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包括 Ｓ ｉ
ｍｏ ｌ ｄ ｅ ｓ 公司在内的葡萄牙的模具工厂 已经对工艺进行 自动化改进 ， 该公司在 ２ ０ １ ６ 年新安装

了 ２ ６ 台设备 ， 部分设备配有机器人和交换工作台 ， 总投资 ３ ９００ 万欧元

自动化

从工艺到生产
一

个工厂要想取得成功 ， 需要做到 比竞争对手更

好 、 更快 、 更高效 、 更灵活 ， 这就需要实现所有操作

的 自 动化 。

更多精彩请扫描二维码

Ｂ ａ ｒｂ ａ ｒａＳ ｃ ｈ ｕ ｌ ｚ

球化导致产 品生命周 期缩短 ， 竞

１争更激烈 ， 成本压力 的增加使 刀

具 制 造 商和模具 制 造商面 临 更大 的挑

战 ， 同 时 ， 也为其提供了在新市场立足

的机会 。 但是 ，

一个工厂要想取得成功 ，

需要做到 比竞争对手更好 、 更快 、 更高

效 、 更灵活 ， 这就需要实现所有操作的

自 动化 。

虽然模具制造是一种对精度 、 手工

和特殊技能要求较高 的工艺 ， 但其正稳

步朝着工业化方 向 发展 ， 尤其在欧洲 的

高工资地区 ， 如德 国 、 英国 、 斯堪的纳

维亚和法 国 。 低工资国家对 自 动化的需

求则没那么 明显 ， 在过去十年 间 ， 这些

国 家 已经发展为汽车行业的模具制造重

５４Ｅ１
现代制造 ．

圍加工 ２ ０ １ ８
－

０ ５

地 。 然而 ， 这些低工资国 家仍在增加对

小型汽车解决方案的投资 ， 包括用 于将

嵌件放置在模具 中 、 标记或移除零件的

机器人 。

实 际上 ， 如果你走访葡萄牙 的
一些

模具工 厂 ， 就会 发 现 越 来 越 多 的高生

产 力 、 五轴铣 床 ， 配 备 了 交换 工作 台

的 加 工 中 心 、 自 动换 刀 装置 ， 以 及 用

于装卸零件 的机器人 。 例如 ，
Ｍ ａ ｒ ｉ ｎ ｈ ａ

Ｇ ｒ ａ ｎ ｄ ｅ的模具制造商Ｍ ｏ ｌ ｄ ｉ ｔ
－

Ｉ ｎ ｄ ｉｉ ｓ ｔ ｒ ｉ ａ

ｄ ｅＭ ｏ ｌ ｄ ｅ ｓ 在葡萄牙和 巴西雇佣 了２ ０ ０

名 员工 ， 主要为汽车行业生产大型模具 ，

２ ０ １ ５ 年对设备 投 资达 ２ ０ ０ 万欧元 。 其

中包括
一

台 Ｍ ｅ ｃｏ ｆ 五轴铣床 （ 有两个工

作 台 ， 行程 为 ８ｍ
） ， 公荀计划 今年 另

投资 ２４０ 万欧元购买五轴加工 中心和其

他设备 。 为何加大 自 动化投资 ？ 因为如

今准时 、 快速交货对于任何模具工厂都

至关重要 。 加大 自 动化投资 ， 可减少手

工劳动 ， 减少工时 ，
工人可 以将更多 的

生产时 间投人到 增值工作 中 。 公司称 ，

２ ０ １ ６ 年研发投资 占其收人的 ０ ． ８％ （ 
１ ６ ００

万欧元 ） ，
２ ０ ２ ０ 年预计将达到 ２％

。

总 部位于Ｏ ｌ ｉｖｅ ｉｒａｄ ｅ Ａｚ ｅｍ ６ ｉ ｓ的

Ｓ ｉｍ ｏ ｌ ｄ ｅ ｓ 公司也非常重视技术投资 。 该

模具制造商在全球拥有七个模具制造公

司和三个注塑工厂 ， 共雇佣 ４ ５ ００ 名 员工 。

２ ０ １ ６ 年 ， 投资 ３ ９ ０ ０ 万欧元购买了 ２ ６ 台

