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载货汽车纵梁新型冲压生产线
中国锻压协会 C北京100048) 宋拥政

【摘要1月4 T载岢^车*渠新q"＆±产

％ 辊形*冲孔线折{线＆变栈自Ⅱ《线的

组成镕均性n特^Ⅱ其&m々展2对n内

其有拳考价值和指牛作目

纵罐足牡货t’L车车掣的￡匿构什．常规板悼

蜥5～Rmm．¨服姒座Y,j450 550MPa．愎盘为

l 50～”u⋯．樊高为“p—q5mm，拄噬为40P,6 u
I 2 000mm通常来用左K舡科．址J』儿ⅫJI力机

自I模几，甜J}进行落料、i,b4L1}u J&形。

五年求裁衍，件纵桨住利料性能救血形状
及}用牛产线方【衙商许多新的逊胜。敞洲脱行纵紫

扳厚为5～8mm埘睢证睦为500～700MPa+r*机

取高强度．悼板取弱强度。鼗始^下纵粱n々趋势足

机材增厚高强，-苛韧，敖晰婪求加茳，加赢，j

架嫩l“烈屁哇啦层，而乍架城能币尘或肯提高前

抛是要降低车暇和』垃奉。晡洲现盯“亢蔽而梁取代

坐戡面操．扎【14也fI姐若这个方向盐胜Jq为血紫

虹释身组玎11产，_J赴少T凡掣Ⅲ力机jE_』横凡的矬

许。

住，牟，L岂皴备Bm{的最J、杜朱址步t爱秆：

卅辊If、幔形青瓿而粱⋯+而r“t扎机冲哉卣谁腹面

啊】麒越IAI扎；用纵姑折弯肌特点桨沿纵向折成前斑

情密的乍架形状，用液压力机自l筷具成嘭Ⅲ阿罐前

端的变盐血郭”。造·‘E嚣备都址专用牛J“：线模式，

将机电、液气模堕卜一线采用数控拄术

其有较高n0’k J“被牢、n动ft靴窿巾』“察性与一4

帮性，以＆㈣十自的物流状志，能自}较女}地满址税f℃

拽货f‘L乍纵罐多r¨种小批盐帕生P妥求：

纵梁辊压成形』二广：线

辊JI成膨纵罐 址将定赶舨制卷料绝^线牲

6 2～01f：曼嚣兰裟型“。7女￡"⋯

视床卸件斜造技术专强

■靼I。成嘭¨硭长"瑚f，艟2啦≈所需的U孵，L

棱Ⅲ罐，纵爆辊Ⅲ膻孵生产挫I r料单元"巷竹

正救。F单无唧料★r11．J[辊压成计王竹Ⅱ切10r

单元 F料∞7E液爪系统和电控系统组成(见㈣

I)。JEl艺滴程为：I．料丌卷一枝_：卜鳟*

辊形纠断一F抖。

目『牲Ⅲ啦*_t十线

纵繁辊Ⅲ成形'lZF线能够满址1：同板悼腹

斑群r∞的多种觇f*纵粱成形+iL,Y0所臻求的JL何

精度．缩hf牲蟛换产删骷叫川，n柏轻高的生P教

书f≥20ni,'mi])与rT弹性。

1上抖开卷柱平、剪料头单元

f十：}巾mm l料牟催升降抖絮和液址传动系

统等目I成，⋯l二将巷#}运送t开卷肌h。¨卷∞，L

山日￡撑结佝，m液’1；∽F】动惟紧挂料将‘L腥"．

芯}m转述Ⅱ幢-4州，也可被功拖功胜转成耐卷料

施舢Ⅱ张山。性F竹m rh帆身午0『牲、g组挫P

辊自I由轮碱盐抟功系缱译fi[成叮对卷料j!}打租校

·F。w料头，n无用J嘶州卷★和瑶曜+利*剪扳机

为液脏叔扣¨}功形式。

2辊压成形单元

辊培墟蟛单Ⅲ是纵嚷鞲m』止嘭‘t，线的梭．b部

H．打m武剌"式州“口f，栅水式。

(I)Ⅵ止桃厄成嘭单t由牿悱札体 r牲



视床静静缸造技术专粒

颦，立辊禁辊r使n、枝直帆，减速请万向联

轴节减速札和血溘嘲谴lU曲机虬戍。其中．艳傩

