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立足岗位创新立足岗位创新立足岗位创新 助力降本增效助力降本增效助力降本增效

为智能料架装上“智慧的翅膀”

自主创新设计成型刀具，解决主缸体倒角问题
记制动系统合理化建议项目

记上柴公司合理化建议项目

本报记者 林芸

复工复产以来复工复产以来，，上柴公上柴公

司产量连创新高司产量连创新高。。作为公司作为公司

22--33LL 柴油动力发动机的生柴油动力发动机的生

产主战场产主战场，，101101车间的产量车间的产量

波动较大波动较大，，装配线的生产节装配线的生产节

拍也在逐步调整中拍也在逐步调整中。“。“虽然虽然

生产节奏加快生产节奏加快，，但我们并不但我们并不

担心拿错物料担心拿错物料，，因为无线智因为无线智

能料架起到了关键作用能料架起到了关键作用。”。”

一位智能料架的操作工告诉一位智能料架的操作工告诉

记者记者。。

他口中的这个无线智能他口中的这个无线智能

料架料架，，正是由发动机二厂正是由发动机二厂

101101车间高级经理王佳佳提车间高级经理王佳佳提

出的出的““建议建议101101车间制作移车间制作移

动式智能料架系统动式智能料架系统””合理化合理化

建议项目的攻关成果建议项目的攻关成果。。

因排放标准从因排放标准从““国五国五””

升级至升级至““国六国六”，”，从从20192019年年

开始开始，，101101车间处于产量调车间处于产量调

整阶段整阶段，，很多零部件的装配很多零部件的装配

岗位随工艺规划的调整而变岗位随工艺规划的调整而变

动动。。因现场已有料架固定在因现场已有料架固定在

操作人员身后的线旁流利架操作人员身后的线旁流利架

上上，，且有大量控制线路且有大量控制线路，，调调

整岗位时工作量很大整岗位时工作量很大。。

要使智能料架快速要使智能料架快速、、方方

便地调整位置便地调整位置，，其难点就在其难点就在

于如何解决现有成捆的控制于如何解决现有成捆的控制

线路的安装与布局线路的安装与布局。。很快很快，，

王佳佳在现场使用的无线对王佳佳在现场使用的无线对

讲机上找到了解决思路讲机上找到了解决思路。。

““无线对讲机加快了生产现无线对讲机加快了生产现

场信息交流的速度场信息交流的速度，，使用效使用效

果良好果良好。。依此场景依此场景，，我联想我联想

到车间的料架能否通过类似到车间的料架能否通过类似

于无线对讲机的方式实现无于无线对讲机的方式实现无

线信号的传递线信号的传递。”。”

