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自动化系统

通过机器人的
自动化系统提高生产能力

系统解决方案供应商在
一个试点项 丨

：〗 中得到 ／这样的结论 ： 利用装缶 了两台具有相

同灵活性的数控车铣加工机器人 肉 动化解决方案
？

问 内 ４以将生产能力提高 ３ ０％ 。

文
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更多精彩请扫描二维码

Ｋ
ＥＢ 自动化股份公司成立于 １ ９７２ 年 ，

公司规模从最初的 ７ 人增至如今近

１ ４００ 人 ， 用 户遍布世界各地 ， 对此 ＫＥ Ｂ

公司的技术领导人 Ｈａｒｔｍｕ ｔＬ ｉ

ｐｐ
ｅｒｔ 先生表

示 ：

“

从设备的控制系统到每
一

根传动轴 ，

都是我们 自 主研发制造我们生产全套 的

驱动技术装备 。

”

一直以来 ，
ＫＥＢ 公司 的 １ 号生产厂

中生产控制器 、 变频器和伺服控制器等电

气驱动装置 ， 自 ２０００ 年起 ，
２ 号厂投产使

用 ， 主要用于生产机械驱动装置和磁体技

术产品 ， 另外公司的经营范围涵盖了从产

品设计到产品生产的全部过程 ， 每
一

个具

体解决方案背后都有
一

个单独的工程项

目 作为支撑 。 产 品的生产批量 以汽车生

产领域中 的产品为例 ， 从
一

件到几千件 ，

大小不等 。 据生产负责人 Ｌ ｉ

ｐｐ
ｅ ｒ ｔ 先生介

绍 ：

“

与其他竞争对手相 比 ，
ＫＥ Ｂ 公司最

大的特点就是加工深度 。
ＫＥ Ｂ 有 ６０％ 的

机械加工件是外购的 ， 剩余的 ４０％ 都是

釆用 自 身的专业技术知识进行加工的 。

”

ＫＥＢ 公司 ２ 号厂中现存的 ５ ０ 台数控

加工设备能够完成所有的数控加工任务 。

“

其 中第
一

台数控加工设备是从 １ 号厂搬

过来的 ， 但随着生产能力的不断提高 ， 旧

的解决方案被性能强大的数控加工解决
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Ｋ ｉｔｉｍｎ器 八 ２ 〇 １ ８
－

〇 ３

方案所取代 ， 因此机床设备的数量也不断

增加 。

”

磁体技术产品生产经理 、 机械加

工部门的负责人 ＵｗｅＲａｕｃｈ ｓｃｈｗａ ｌ ｂｅ 先生

说 。

对自动化提出的具体要求

在过去的两年里 ，
ＫＥ Ｂ 公司投资购

买 了两 台 Ｒ２ ００ 型 ＣＮＣ 车铣加工 中心设

备 ， 该设备可以实现五轴加工和尾座主轴

加工 ， 明显的提高了 自动化加工零件的品

种数量和生产能力 。

“

我们将这两台加工

中心背靠背的安置在车间里 ， 由
一

名操作

人员 同时管理这两台加工中心 。 从
一

开始

我们就希望这两台加工 中心能够采用 自

动化装卸料 。

”

Ｌ ｉ

ｐｐ
ｅｒｔ 先生说 。

批量大小从 ２０ 件到 ２０００ 件

背靠背安装的两 台 加工 中心在满足

了给定空 间 的 同时还有利于实现 自 动化

上下料 。

“

我们需要的是
一

个开放式的解

ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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图 ２ 毛坯的供给和成品的下料都由 回转工作台中的机器人来完成 ， 加工图 ３ 在零件加工的同时机器人从托盘上拿起了另
一

个毛还 。 在零件加工结

开始前它将毛坯从缓冲库托盘上拿起来 、 放入机床 束后
，
机器人用软爪将加工后的成品取出 ， 放入新的毛坯

决方案 ， 因为机器人所需的安全防护栏会

降低机床设备的敞开性 。 尽管集 中用
一

台

机器人供料是灵活性的关键 ， 但我们知道

两 台加工 中心设备是为 了完成零批量或

者小批量的生产任务 。

”

Ｌ ｉ

ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ 先生强调

说道 。

“

系统解决方案供应商提供了许许多

多不 同类型包括龙门 式上下料系统在 内

的上下料解决方案 ， 我们最终采用 的是

Ｈ ａ ｌ ｔ ｅ ｒ 公司的 Ｌ ｏ ａ ｄ ａ ｓ ｓ ｉ ｓ ｔ ｅ ｎ ｔ 通用解决方

案 。 这一解决方案满足 了我们所有 的要

求 ， 还可 以帮助我们在加工 中心加工期

间完成待加工毛场的装卡定位 。

”

