公司每天实施三班倒政Ｇ ０ １ Ｋ Ｇ Ｌ １ Ｇ １ １ ６

－ Ｐ ３

致更为健康底线的直接原 因 。
Ｋ ｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 先策 ， 与 自 动 化单元相 比就相 当 于损失 了

４ 作 了 如 下 比 较 ：

“

我 们 从 Ｌ ａ ？ ｇ 处 购 ３ ｈ 的生产力 。

买 的
一个单元所需的所有冲压 、

工件夹
“

Ｗ ｈ ｅ ｌ ｅ ｎ 公司 因 使用 两个 Ｌ ａ ｎ
ｇ 装

紧及 自 动化设备价格相 当于为首次单元 备的加工单元而大获成功 。 因此 ， 其计

购买
一

个机器人所需的价格 ， 而该价格 划在不久的将来会设计和安装更多 的单 ｔ
４００８８９２ １ ３５ （中国 ）

同样也约等于大錄公酶年支付给
－ 元 ， 通过

“

利賺少的资源做更多的事
”、 ８８６ －４ －２３５０ １ ９２０（台湾地区 ）

名 有经验的工程师的酬薪 ， 包括其
一

周来 不断提高生产力 。

”

Ｋ ｏ ｃ ｈ ｉ ｓ 先生如是
｜

， ，

ｋｅｎ ｎ ａｍ ｅｔａ ｌ ．ｃｏｍ ／Ｂｅｙｏｎｄ Ｅｖｏ ｌ ｕ ｔ ｉ ｏ ｎ

４〇ｈ 的工作福利 。 因此通过 自动化操作 ， 说 。

ｍｗ ． ｖｏｇｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ

 广告【Ｋ ｋＥＮＮＡＭ ＥＴＡＬ