新设备 。 交付周 期也非常重要 ， 尤其是

随着全球汽车行业的发展 ， 对生产力 的

要求也越来越高 。 这就需要采 用最新 的

软件 、 设备和 自 动化技术 ， 以便在全球

各生产场地可 以实现设计 、 制造和设置

标准化 。 这些措施有助于企业应对紧急

订单和订单变更 ， 同 时尽量保持精简 。

标准化是大多数德 国模具工厂保持

竞争力的关键 ， 也是 自 动化的基础 ， 包

括产品和工序的标准化 、 模块化以及生

产的工业化 。 然而 ， 不存在
一

个通用 的

解决方案 。 施马卡尔登应用科学大学副

校长 、 研究和转移项 目 负责人以及德国

模具工业协会 （ ＶＤＷ Ｆ
） 会长 Ｔ ｈ ｏｍ ａ ｓ

Ｓ ｅ ｕ ｌ 教授称 ：

“

每个模具制 造商都是特

别的 ， 解决方案需要满足各 自 产 品范 围

和需求 。 第
一

步是根据公司客户 和市场

需求制定 战略 ， 然后审查产品 、
工序和

价值链 ， 确定可 以通过标准化进行优化

的区域 。

”

主要 问题是哪些刀具或模具部件的

生产可 以通过标准化实现客户指定的模

具设计个性化要求 ， 同 时尽 量 减少 劳

动 ？ 为 了获得答案 ， 将客户指定模具分

割成单独 的模块 ， 分析使用 频率 ， 以及

是否为相 同或不 同尺寸 。

位于德 国Ａ ｉ ｃ ｈ ａ ｃ ｈ的Ｄ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｆｏ ｒｍ

Ｐ ｒｏ ｄｕｋ ｔ ｉ ｏ ｎ ｓ ｓｙ
ｓ ｔ ｅｍ ｅ公司的总经理 Ｆ ｒａｎ ｚ

Ｔ ｓ ｃ ｈ ａ ｃ ｈ ａ 解释道 ：

“

首先 ， 我们认真讨

论 了是否值得付 出 如此大的努力对零件

进行标准化 ， 但现在我们生产 了 约 １ ５ ０

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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种不 同 的标准产 品 ， 如压板 、 看板系统

中 的导轨和滑动型芯 。

”

成 功 执行标 准 化 的
一

个 关 键 是 在

各 个部 门 执 行标 准 化 ， 即 从 报 价 到 生

产 。

一个 成 功 的典范是总部位于 德 国

Ｌ ｉ ｃ ｈ ｔ ｅ ｎ ｆｅ ｌ ｓ的Ｈ ｏ ｆｍ ａ ｎ ｎ Ｉ ｎ ｎ ｏ ｖ ａ ｔ ｉ ｏ ｎ集

团 ， 该公司的 自 动化和标准化进程是从

ＥＤＭ（ 电火花加工 ） 工序开始的 。

总经理 Ｇ ｉｉ ｎ ｔ ｅ ｒＨ ｏ ｆｍ ａ ｎ ｎ 解释道 ：

“

因

为 电焊条铣削 和 Ｅ ＤＭ 是非常耗时 的工

序 ， 所 以非常适合 采用 自 动化 。 整个实

施过程 比较直接 ， 在刚开始进行 自 动化

时 ， 是一个很好的学 习 机会 。 刚开始执

行 自 动化时可能会 出错 ， 报废
一

个 电焊

条不是
一

个大 问题 ， 但若是整个成品工

件都报废的话 ， 就不是
一

回事 了 。 当然 ，

你需要控制整个工序 ， 对此 ， 绝对不能

从最复杂 的工序开始 。 如今 ， 我们每年

铣削的 电焊条量都能达到 ２ ５０ ０ ０ 左右 。

”

