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自动化单元

机扑加工单元使机加工车间
的生产率增长 ２００％

一

个新建筑促使 Ｈｙｐ ｅｒｔｈ ｅｍｉ 公司对其配备有机器人 自 动工作单元的生产流程进行翻新 ， 以使生产力和工作效率

得到提升 。
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年创建 Ｈ
ｙｐ

ｅ ｒ ｔ ｈ ｅｍｉ 公司 以来 ， 公司的各^

项业务 和技术能 力 已经有 了 很大改进 。

ｌ Ｖ”
公司 目 前拥有超过 １ ２０ 项专 利 ， 运营两＆ １
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＊产 品线 ： 面 向造船业者 、 越野及重型 ■書
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车辆制造商和其他大型钢板用 户 的机械＿
化等离子切割机 以及针对诸如油 田管图 １Ｈ
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ｒ ｔ ｈ ｅ ｒｍ 公司 的机扑加工单元包括两台瑞士型 Ｔｓ ｕ ｇ

ａ ｍ ｉ 数控机床 ，
两 台 ＦＡ Ｎ ＵＣ Ｌ Ｒ Ｍ ａ ｔ ｅ

道切割 、 汽车维修和翻机加工车瞧

用 的手动工具 。 由 于产 品需求增加 ， 这

个拥有 １ ４００ 名 员工的公司最近需要建设生产的三个喷嘴报以挑剔的 目光 。 当时 ，Ｈｙｐ
ｅ ｒ ｔｈ ｅ ｒｍ 公 司 找 到 机 床 经 销 商

一

个新制造工厂 。 公司 利 用 这次机会 ， 操作人员需要在监督
一个或两个其他机床ＲｏｂｅｒｔＥ ．Ｍｏｒｒｉ ｓ 公司的 ＤａｎＤｅａｎ 先生来

对其现有的生产方法进行了分析 ， 并在的同时 ， 还要在大型 、
三转台数控车床上帮助将这

一生产流程的生产率提升 ５ ０％ 。

实现新建筑投资 回 报最大化的 同 时 ， 找操作零件 ， 这些车床从 自动杆式给料器装为 了确立
一个生产率基线 ， 他们取走 了

到机会来简化各种生产流程 。
Ｈｙｐｅｒｔｈｅｒｍ载的压料中加工喷嘴 。 据 Ｃ ｏ ｒｎ ｉ ｓｈ 讲 ， 这Ｈ
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ｅ ｒ ｔｈ ｅ ｒｍ 公司现有机床的足迹 ， 并计

公司除了提高生产力和工作效率的主要个流程会浪费很多材料 ， 同时 ， 杆式给料算出 了每 日 产量 。 据 Ｃｏｒｎ ｉ ｓｈ 讲 ， 在最终

目 标之外 ， 还设定 了
一些有进取精神 的器和机床的组合也 占据了相 当大的空间 ， 计划形成之前 ，

Ｈｙｐｅｒｔｈｅ ｒｍ 公司 、
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环境 目 标 ， 以减少材料浪费和电量使用 。他讲到 ：
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我们衡量生产率的方法之
一

是Ｅ ．Ｍ ｏ ｉｒ ｉ ｓ 公司 以及 Ｇｏ ｓ ｉ

ｇ
ｅｒ 自动化公司之

有鉴于此 ， 制造工程师 Ｊ ｅ ｆｆ Ｃ ｏｒｎ ｉ ｓｈ工厂每平方英尺的产量 ， 按照这个标准 ， 间 曾进行过多次反复讨论 。 事实上 ， 他

对为 Ｈｙｐｅｒｔｈｅｒｍ 公司 Ｈ ＰＲ 等离子体系统我们知道必须找到
一

种更好的方式 。
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们越是进人到项 目 的更深层次 ， 就越有
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图 ２ 将锻件坯料从包装箱倒到散装式供料台上 ，图 ３ 这张照 片显示了将零件在线输送到机器人图 ４ 将已加工零件从机床上卸下 ， 并放置到第