Ｌ ｉ ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ

先生说 。

当前 ，
Ｈ ａ ｌ ｔ ｅ ｒ 公司的六坐标 Ｆ ａｎｕ ｃ 机

器人通过 回转 台 式上下料 系统为
一

台数

控加工 中心上下料 ， 也起到 了零件缓冲

库的作用 。 这样的缓冲库共有七层可 以

放 置直径 ＨＫ２３０ ｍｍ 的 零件 托 盘 。

“

在

这一托盘上我们 可 以放置 ４０ 个直径在

２ ３
￣

１ ００ ｍｍ 范 围 内 的 对称 回 转 体 的 零

件 ， 但我们也生产加工非对称 回 转体形

式 的零件 ， 因 此 ，
Ｈ ａ ｌ ｔ ｅ ｒ 公司 也提供 了

适合于机器人使用 的零件托盘解决方案 ，

共可 以放置 ６８ 个非对称 回 转 体零件 。

”

Ｒａｕｃｈ ｓｃｈｗａ ｌｂｅ 先生解释说道 。

Ｈ ａ ｌ ｔ ｅ ｒ 公司也为 Ｒ２ ００ 型机器人的机

械手做好了 自 动化的准备 ， 它可 以快速

的更换夹具并为第二台 ＣＮＣ 数控车铣加

ｗｗｗ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ

工中心上下料 。

“

当前这两台 自动化加工

中心的批量在 ２０
？

２０００ 件之间变动 。 目前

加工的这
一

批零件大约需要两周 的时间 ，

共 １ ７００ 件 。 在实现 自 动化后 ， 加工 中心

可以在员工休息 、 交接班甚至周末 自动加

工
， 显著地提高了我们的加工工时和生产

能力 ， 而我们的 目 标是实现完全无人值

守时的 自 动化 ， 保证生产过程的可靠性 。

但这也取决于每
一

种零件 的 加工时间长

短 ， 例如非对称回转体零件的加工工时大

约只有 ４ ｍ ｉｎ
， 而 Ｒ２ ００ 型一个托盘上的零

件只有 ６８ 个 ， 也就是说只能 自 动化加工

５ ｈ
， 但这已经非常令人满意了 。

”

Ｌ ｉ ｐｐ
ｅｒｔ

先生说道 。

对机床外部设备的影响和作用

自 ２０ １ ７ 年 ７ 月 自 动化解决方案投产

使用 以来 ，
ＫＥＢ 公司 已经积累 了许多经

验 ， 其 中最重要的是在使用机器人 自 动化

解决方案之后数控车铣加工 中心的外部

配套设备要有所改动 。

“

因为在 自动化生

产过程 中 没有 了操作人员检查和测量零

件加工的辅助时间 ， 我们把
一些工作转移

到机床以外来完成 ， 这些工作也是加工设

备或者机器人为保证生产过程可靠性要

完成的任务 ； 另外还要通过机器人来完成

夹具和成品件清理的任务 ， 以保证它们上

面没有切屑 。 在全 自动化的生产过程 中 ，

这些任务都是 自 动化加工机床或者机器

人要完成的任务 。 我们下
一

步的工作之
一

就是要在两 台数控车铣 中心里安装无线

探测器 ， 根据需要让它们 自动检测关键尺

寸 ， 并根据需要向加工中心的控制系统传

送相关的修正参数 。

”

Ｌ ｉ

ｐ ｐ
ｅｒｔ 先生着重说

道 。

现实的结果

Ｌ ｉ ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ先 生 和Ｒ ａｕ ｃ ｈ ｓ ｃ ｈｗ ａ ｌ ｂ ｅ先

生都将 当 前 的 ＣＮＣ 数控车铣加 工 中 心

和 Ｈ ａ ｌ ｔ ｅ ｒ 公司 的 Ｌｏ ａｄ ａ ｓ ｓ ｉ ｓ ｔ ａ ｎ ｔ 上下料机

器人视为
一

个试点项 目 ， 以此来积累 经

验 ， 进而 了 解进展不顺 利 的地方 。

“

这

一

自 动化解决方案 的连接并不是
一

帆风

顺的 ， 因 为这里没有标准的数据交换接

口 。 因 此机床设备生产厂家和 自 动化技

术供应商希望能够在这方面积极的沟通 、

相互协调 、 密切合作 ， 进而建立起双 向

通讯的 技术标准 。 目 前 ， 我们 只对两 台

Ｒ２０ ０ 型车铣加 工 中 心 中 的
一

台进行 了

全 自 动化改进 ， 对 比之后发现 ， 改进后

的生产效率非常令人满意 。 在没有 自 动

上下料时我们每个班次只能生产 ９ ０
？

１ ００

个对称 回 转 体结构 的 零 件 ， 而 使 用 了

Ｈ ａ ｌ ｔｅ ｒＬｏａｄａｓ ｓ ｉ ｓ ｔａｎ ｔ 机器人上下料系统之

后 ， 每个班次则可 以生产大约 １ ３ ０ 个零

件 ， 在 没有完全贯彻 落实 Ｒ２ ００ 的 自 动

化措施的情况下 ， 生产能力提高 了大约

２ ５％￣３ ０％ 。

”

Ｌ ｉ

ｐｐ
ｅｒｔ先生说 。 ＣＺ３

２ ０ １ ８
－

０ ３

？
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