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维修与改造

提升打标机效率的技术改造
 ■ 北京美巢集团股份公司 （100076） 董志敏

摘要：针对气动打标机对零件A打刻标记的过程，设计出双针头打标头和对应的双工位工装，提升打标效率近1倍，提升效果

明显。

气动打标机是计算机控制打

印针在X、Y二维平面内按一定

轨迹运动的同时，打印针在压缩

空气作用下做高频冲击运动，从

而在工件上打印出有一定深度的

标记。气动打标机主要特点：有

较大深度，通过电脑直接打标输

出，标记工整清晰。主要典型应

用：汽摩零部件、仪器仪表、机

械、汽车及标牌等行业。随着制

造型企业微利时代的到来，追求

高效率打标迫在眉睫。因此，进

行了打标机的技术改造，提升了

效率。

1. 打标机现状分析

原有标准型气动打标机配

备一个打标针头，打刻范围为

150mm×150mm，打标过程中，

每台打标机每次打刻1件零件。

零件A是一种工业用接头，

每件需打刻产地编号，打刻编号

范围约为15m m×5m m，打刻内

容相对简单，每月需求量较大约

专用双工位工装，实现2件零件A

的快速装夹。③增加打标针的控

制线路，实现2个打标针可任意选

择启用或停用，实现零件A和其

他零件打标的快速换型。 

根据打标机改造后实现的功

能要求，可以从机械结构部分和

电气控制部分两方面去改造，具

体方法如下：

（1）针对机械结构部分的改

造。原有打标机的一个打标针头

直接固定于导轨的滑块上，为了

实现能够安装两个针头，增加了一

个过渡连接板，将过渡连接板安装

在导轨的滑块上，2个打标针头均

匀对称地安装在过渡连接板上。

在打标工艺要求中，零件A

标记打标深度要求相同，由于打

标针磨损程度不同，打标针的长

度亦不尽相同，而且零件自身的

高度也有一定量的差别，如何保

证零件标记深度的一致性是改造

难点。

由于打标针上下运动的动力

为压缩空气，运动过程是非刚性

的，经过试验得出如下数据，当

打标针与零件标记面在自然状态

下的距离在设定值±1mm时，打

标深度在允许范围内；同时打标
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为17 000件/月，零件A的装夹工

装为普通平口钳，打标工作量占

该车间打标总工作量的90%。 

零件A打标的基本流程：①

松开平口钳，放入1件零件A，夹

紧平口钳，耗时约3s。②按下启

动按钮，打标机按照设定好的轨

迹参数，打刻零件，耗时约44s。

③松开平口钳，取下零件A，耗

时约3s。

经计算可得，每件零件A打

标时间约为50s。不难分析出，

打标机机动时间占打标时间的

88%，如果能够用双针头同时进

行2件零件的打标，打标效率将显

著提升。

2. 打标机的改造过程

根据确定打标机改造的需

求，明确打标机改造后实现的具

体功能：①为打标机配备双针

头，使打标机每次对2件零件A进

行打标。同时，能够保证每次2件

零件A打标的字深相同。②设计



图2 电气控制原理图

针每打标2 000件需要修磨一次，

每次修磨0.5mm。

综上所述，工装部分需要能

够调整自然状态下打标针与零件

标记面距离的功能，且定期进行

调整即可。为实现此功能，将工

件装夹的定位基准设计成可微调

螺栓式，为方便2件零件A的装夹

以及实现快速换型，为平口钳设

计专用钳口，包括定加紧板和动

加紧板，专用钳口保证了双工位

加紧，且能够进行快速安装或拆

卸。其机械结构如图1所示。

 （2）针对电气控制部分的

改造。为了能够使2个打标针头分

别控制，增加了启动开关、电磁

阀等，2条控制电路并联，启动开

关1、2分别控制打标针1、2的启

动/停止，相互独立控制，满足了

改造功能需求，相关电气控制原

理如图2所示。

3. 改造效果

经过改造，零件A打标的基

本流程为：①松开平口钳，连续

放入2件零件A，夹紧平口钳，

耗时约4s。②按下启动按钮，打

标机按照设定好的参数，打刻零

件，耗时约44s。③松开平口钳，

取下2件零件A，耗时约4s。

每件零件A打标时间为26s，

打标效率提升了92%左右。初步

统计，零件A的打标工时由280h/

月减少到145h/月。

利用现有条件，通过分析、

研究、改造打标机，大大提高了

打标效率，减少了人工工时，同

时能够实现快速换型，保证了柔

性生产，改造效果显著。

图1 机械结构示意图

1.双针头 2.动加紧板 3.定位调整螺栓
4.定加紧板 
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