20192019年年33月月，，该项目报该项目报

公司制造部立项批准后开始公司制造部立项批准后开始

正式实施正式实施。。

在具体的实施过程中在具体的实施过程中，，

王佳佳也曾遇到过一些难王佳佳也曾遇到过一些难

题题。。其中一个便是系统方面其中一个便是系统方面

的问题的问题。“。“最初最初，，我们设想我们设想

在在 PLCPLC 控制器上仅配置一控制器上仅配置一

个无线信号发射器个无线信号发射器，，所有的所有的

智能料架都能接收其发射的智能料架都能接收其发射的

信号信号。。试验下来发现试验下来发现，，无线无线

信号传输较慢信号传输较慢，，若采用轮询若采用轮询

通讯的话通讯的话，，等待时间较长等待时间较长。。

随后随后，，我们改为一个无线信我们改为一个无线信

号发射器对应一个无线信号号发射器对应一个无线信号

接收器接收器。。这样这样，，传输时间是传输时间是

缩短了缩短了，，但新的问题又出现但新的问题又出现

了了，，无线通讯之间出现了干无线通讯之间出现了干

扰扰，，丢失数据丢失数据、、通讯卡顿的通讯卡顿的

现象时有发生现象时有发生。。所以所以，，我们我们

又优化了无线信号发射器信又优化了无线信号发射器信

道的设置道的设置，，并且让发生器不并且让发生器不

同时发射信号同时发射信号，，使每个发射使每个发射

器的发射时间间隔器的发射时间间隔 100100 毫毫

秒秒，，解决了料架无法接收信解决了料架无法接收信

号的问题号的问题。”。”王佳佳说王佳佳说。。

智能料架于智能料架于 20192019 年年 1111

月正式投用月正式投用，，目前已在公司目前已在公司

101101车间的转速信号盘车间的转速信号盘、、活活

塞冷却喷嘴塞冷却喷嘴、、电热塞等关键电热塞等关键

零部件的生产线上进行了推零部件的生产线上进行了推

广使用广使用。。

改进前改进前，，料架移动到其料架移动到其

他岗位非常麻烦他岗位非常麻烦，，需要设备需要设备

供应商进行移位和线路的布供应商进行移位和线路的布

局安装局安装。。改进后的料架下方改进后的料架下方

还配有带锁万向轮还配有带锁万向轮，，只需操只需操

作人员将料架直接推至相应作人员将料架直接推至相应

岗位岗位，，工艺师再调整系统数工艺师再调整系统数

据即可据即可。。按照每年每组料架按照每年每组料架

调整调整 22 次计算次计算，，现投用的现投用的 55

组料架每年可节约调整费用组料架每年可节约调整费用

2525 万元万元，，且单次调整工时且单次调整工时

由由 2424 小时缩短为小时缩短为 00..55 小时小时，，

极大减少了对发动机装配线极大减少了对发动机装配线

的影响的影响。。同时同时，，改进后的智改进后的智

能料架放置在操作人员侧能料架放置在操作人员侧

面面，，每次取料相比改进前可每次取料相比改进前可

节约节约33秒秒，，减少了操作人的减少了操作人的

动作浪费动作浪费，，提高了工作效提高了工作效

率率。。王佳佳说王佳佳说：“：“操作人员操作人员

很满意这样的改进很满意这样的改进，，智能料智能料

架可快速移动架可快速移动，，做到与节拍做到与节拍

调整无缝衔接调整无缝衔接，，能帮助其做能帮助其做

好岗位变化时的质量控制工好岗位变化时的质量控制工

作作，，并且节约了取料工时并且节约了取料工时。”。”

