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而不需要人工参与
，

从而达到了无人化作业的目的
。
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材送料装置在车床上的应

用是非常有效的
，

它允许

车床本身连续不断地从棒料上加

工多个工件
。

另一方面
，

卡盘装

置需要采用某种形式的机械手来

装卸工件的毛坯
。

有些车床装有

成套的机械手系统
，

由机械手来

履行工件的装卸职责
。

如果您现

有的卡盘装置没有这种机械手系

统
，

那么可采用另外的替代方法
，

实现晚班无人的自动化作业
。

位于北卡罗来纳州 ���������

市 的 ����� 公 司就开 发 了一种

独立的 门架式上料 系统
，

用于

卡盘的工件装卡
，

其名称 叫做
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�自动上料系统
。

该装

置采用悬臂式设计
，

带有一条门

架式悬臂
，

可以来回移动以确定

零件捡取装置的位置
。

这一独立

的装置不是通过机械的方式与车

床连接
，

因此在机床切削加工期

间
，

不会因门架的移动
，

将机械

振动源传导给机床
。

每一台车床装有一道专用防

护门
，

可以让门架悬臂和零件操

纵装置接近加工区
。

机械手可以

从装有零件的托盘上或从装载机

范围内堆放的料堆上捡取零件的

毛坯件
，

而这一装载机的位置位

于车床的主轴箱顶端
。

还有两辆

带有轮子的小车
，

作为标准配置

与门架安装在一起
，

其中一辆可

用于装载新的毛坯件
，

另一辆用

于给机床送料
。

根据不 同的零

件
，

采用 �个托盘
，

在脱机状态

下
，

将零件装载到带有轮子的小

车上
。

机械手上装有两套夹钳
，

可

以从车床的主轴上卸下已经完成

加工的零件
，

然后再装上一个新

的毛坯件
。

完成加工的零件被放

人到托盘内
。

当一个托盘内的零

件全部加工以后
，

另一个装满毛

坯件的托盘就自动地在机械手之

下就位
。

当整辆小车上的零件全

部加工完成之后
，

就可将另一辆

装满毛批件的小车推送到位
。

每

一工件的捡取过程通过一套手动

控制来控制机械手的运动
。

然后

按照后面需要加工的相同零件的

次序
，

创建程序储存起来
。

门架

的周期由来自车床数控系统的�

代码启动控制
。

装载机的�行程为�����
，

其 �行程为 ������
，

适用于各

种车床
。

可加工的毛坯件重量为

�����
，

通常零件的装卸时间为

��
。

在装载系统上还可以安装后

处理检验系统
，

如机械手可通过

一激光计量仪进行编程
，

使其符

合一个精加工件的加工要求
，

然

后采用这一数据验证所加工的零

件
，

并通过闭路连接
，

将信息反

馈给机床的数控系统
，

以便给刀

具长度进行自动补偿
。
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