
英格索兰动力工具
案例分享 白色家电篇

潘启明



洗衣机典型工位装配方案洗衣机典型工位装配方案洗衣机典型工位装配方案洗衣机典型工位装配方案



过去过去过去过去,,,,对生产效率的追求决定了生产过程的特点对生产效率的追求决定了生产过程的特点对生产效率的追求决定了生产过程的特点对生产效率的追求决定了生产过程的特点…

冲击板手是经常采用工具

冲击板手仍然是最快的工具

在动力工具中，具有最高的功率-
重量比



如如如如今今今今，，，，家电行业面临许多挑战家电行业面临许多挑战家电行业面临许多挑战家电行业面临许多挑战

客户客户客户客户需求需求需求需求：：：：
– 更高的质量更高的质量更高的质量更高的质量
– 更好的人机工程设计更好的人机工程设计更好的人机工程设计更好的人机工程设计
– 生产的灵活性生产的灵活性生产的灵活性生产的灵活性
– 更低的生产成本更低的生产成本更低的生产成本更低的生产成本
– 必须以保证生产效率为前提必须以保证生产效率为前提必须以保证生产效率为前提必须以保证生产效率为前提





工艺需求表



应用工位应用工位应用工位应用工位——皮带轮装配皮带轮装配皮带轮装配皮带轮装配

扭矩要求:40-70Nm



皮带轮工位电枪：QE6AT080PA4S08

产线 新线

螺丝拧紧数量 1

生产节拍
24H

每条线一天4500-5000

台

以前使用工具类型 气动定扭工具

客户评价:以前使用气动工具装配，打自攻螺丝速度慢，精度差，工具故障率
高。使用英格索兰工具，目标扭矩45Nm,可以快速实现一步到位，提高效率；
工具精度高，保证装配稳定；故障率低，平均使用寿命超过500万次。

英格索兰解决方案



应用工位应用工位应用工位应用工位2——配重块装配配重块装配配重块装配配重块装配

扭矩15-40Nm，此工位为自攻螺钉，牙数在10圈左右
建议使用QM系列多轴同步拧紧,QE弯角容易高温保护



英格索兰解决方案
平衡块工位工具：QE6AT030PA4S06

产线 新线

螺丝拧紧数量 6

生产节拍
24H

每条线一天
4500-5000台

以前使用工具
类型

气动定扭工具

客户评价:以前使用气动工具装配，打自攻螺丝速度慢，精度差，工具故障率
高。使用英格索兰电动工具，目标扭矩15Nm, 可以快速实现一步到位，提高
效率；工具精度高，保证装配稳定；缺点是工具必须采取降温措施如图。工
具平均寿命超过500万次。



应用工位3——电机（定子）紧固

扭矩要求：10-25NM



英格索兰解决方案
电机工位工具：QE6AT030PA4S06

产线 新线

螺丝拧紧数量 2

生产节拍
24H

每条线一天4500-5000台

以前使用工具类型 气动定扭工具

客户评价:以前使用气动工具装配，打自攻螺丝速度慢，精度差，工具故障率
高。使用英格索兰工具，目标扭矩15Nm,可以快速实现一步到位，提高效率；
工具精度高，保证装配稳定. 故障率低，平均使用寿命超过500万次



英格索兰QX工具安装，皮带轮式电机，每台2个螺栓，日产8000个
螺栓。QX手枪式工具，使用灵活，手感舒适，在这个工位上由于
要求扭矩不大，为4-6牛米，在速度和节拍上用户反映良好。以后
可以适应海尔的数据采集需要。

青岛海尔电机安装青岛海尔电机安装青岛海尔电机安装青岛海尔电机安装



应用工位4——内桶法兰紧固
扭矩要求：15-40NM



应用工位5——外桶前后紧固

扭矩要求：5-12NM，此工位螺栓数较多，20多颗，工具使用频率较高
建议QM系列多轴拧紧



英格索兰解决方案

合桶工位工具：QXC5AT20PS06

产线 新线

螺丝拧紧数量 7-10

生产节拍
24H

每条线一天
4500-5000台

以前使用工具类型 气动定扭工具

客户评价:一直使用高速气动工具装配，工具故障率高，保养费用大。使用英
格索兰QXC工具，目标扭矩6Nm, 速度够快，故障率低，可作为气动工具的
备用工具。



应用工位6——减震器紧固

扭矩要求5-12NM



英格索兰解决方案

中的是：减震器工位，每台2个螺栓，硬链接，每天8000个螺栓；使用情况
较为稳定，因为是硬连接，英格索兰的电轴性能达到了充分的发挥！也是比
较适合电轴应用的工位。（但是阿特拉斯的电轴在此工位上出现了把减震块
打碎，打裂纹的现象）

减震工位工具：传统电枪



应用工位7——加热管紧固

扭矩要求：2-8Nm



应用工位8——运转螺钉

扭矩要求：3-15Nm



使用IR 工具的条件：
• 实际提供24月（多达500万次以上装配量）的质保期
• 提供2小时响应的上门服务；
• 提供夜班响应的上门服务
• 提供免费保养服务
• 付款方式
• 同类产品价格最低

后期发展计划：
①试用气动工具 ②试用自动化装配方案

如何赢取订单


