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工业物联网

｜ ｜〇Ｔ 帮助模具制造商
缩短生产周期

自 从客户执行精益策略后 ， 对冲床模具制造商提出 了缩短生产周期的要求 。 通过以太

网通讯系统 ， 机器的数控功能可以与棒材进给器对话 ， 无需操作员干预 ， 即可 自 动切换部

件程序 。

文  Ｉ Ｊ ｅｄ ｄＣｏ ｌ ｅ

更多精彩清扫描二维

为建筑等重型冲压市场和 汽车等

１ｈ小型冲压市场 的冲 床和模具供应

商 ，
Ａｍ ｅ ｒ ｉ ｃ ａｎＰｕｎｃｈＣｏ ．

（位于俄亥俄州

欧几里德市 ） 必须与客户保持同步 。 为

了满足客户执行精益策略过程 中提 出 的

准时交货要求 ， 公司不得不从大批量生

产过渡到在更短时间 内有效加工小型部

件 。 可 以预见的是在整个过程 中 必然会

出 现各种挑战 ， 包括如何 降低成本 （ 虽

然所需劳动力会有所增加 ） 。

面对这些 问题 ， 生产工程师布莱恩 ？

凯恩对公司 ２ ０ １ ２ 年 的 制 造过程进行 了

重新评估 。 同年 ， 公司还参加 了 国 际机

械制造技术展览会 （
ＩＭ Ｔ Ｓ

） ， 接触到 了

ＬＮ Ｓ 公面 。 通过 ＬＮ Ｓ 公同的 ｅ
－Ｃ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ

系统 ， 公司开始认识 Ｉ Ｉ ｏＴ（工业物联网 ）

这个概念 ， 同 时也找到 了棒材进给器和

车床程序 自动切换解决方案 。

寻找缩短生产周期的方法

虽然 Ａｍｅ ｒ ｉ ｃ ａｎＰｕｎ ｃ ｈ 的高精度冲头

和模具深受客户欢迎 ， 但是其制造过程

遵照 的是适用 于生产数百个单个部件的

标准生产管理 ， 无法满足 日 益增长的小

４０ＥＪ 
现代制造 ．

ｉ ！Ｓ ｌｔ金圍 ［ Ｉ ＤＩ ２ ０ １ ９
－

０ ３

订单需求 （
５ 件 、

１ ０ 件或 ２ ０ 件 ） 。

布莱恩 ？ 凯恩先生说 ：

“

像这样的小

订单要求我们不断进行多次设置 ， 操作

员在工作时注意力必须高度集 中 ， 部件

的时间和劳动成本 因 此增加 。 而另
一

种

方案则是一次多生产一些 ， 并形成库存 ，

待客户需要时 ， 直接发货 即可 。 虽然我

们有针对部分客户 囤积
一

定数量的高流

通部件 ， 但却 占用 了额外的流动资金和

面积 ， 也增加 了工作负担 。 所以 ， 我开

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ２ 除了能够
一

次设置生产多个部件外 ，

ｅ
－

Ｃ〇 ｎ ｎ ｅ Ｃ ｔ 还可 自动跟踪材料使

用情况
，
确保工作单元可以快速切换部件程序 ， 充分利用残余棒材

图 ３ＬＮ Ｓ 快速加载伺服 ８０ Ｓ ２ 主轴 自动棒材进给器配备有 ｅ
－

Ｃｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 以太

网通信系统
，
支持与数控机床主 日程共享数据 ，

可在无人看管模式下
，

生产不同长度和形状的部件 ， 满足 Ａｍ ｅ ｒ ｉ ｃａ ｎ Ｐ ｕ ｎ ｃ ｈ Ｃｏ ． 客户对时间的要求

始寻找更有效的小订单生产方案 。 目 前

已釆用 自 动棒材进给器 ， 负责 向数控车

床输送材料 ， 非常适合大批量生产 ， 但

是无法迎合客户 的小订单需求 。 每次我

们更换部件时 ， 都需要在车削机床和棒

材进给器上调用新程序 。

”

