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Ｓ ＥＷ 和 Ｍ ａ ｋ ｉ ｎ ｏ 在系统规范和设计上展开合作

，

Ｍ ａ ｋ ｉ ｎ ｏ 负责管理集成程序的所有方面 ，
并在规定的时间 内交付完整的 自动化单元

自动化、

自动化提高产量并促进员工保留
在 Ｓ ＥＷＥ ｕ ｒ ｏ ｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 公司 ， 员工疲劳限制 了生产力 ， 而此时生产需求正不断增加 ， 于是

公司选择了Ｍ ａｋ ｉｎｏ 的 自 动化来帮助提高机器利用率和工人满意度 。

文  ＥＭ Ｉ ＬＹＰＲＯＢＳＴ

更多精彩请扫描二维码

Ａ 许这是个有争议的举动 ， 但位于助 Ｓ ＥＷ 实现 了 目 标 。 事实上 ， 员 工在长 的工作时间从工人转移到机器 。 由于

ｍ南 加 利 福 尼 亚 州 莱 曼 的 制 造 商公司工作的平均工龄为 １ ９ 年 。 随着员工害怕失业 ， 在最初讨论时 ， 员工有些迟疑 。

Ｓ ＥＷＥ ｕ ｒｏ ｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 知道需要实施 自 动化 ， 保 留率 的提高 ， 自 动化帮助 Ｓ ＥＷ 持续为 了打消这些疑虑 ， 管理层承诺 自 动化

以对抗增长 的小型健康和安全 问题以及挑战 团 队工作能力 ， 同 时 向其提供必要不会直接导致失业 。 经理们知道提倡这

延伸
一

周 七天的工作时间 。 公司想要提的灵活性 ， 制定创Ｓｆ型制造方案 。
一

协议对于长远的成功 以及保 留其长年

供安全和令人愉悦的工作环境 ， 副厂长 Ｓ ＥＷ 的 自动化之旅开始于 １ ９９ ９ 年 ， 积累 的专 门 技术非常重要 。

ＣｈｕｃｋＣｈａｎｄ ｌ ｅ ｒ 称 ，
Ｍ ａｋ ｉｎ ｏ 的 自 动化帮起初评估解决方案 ， 将消耗性工作和延公司最初的 自 动化投资是从简单的
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ＪｉＭ 肩
图 １Ｓ ＥＷ 从线性托盘系统开始其 自动化之旅 ， 如 Ｍ ａ ｋ ｉ ｎ ｏ 的 ＭＭＣ２ 所示 ，图 ２ 通过投资 自动化 ，

Ｓ ＥＷ 位于莱曼的工厂可以增加十倍产量 ，
同时持

使工厂可以每周运行五天 续满足 １ ３ （
Ｊｍ 的孔公差 ， 将位置公差保持在 ２０

￣

３０ｐ ｍ 以内

线性托盘系统开始的 ， 有助于提高机器我 们看到 了 
Ｍ ａｋ ｉｎ ｏ 展位上展 出 的 自 动这些 投 资 包 括 Ｍ ａ ｋ ｉ ｎ ｏ 综 合 加 工 中 心

利 用率 ， 使公荀 了解 自 动化的方法和工化设置 ， 立刻吸引 了我们 的 眼球 。 我们 （
ＭＭＣ２

）



个具备四个 Ａ９９Ｅ 卧式加

艺 。 然而 ， 这些系统没有完全解决操作与 Ｍ ａｋ ｉ ｎ ｏ 的工程师讨论了我们 的扩充计工 中心的系统和
一

个具备六个 Ａ ８ ｉ 卧式

员人体工程学的 问题 。 划 ， 并详细了解了其 自动化和工程能力 。 加工 中心的系统 。

几年后 ，
Ｓ ＥＷ 开始投资其首个完全我们知道 Ｍａｋ ｉ ｎ ｏ 具备所需的机器 ， 但令Ｃ ｈ ａｎ ｄ ｌ ｅ ｒ 称 ：

“

回 想这些年进行的

自 动化的 自 动机械系统 ， 来 自
一

个信誉我们惊喜的是 ， 该公司也可以提供工装 、 投资 ， 觉得给 出 值得 。 想想在我们 周 围

良好的机械供应商 ， 该供应商又利 用 第固定装置 、 自 动化和工程 ， 所有这些均的工厂相继关 门 、 遣散员工时 ， 而我们

三方集成商 。 Ｃ ｈ ａ ｎ ｄ ｌ ｅ ｒ 称 ：

“

采 用机器出 自 同
一

家公司 。

”