本报记者 林芸

““原先原先，，我们每天要安我们每天要安

排排66名目检人员在内窥镜下名目检人员在内窥镜下

检查检查GG11GG44倒角质量倒角质量，，以防以防

止该问题影响上汽通用止该问题影响上汽通用318318

主缸体质量主缸体质量，，造成产品报造成产品报

废废，，这无疑会增加公司的成这无疑会增加公司的成

本本。。通过创新技术攻关通过创新技术攻关，，我我

们自主创新设计了适用于上们自主创新设计了适用于上

汽通用汽通用318318主缸体的非标成主缸体的非标成

型倒角工具型倒角工具，，不仅降低了刀不仅降低了刀

具成本具成本，，同时提高了产品质同时提高了产品质

量量，，预计这项合理化建议项预计这项合理化建议项

目每年将节约金额目每年将节约金额 5858..1515 万万

元元。。现在现在，，我们主缸的目检我们主缸的目检

人员只需要两名人员只需要两名。”。”设计该设计该

刀具的上海汽车制动系统有刀具的上海汽车制动系统有

限公司工业工程部主任工程限公司工业工程部主任工程

师邵满良告诉记者师邵满良告诉记者。。

据介绍据介绍，，原来原来SGMSGM318318

主缸加工主缸加工 GG11GG44 倒角倒角 00..11±±

00..0505××4545°°mmmm采用的是采用的是TT44

封槽刀具走圆弧插补程序封槽刀具走圆弧插补程序，，

由 于 主 孔 直 径 较 小由 于 主 孔 直 径 较 小

（（1818..66mmmm），）， 加 工 密 封 槽加 工 密 封 槽

时时 ，， 密 封 槽 直 径 为密 封 槽 直 径 为

2525..0808mmmm，， 槽 宽 为槽 宽 为 44..66 ±±

00..0202mmmm，，密封槽距离孔口密封槽距离孔口

9898mmmm，，切削量大切削量大，，排屑困排屑困

难难，，容易造成容易造成GG11GG44倒角不倒角不

均匀均匀，，影响产品质量影响产品质量，，甚至甚至

容易造成产品报废容易造成产品报废。。

为此为此，，邵满良带领着主邵满良带领着主

缸机加工创新工作室进行技缸机加工创新工作室进行技

术攻关术攻关。“。“通过集思广益通过集思广益，，

我们先设计了一种成型刀我们先设计了一种成型刀

具具，，该刀具前端的一个切削该刀具前端的一个切削

刃可切削加工刃可切削加工，，替代原来的替代原来的

TT1212镗刀功能镗刀功能，，在刀片后端在刀片后端

做出做出 00..33××4545°°mmmm 成型刀成型刀

去完成倒角去完成倒角。。之后之后，，我们又我们又

自主设计了自主设计了 00..33××4545°°mmmm

成型刀片成型刀片。。先找了几片先找了几片 TT44

密封槽刀具更换下来的废旧密封槽刀具更换下来的废旧

刀片刀片，，请国内的刀具供货商请国内的刀具供货商

按图纸要求修改了几片按图纸要求修改了几片，，然然

后开始安装调试做试验后开始安装调试做试验，，并并

优化了优化了NCNC程序程序。。该刀具自该刀具自

20182018 年年 1010 月开始在月开始在 700700##维维

瑟车削中心设备上试用瑟车削中心设备上试用，，未未

再出现过再出现过GIGGIG44倒角不均匀倒角不均匀

的问题的问题。”。”邵满良说邵满良说。。

在该创新项目进行过程在该创新项目进行过程

中中，，团队也碰到过难题团队也碰到过难题，，主主

要是刀具安装的偏移量确要是刀具安装的偏移量确

定定。“。“为了提高刀具的刚为了提高刀具的刚

性性，，我们使用的是热涨刀我们使用的是热涨刀

柄柄。。安装刀具时安装刀具时，，热涨刀柄热涨刀柄

涨开时间仅有涨开时间仅有33--55秒秒。。如何如何

将在那么短的时间内完成刀将在那么短的时间内完成刀

具的安装具的安装，，团队也是费了一团队也是费了一

番功夫番功夫。”。”

因为刀具安装精度较因为刀具安装精度较

高高，，而且热涨刀柄冷却后而且热涨刀柄冷却后，，

刀片的偏移量还会有少许差刀片的偏移量还会有少许差

异异，，所以每次安装刀具时所以每次安装刀具时，，

刀具调整工要重复调整好多刀具调整工要重复调整好多

次次，，全靠手感和运气全靠手感和运气。。若一若一

直这样的话直这样的话，，以后大批量安以后大批量安

装刀具时会浪费很多时间装刀具时会浪费很多时间。。

团队通过观察发现团队通过观察发现，，热热

涨 刀 柄 上 有 个 直 径 为涨 刀 柄 上 有 个 直 径 为 phiphi

44++00..015015 的孔的孔，，在刀片安装在刀片安装

位置的对面位置的对面。。刀杆上有一条刀杆上有一条

33..0303±±00..0101的槽的槽，，也是在刀也是在刀

片的对面片的对面。“。“我们就思考我们就思考，，

是否可以以这两处作为基是否可以以这两处作为基

准准，，再做一些标准心轴再做一些标准心轴，，在在

安装刀具时把标准心轴穿过安装刀具时把标准心轴穿过

phiphi 44 ++ 00..015015 的 孔 到 刀 杆的 孔 到 刀 杆

33..0303±±00..0101 的槽里的槽里。。这样这样，，

安装刀具就比以前方便了很安装刀具就比以前方便了很

多多，，而且所有的刀具调整工而且所有的刀具调整工

都会安装都会安装，，基本上安装基本上安装11--33

次就能完成次就能完成。。最重要的是最重要的是，，

能保证在能保证在33--55秒内完成刀具秒内完成刀具

的安装的安装。”。”邵满良说邵满良说。。

虽然该创新项目取得了虽然该创新项目取得了

成功成功，，但团队并不满足于但团队并不满足于

此此。。邵满良告诉记者邵满良告诉记者，，因该因该

成型刀具上镶嵌金刚石刀成型刀具上镶嵌金刚石刀

片片，，刀片安装精度要求较刀片安装精度要求较

高高，，目前只能依赖进口目前只能依赖进口，，价价

格昂贵格昂贵。。接下来接下来，，团队希望团队希望

能与国内的刀具供货商合能与国内的刀具供货商合

作作，，将该成型刀片进行国产将该成型刀片进行国产

化化，，进一步降低刀具的成进一步降低刀具的成

本本。。

集思广益创新设计
3-5秒的挑战

无线对讲机的灵感
与生产节拍无缝连接


