
Before

引进企业：小型马达厂商 课题：缩短换产调整时间

“想在不降低设备运行率的情况下
进行多品种小批量产品的生产”

L
02

● 停止位置可通过程序自由设定、变更
● 无需换产调整作业
●可实现夹具的通用化
　(削减生产成本、管理成本)

换产调整时间
显著减少！

雅马哈的提案内容

1个月减少了16个小时(2天)的换产调整时间！

改善效果

想减少换产调整
导致的时间损失，
提高设备运行率

客户的问题

以往的改善方式是�

很难提高设备运行率

提高设备运行率的方法
▶同一品种尽量集中在一起生产
▶尽量简化换产调整作业，缩短作业时间
▶积累作业经验并手册化，提高作业效率

＜例＞ 换产调整所需的时间

2 天
1个月中

UP！
设备的运行时间

(工厂的运行时间：8小时/天，运行20天时)

1次所需的时间

5分钟

1天所需的次数

10次以上

1天所需的时间

50分钟/天

设备停机时间(每个月)

50分钟×20天 = 1,000分钟/月(约16个小时→2天)

0分钟 0次 0分钟/天× ＝

× ＝

0分钟/月LCMR200

以往的方式
传送带

1种夹具

产品

A 产品

B 产品

C

可实现夹具的通用化
(3种产品·3种尺寸=1种夹具)

产品

A
产品

B
产品

C

9 种夹具

产品C停止位置

产品B停止位置

产品A停止位置

不同的产品需要使用单独的夹具
(3种产品×3种尺寸=9种夹具)

大

中

小

产品C停止位置

产品B停止位置

产品A停止位置

停止位置可通过
数值(程序)
进行变更

需要根据不同的产品
变更限位器位置等
进行换产调整

限位器

After

线性传送模块
(LCMR200 / LCM100)的提案

第1层
第2层
第3层 小

中
大

● 需要根据不同的产品变更限位器位置等
进行换产调整

●不同的产品需要使用单独的夹具
●因换产调整而引发作业错误的风险仍然发生
　 

LCMR200

LCMR200的功能说明与优点〈与以往方式的比较〉

　需要使用变更作业位置的3轴机器人，
　设备尺寸变大。
　需要变更限位器位置的作业，花费工时。

　用于变更作业位置的机器人的1轴由LCMR200来分担，
　因此2轴机器人即可。可缩小设备尺寸。
　停止位置可通过数值自由设定。

旧式传送带

实现了多年“零换产调整时间”的愿望
以前，为了高效进行多品种生产，我们在改善品种切换作业方面花了很大的力气。在我们的努力下，作
业时间从10分钟减半为5分钟。有客户来工厂参观时，我们就介绍这些改善效果。

但即使缩短了作业时间，1天要进行多次5分钟作业的话，谈不上是高效。为了不降低设备运行率，我们
需要优先把生产数量多的品种进行一定程度的集中，然后再生产。

这次我们之所以探讨引进雅马哈发动机的LCMR200，是希望能进一步提高设备运行率。

由于LCMR200可以通过程序来变更停止位置，实现了“无换产调整作业”，因此我们收到了预期效果。
接着我们在后面的设备上也采用了LCMR200，该设备在投放侧装有读取产品二维码的机构，废除了从
触摸屏进行的操作。这样就实现了全自动化。由此，设备运行率大幅提高，无需再进行品种切换，现在也
不用在意小批量的订单了。

客 户 的

心声

小型马达厂商
设备设计人员

使用LCMR200改善换产调整作业

托盘固定，
在设备侧变更位置

无法在设备侧
变更位置时，
需要变更限位器的位置

775mm
SXYx：3轴时
(X轴：400mm)

停止位置

限位器

以0.001mm为单位，
通过数值指定停止位置(重复精度：±0.005mm)

停止位置

滑块向
前后移动

188.5mm
SXYx：2轴时

可缩小尺寸

无需限位器、气缸
无需换产调整

变更停止位置时

1

1

2

1

2

1

2

2

线性传送模块
LCMR200

详 情 由 此 确 认 雅马哈智能机器公众号

0706
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