完成定位并通过擒纵机构
，
将坯料输送到机器的拾取槽二台机器人 ， 清洗和检测设备用于完成批次结

人的拾取位置 束时的零件检验 ，
并向监视器分享两台相 同加

工单元的生产情况

机会发现各种潜在的改进 。 据他讲 ， 这坯料加 载到振动 台上 ， 接着将它们送人从而提高产品质量 ， 减少废品的 出现 。

意味着 Ｇｏ ｓ ｉ
ｇ ｅ ｒ 自 动化公司得反复斟酌各中转区 ，

ＦＡＮＵＣＬＲＭ ａ ｔｅ２００ ｉＤ 机器人已完成零部件 的托盘退 出 ， 并 向 外

种计划方案 。 拾取并将坯料加载到车床的主轴 中 ， 并传送带上的工作单元 。 同时 ， 激光条形

团 队最终决定 采用 瑞士型 Ｔ ｓｕ ｇ
ａｍ ｉ用激光扫描工件 ， 以确保其 已被正确地码扫描器识别每个空 的输人托盘 ， 以确

数控机床 ， 两台用于加载机床的 ＦＡＮＵＣ固定在卡盘 中 。 如果没有正确地 固定到保生产并将正确的零件放置在适 当的托

ＬＲ Ｍ ａ ｔｅ２００ ｉＤ 工业机器人 ， 以及两台用位 ， 机器人将会把它重置到主轴 中 ， 并盘上 。 在二次加工 中 ， 对完成零部件进

于卸 载零件的 ＦＡＮＵＣ Ｍ－

ｌ Ｏ ｉＡ 机器人 。 再次检查
一遍 。 如果零件未能正常复位 ， 行清洗和激光打标 。

据 Ｃ ｏ ｒｎ ｉ ｓｈ 讲 ， 这个系统非常有效 ， 可归则将其去 除 。 车床接着进行正 面加工 ，Ｃｏ ｒｎ ｉ ｓｈ 说 ：

“

工作单元有很多协同工

结于很多 因 素 ： 相较于 以往的机床 ， 该并将零件转移到 副轴进行背面加工 。 拾作的移动零件 ， 使我们提高生产率的效果

车床 的 足迹较小 ， 可拆 除杆 式给料器 ， 取和放置系统移除 已加工 的工件 ， 将其超出 了最初的期望 ， 完工的项 目 不仅仅是

大 幅提高每平方英尺的生产量 。 此外 ， 带至吹出面 ， 并放置在引 出 的零件套 中 。 机床和机器人 ， 这完全是
一个重新思考的

仅需要
一

位操作人员照 看新工作单元和另 外
一

台 Ｍ－

１ ０ ｉＡ 机器人拾起 已完工零过程 。 大家在
一起共同找出如何使工作单

其他机床 。 而促成做 出 决策的另
一

个 因件 ， 放置在托盘中 。元尽可能地实现高效运转 ， 最后还包括许

素是 ： 瑞士型机床 自 冷启动开始的
一致自 动单元采用 工序 间检验 ， 节省 了多有影响 、 很重要的因素 。

”

Ｃ ｏｒｎ ｉ ｓｈ 还提

性较强 ， 可在运转开始时 ， 消 除生产不公司 的时间和劳动力成本 。
Ｍ －

１ ０ ｉＡ 机器到 ， 虽然想出最好的解决方案花费了
一

段

良零件的风险 。 人执行彻底的质量控制检验流程 ， 通过时间 ， 但努力是非常值得的 。 经过改进 ，

Ｃ ｏ ｒｎ ｉ ｓ ｈ 表示 ， 伴随 自动化单元的导超声波清洗站 ， 将零件放置在托盘 中 ， 效率提高不仅仅是 ５ ０％
， 公司的产量增加

人 ， 公 司从使用 棒材到近净成形坯料 ， 接着送人坐标测量机进行 内径测量 ， 放了 ２００％ ， 每个操作人员 的生产量提高了

可显著减少材料浪费和 周 期时间 。 有些入激光仿形检验机 中进行外径测量 。 采５ ０％
，废品率降低了 

５０％ 。
〇 ） ＞１１础表示 ，

“

这

坯料由 Ｈｙｐ ｅ ｒ ｔ ｈ ｅｎｎ 公司 内部制造 ， 有些用 Ｃａｒｏｎ 工程公司的 ＡｕｔｏＣｏｍｐ 软件 ， 对是我们安装的第
一个机器人 ， 颇有学习经

则 外包生产 ， 但通过利 用 配有活动式床数据进行处理 ， 并将结果反馈到 制造机验 ， 取得的成功激励我们鉴别其他可以通

头的机床 ， 它们在加工过程 中都能够很械 中 ， 启动刀具磨损补偿 ， 以保持零件过 自动化进行改进的加工流程 ， 我们当前

好地与所需公差和表面粗糙度相匹配 。的精确性 。 据 Ｃ ｏ ｒｎ ｉ ｓ ｈ 讲 ， 针对 自 动换正在与 Ｇｏ ｓ ｉ

ｇ
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自动化公司联手开展额外

其生产流程是这样的 ： 操作人员将刀的软件驱动检验数据可消除人为错误 ， 的项 目 。
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