 只需要切断很多机床的 电力 。 我认为在

人技术的整体工作经验很好 ， 使我们 的 ２ ０ ０ ７ 年 ，
ＳＥＷ 雇用 Ｍ ａｋｉ ｎｏ 负责扩充此期 间 ， 我们 的 团 队真正开始看到 了投

团 队相 信这是正确 的 发展方 向 。 然而 ， 其现有 的 ８ 台机器组成的机器人加工单资带来的好处 ， 并相信我们正在朝着正

也出 现 了选择供应商的 问题 。 不仅单元元 。 升级包括四个 Ｍａｋ ｉ ｎ ｏ Ａ ７ １ 卧式加工确的方向发展 。 我们的生产方式像很多

安装时间是供应商最初报价 的两倍 ， 在中心 （ ＨＭＣ ） ， 第二个坐标测量机 （
ＣＭＭ

） ，其他工厂
一

样 ， 每 台机床旁配
一个操作

整个过程 中 出 现的几乎每个 问题都导致两个额外的 台座式机器人 ， 第二个龙 门员 ， 节省了５０％ 的人力成本 。

”

两个公司之间发生争议 。 我们远离 了这式机器人和定制软件 ， 促进新设备与现随着生产力在衰退后逐渐恢复 ，
ＳＥＷ

种体验 ， 对技术有 了
一定 自 信 ， 但对合有设备之间的通信 。

Ｍ ａｋ ｉ ｎ ｏ 负责管理系经历 了每年 ５００ ０００ 个变速箱的快速需

伙人或供应商没有信心 。

”

统的各个方面 ， 包括第三方设备 、 人机求增长 ， 但需要在保证每周工作五天的

除 了安装 问题以外 ， 机器人系统的界面 （
ＨＭ Ｉ

） 、
工艺工程 、

工装和固定装置 。 条件下满足需求 ， 同 时不增加雇员 。 那

价值显而易见 ， 可 以提高效率和操作员项 目 的每
一

个步骤 由单点联系项 目 管理 、 么唯
一

的方式就是采用新型 自 动化系统 。

福利 。 ２ ０ ０ ６ 年 ， 公司决定扩展机器人系项 目 工程 、 现场监督 、 和安装后培训和新型加工单元具备
一个高架龙门 式

统 ， 但是再
一

次遇到 了确认设备和集成支持主导 。 ＳＥＷ 称 ，
Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 不仅能接管机器人 ， 可 以为六个 Ａ８ １ 臣 卜式加工 中心

供应商的 问题 。 扩展项 目 ， 还能提高原始单元的效率和服务 。 每个机床 固定装置包括
一个用于

Ｃ ｈ ａ ｎ ｄ ｌ ｅ ｒ

？

称 ：

“

之 前 的 集 成 商 已生产力 。 通过扩展项 目 ，
Ｓ ＥＷ 可以在现加工原材料的位置 ， 和一个用 于加工半

经不再接手此类业务 ， 但即便不是 因 为有单元上运行生产订单 ， 仅在最终扩展成品的位置 。 在卸载 ／ 加载期间 ， 龙门式

此 ， 我们也要找到
一

个有经验的供应商 ，
工程上线时产生极小的影响 。 如今 ， 系机器人采用 负载机器人车上的视觉系统

能让我们相信我们 的 团 队
一直非常赞赏统可每天运行 ２４ ｈ

， 每周运行 ５ 天 ， 每安排零件 ， 以将零件加载在固定装置上。

Ｍ ａ ｋ ｉ ｎｏ 的机械化 ， 但之前考虑到其设备周生产 ４５ ００ 个外壳 。 为 了保持 自 动单元持续运行 ， 采用

超出 了我们 的变速箱体 的生产要求 ， 所 Ｓ ＥＷ 还投资 了 线性托盘系统 ， 将叉车不断运送未加工零件 。 这些零件成

以没有购买 。 然而 ， 在 ２００ ６年的 ＩＭＴＳ上 ， 整个工厂的工 作时间转变为
一

周五天 。 箱送至两个区域 ， 台座式机器人将使用
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视觉系统定位并从箱子 中 拿 出 零件 。 未的控制屏幕 ， 使操作员可 以便捷地选择的 １ ３ｐ ｍ 孔径要求 ， 并将位置公差保持