丨ＭＴＳ 给你答案

布莱 恩 ？ 凯恩先生认为最理想的解

决方案应该是先进行部件分类 ， 将长度

和特征不
一

的 同系列相 同部件归于
一组 ，

然后在相 同 设置条件下 同 时进行处理 。

结果 ， 展览会期 间 ， 各大参展商均无法

保证单次设置下完成棒料多个部件制造 。

于 是 布 莱 恩 ？ 凯 恩 找 到 了ＬＮ Ｓ

Ａｍ ｅ ｒ ｉ ｃ ａ Ｉ ｎ ｃ ． 的展位 ， 将 自 己 的需求告

诉了 系统软件和控制 经理兰迪 ？ 刘易斯 。

兰迪 ？ 刘 易 斯 向 他 介绍 了 公 司 推 出 的

ｅ
－Ｃ ｏ ｉｍ ｅ ｃ ｔ 以太网通信系统 ， 可 以实现棒

材进给器和数控机床控制 系统数据同步 。

ｅ
－ Ｃ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 与 车 床 数控 系 统 连 通

后 ， 前 者 能够在每批次部件 完成 后查

看生产 计划表 ， 选择下一 批生产 的部

件 ， 然 后将 数 据 传 输 至棒 材 进 给器 。

棒材进给器 收 到 数据后 ， 查 阅 内 部部

件库存 （ 其 中 储存 了５ ０ ０ 个部件程序

的棒材进给器参数 ） ， 选择与主计划所

选部件 相 符 的 程 序 ， 然 后 自 动 调 整 ，

适应新程序 。

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ

这正是布莱恩 ？ 凯恩先生寻求的解

决方 案 。

“

这 种 数据 共 享现在 已 经 非

常 流行 ， 我 们 却 对 其 知 之 甚 少 。

”

他

说道 。 同 时 ， 布莱恩 ？ 凯恩先生 的 机

器 也 没 有做好共享数据 的 准 备 ， 所 以

Ｌ Ｎ Ｓ 与 Ａｍ ｅ ｒ ｉ ｃ ａ ｎＰ ｕ ｎ ｃ ｈ 的车床供应

商和 原 始设备制 造商进行 了 沟通 ， 希

望他 们 能够加速设备升级 。

机床联动工作

在该应用 中 ，
ｅ

－Ｃ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 系统设置

在 ＬＮ Ｓ 快速装载伺服 ８ ０Ｓ ２ 内 ：
８ ０Ｓ ２ 属

于全主轴 、 全电动 、 伺服控制 自动棒材

给料机 ， 可处理直径从 １ ／４
￣

３ｌ ／ ８ ｉｎ 的

１ ４
￣

６ ３ ｉｎ
棒材 。

Ａｍ ｅ ｒ ｉ ｃ ａｎＰ ｕｎ ｃｈ 公司

的机器操作员将 １ １ ／２ ｉ ｎ 的工具钢棒材

装人棒材进给器后 ， 开始运行宏观程序 ，

确保机床控制 系统和棒材进给器能够在

运行过程 自行完成部件切换 。

主要设置环节包括 装 载直 径适 当

的棒材 ， 制造不 同数量 、 不同 长度的部

件 。 例如 ， 使用直径 １ｌ ／２ ｉｎ 的棒材生产

２ ． ５ ００ ｉｎ
 （
５ ０个 ） 、

３ ． ０２ ５ ｉｎ
 （

１ ０
个 ） 、

３ ． ５００ ｉｎ

（
７５ 个 ）部件等等 。 部件形状也各不相 同 。

设置可 以在无人值守甚至夜间运行 ， 进

行小型部件订单生产 。

如 今 ，
Ａｍ ｅ ｒ ｉ ｃ ａ ｎＰ ｕ ｎ ｃ ｈ 公司 有 四

个工作单元开始使 用 ＬＮ Ｓｅ － Ｃ ｏ ｎ ｎ ｅ ｃ ｔ

系 统和棒材进给器 ， 每个月 可 以处理

３ ０ ００ ０ ０ 多个部件 。 此外公司还在不断

扩 大生 产 能 力 ， 以满 足客户 需 求 。 最

新的工作单元 由 ＬＮ Ｓ 快速装载伺服 ８ ０

Ｓ ２ 棒材进给器和 Ｄ ｏ ｏ ｓ ａ ｎＰ ｕｍ ａ２ １ ０ ０ Ｓ

车削 中心组成 。 前者负责将棒材装入后

者 ， 后者执行磨削 、 钻孔和攻丝 。 除 了

与 ＬＮ Ｓ 棒材进给器相接 外 ， 机器 的数

控系统也可 以与 可编程高压 系统通信 ，

精准控制每次加工操作期 间使用 的冷却

剂量 。

ｅ
－Ｃ ｏｎｎｅｃ ｔ 系统的另

一大优势在于可

以降低材料浪费率 。 除 了储存每个部件

程序的棒材进给器参数外 ，
ｅ
－Ｃ ｏｎ ｎ ｅ ｃ ｔ 可

以跟踪材料使用情况 ， 并将结果报告给

车床 。 主计划查看可用 材料数量 以及生

产序列 中 的部件长度 ， 决定材料是否可

以满足某
一

部件的生产 目 标 。 如果材料

不够完成整个订单 ， 则系统将判断剩余

材料长度 ， 调 出 可充分利用 剩余材料的

下
一

个部件 ， 机床和棒材进给器也将 自

动调整 ， 适用新部件 。 棒材耗尽后 ， 棒

材进给器装 载 下
一

根棒材 ， 系统重复整

个过程 ， 直至完成所有计划部件生产任

务 。

布莱恩 ？ 凯恩先生表示 ：

“

这些工作

单元支持无人值守操作 ， 可连夜工作 ， 降

低了我公司每个部件的成本 ，

”

。 同时他还

补充道 ，

“

我们不仅解决了按时交付问题 ，

还扩大了产能 ， 可以接更多的订单 。

”

ＣＬ３
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