Ｈ ｏ ｆｍ ａｎ ｎ Ｉ ｎ ｎ ｏ ｖ ａ ｔ ｉ ｏ ｎ 集 团 并未就此

止步 。 如今 ， 通过建立完全 自 动化的铣

削 室 ， 该公司 已经实现了大部分铣削工

序 的 自 动化 ， 这将是模具制造业的下
一

个 自 动化浪潮 。
Ｈ ｏ ｆｍ ａ ｎ ｎ 解释道 ：

“

很

难实现硬化模具嵌 件铣 削 完全 自 动化 ，

因 为这对磨损和 准确性的要求较高 。 我

们 的高精度 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 机器 以及从前两个

Ｅ ＤＭ ．生产 线 获得 的经验帮助 我们 成功

地将 自 动化应用 于这个更具难度的模具

应用 领域 。

”

公 司 现 有
一

个小型生 产 线 ， 配 有

两个 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅＣ ５ ０Ｕ 机组和一个机器人 ，

另有
一

个大型生产线 ， 配有 四 个 Ｃ４２Ｕ

机器和 ６ ０ 个托盘 。 据 Ｈ ｏ ｆｍ ａ ｎ ｎ 称 ， 生

产 线 的效率相 当 于 １ ０ 个独立设备 。 标

准化是 自 动 化的前提条件 。

“

你需要的

标准零件在设计和 制造时就是完全
一

样

的 ， 这是标准化的
一

个重要方面 ， 但还

需要对工序本身进行标准化 。 对此 ， 裁

减 非 常 非 常 重要 ， 例 如 ， 减 少 刀 具 数

量 。 当 采用 ５ ００ 个刀具 时 ， 应用 自 动化

生产 线是非常不现实 的 ， 釆 用 ５ ０ 个刀

具是个不错 的方案 。 这 ５ ０ 个 刀 具需要

执行所有任务 ， 也需要对程序进行标准

化 ， 这样就可以 以安全统
一

的方式执行

程序 。 还具备 ２ ０ 个标 准的 、 统
一

的组

装工作站 。

“

带有橱柜的 工作 台 不复存在 ， 取

而代之 的是 ， 所有物 品都布置在防反射

板上 。 由于生产 的工件相 同 ， 标准化和

工艺可靠性对我们 来说非常重要 。

”

自 动化工序有 利于实现模具制造的

工业化 。
Ｄ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｆｏ ｒｍ公寅的Ｔ ｓ ｃ ｈ ａ ｃ ｈ ａ

相 信 在 未 来 ， 自 动 化 是 成 功 的 关 键 。

“

我们考察 了 整个行业 ， 发现如今的模

具 制 造 商 的 每个员 工 的平均年 收人为

１ ２
￣ １ ２ ． ５ 万欧元 ， 有些公 司通过提高

效率达到 １ ４
￣

 １ ５ 万欧元 ， 中欧的某些

工厂达到 ３ ０ 万欧元 以上 。 这清晰地表

明 了模具制造业标准化和工业化带来的

潜在 利 益 ， 但这不可能是
一

蹴而就的 ，

因 为 企业需要 获得全球 员 工对此 的 支

持 。

”

ＣＥ３

ＮＣ４非接触式对刀 系统设计用于满足快速发展的生产环境的需求 。

集成吹气系统和双重测 量模式确保 了 ＮＣ４的精度和可靠的性能 ． 即使在严苛的加工环境 中 其表

现也非 常 出 色 ： 而各种智能手机应用程序和机内应 用程序使得对 ＮＣ４的操作得心应手 。Ｉ
■

能手机应用程序 ｆ

？
一

次性加工 出合格工件

？ 降低废 品率和返工

？ 增加机内有效生产时 间
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