加工零件会被呈给
一

个单独的视觉系统 ， 零件类型 、 激活 ／ 失 能功能 ， 选择检查在 以内 。 因此 ， 每年的报废率

在将其放置在专用 的未加工材料台之前 ， 频率和类型 ， 并查看当前的 系统信息状不到 １％
， 包括任何铸造缺陷 。

”

确认其型号正确 ， 然后 由 龙 门式机器人态是否与其用 途相符 。 另 外 ， 控制界面操作员在 Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 的总部参加培训 ，

取走 。 龙门 式机器人将成件从各机器运将提供警告和有关系统警报的信息 ， 并帮助其 了解单元控制器 ， 使其能够以高

走 ， 放置在专用 的成件台上 ， 然后 由 台指导如何解决问题 。 度 自信有效管理系统 。
Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 的项 目 工

座式机器人取走 。 台座式机器人将零件ＳＥＷ 系统在设计上大量运行两种不程团队队长 Ｐａｕ ｌＷｏｏｄｂｕ ｒ
ｙ 称 ：

“

在开发

呈给标记系统 ， 在此获得二维矩阵码 。 同编号的零件 ， 同时在编程 中具备
一定ＨＭ Ｉ 时 ， 我们 的 团 队力求简易性 ， 通过

然后 ， 机器人将零件送往视觉系统 ， 确的灵活性 ， 可 以容纳六种其他类型的零标准化菜单和通知应用 使其便于操作员

认矩阵码 。 件 。 有多个机器人在公共区域执行任务 ， 快速确认和解决问题 ， 平衡美感和功能 ，

在下
一

阶段 ， 成件被转移至
一

个工所以 由单元控制器管理复杂的系统合作 。 以实现最佳性能Ｚ

位 ， 其 中包含较小的台座式机器人 。在此 ，系统安装在预定时间 内完成 ，
Ｓ ＥＷ通过对复杂 自 动化系统的长达十余

^

零件将经过气吹工序 ， 移 除残 留 的液体单元在首次生产 中就达到最高性能 。年 的探索 ， 在安装首个 自 动化单元后 ，

和杂质 。

一旦清理干净 ， 机器人将各零制 造工程技术员 Ｍ ｅ ｌ ｖ ｉ ｎＳ ｔｏ ｒ
ｙ 称 ， Ｓ ＥＷ 位于莱曼的工厂生产输 出 已经增长

件转移到坐标测量机 ， 在此经过检查和
“

我们相信 Ｍ ａｋ ｉ ｎ ｏ 机器以及其工程师创十倍 ， 人力仅增 长 ６％ 。 这不仅帮助工

确认 ， 然后运输到成件箱 中 。 叉车会将建的工序 的可靠性 。 零件质量对我们来厂在艰难的经济时期保 留 了高技能员工 ，

装满的成件箱从单元移走 ， 准备运输 。说是没有商量余地的 ， 所 以可靠性和精还减少 了产品成本 ， 为未来创造更高的

单元由两个 ＨＭ Ｉ 管理 ， 设计有定制确性非常重要 。
Ａ ８ １ 机器

一直满足我们利润提供了条件 。 ＣＥ３

： ｉｓｓｓｉｉ严谨 ＿管理

／＼
＿ 为 用户提供质量

－流 、 性能领先的高性价比产 品

〖

餐ｆ
－

／／诺威产品 已 应 用 到北欧 、 南 美 、 南非 、 中 东 、 东南亚等 多 个地
？

区
， 得到客户的

－致认可和信赖 。

诺威起重设备 （ 苏州 ） 有限公司

地址
： 苏州吴江经济开发区庞金路 １ ２８８号
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