机座为争铜埠接．打越姑的⋯应和安装丧卣，保证

平辊架，立辊槊秆1桂^凯住J而的精确定位。一F槛

川式棉架由 时壳右对称的幛坊上下蚺副芈扦的

}4轴与泔块m成。机槲慢肜】芝，需婴l 4纰午辊架

构成靼压幔”竹正帅主体。当改变纵罐舨军时，需

f动埘整中辊絮E下辊轴的中心距。立捌架把辅助

辊雎啦膨装置，根据伐形T艺需要，在牛}＆架之川

陛置6组立辊架存一p辊架内瞳置3组^辊地。

辊r模只丹上糍幢和f、辊横，甜制端舟币辊架

的J。F辊轴上(虬幽!j。

“1＆喹纵啦宽座时，需要悼}几1月祭上1一填县的

轴向棚"黼J一。“1政坐成肜删册叫，j嚣伴凯“坫掣

{＆杖l：安镀耐j，止新叫阳靼挂。

l≈!，试辊H戎·g单¨

校直机m机梨阿引I。下。F辊、两组左右止

辊。朗}H偏转州整机构d【戍，川术调整绷襞腹面、

兕而的直线度和整根纵浆的州曲崖。

出轮减速辅肓多虮、捧联轴器滑纵向串联，置

于平辊架的一川．用来战坐a!z☆扭矩的输^输出

方盘【，[配p辊颦t f-辊馔转动的迪比*系．通过

“向联轴h．唼聪对下辊架㈧：辊轴的H驱动或单

蜓动。“}《谰速电动机引减述机 岣辊压城啊￥元

提供初#i韭述驱曲州矩。

日止辗睚戍膨单元结栅简竹终济蠕用，造台

堆崽格批量生J“：，通J』l目换轮幢的轴【l】J隔n，f

少键适Ji纵泶腹宽的变化爱求忸渊换时㈣转k．

舟降低一kP牢。埘r频繁按f+。工·兄，闭式辊慷啦彤

T，鬟繁警‘

方式不能满足使川要求选种情眦下Ⅱ选择歼武辊

托成形方式。

(2)忤式{圳h成啊雎元 肝武辊H成嘭单元

与闭式辊压成肝王单兀的士姜差圳是将目L雎m整体式

变为分作式，将牛 七辊架山^：{一对称的封闭嘭

式变为寿肃耐称Hf什的怂臂彤式(址日j)，fq

时．袒傩$M轴庄删盎右俐的组眍曲尘为对^靠恩

ff辊轴n0辑组驱动。

H3 Jnt辑n战”皿n

o似机庄有州叭， 虮为固定形式，l。埘当装

扮成膨俐辩山的多目【悬臂式辊架 #组}}目女轴器

纵Jfu水雌n0减浊筘，以蹙旌述札自直i斑I雕血电动

机．B一组为可移动f口式，尘装昔成形”恻豫而

的多叭世臂式辊架桃成谴辅。移曲机H一由“洗凋述

电动"L躯动蜗轮蜗朴，束lⅧ节耗Ⅱ脏孵堆正的抽

|__】扦度，吏理纵粱8女世变化的快捷州整，m过蜗乾

副【‘I锁IU动"L抱闸和液ft锁紧，保“f开度附定f

峦。哺组机J啦上对你安装的减速辅由多组北键轴

磐横向联接戎现J’垒尚；怂觜辊剿j的同事转动。

丌A辊匝成形模县安特九辊轴怂臂端．按产时

f删批醺Ⅱ．时J载齿“乍纵粱成肜而吉．由于

腹lff『和冀^1帅内酬角月尝硎制针Pl?能斫J|桩匣的m

制当R<IImm时板利易裂开所以井式辊压成

形纵景辊揽对应～圆角R为llmm。上1、息臂辊轴

的中0距．可通过“L的尘雠尚轮世行机动无啦

峭节．m适应纵棠舨睁的变化．升式辑匝成联单兀

斜耐纵桨饪觉垭悖的变化，霄脱r十川换嵌的快

速嗍整姓闭，t单元罹菩提高r生产教率相使用

；障。

女∞州⋯”裟：虢，Z：2 7



T，!警蓑冀

3切断单元

∽断竹Ⅲ挑定昔杜条锥n二线的成形，m鹰．Jh删

丘芒赶模其_】压山"l组成。坷常果川跟踪r¨J断

方式．“达刊纵粱辊瓜战成形遮艘为20m／mi『1的J“

能要求。Ⅵ断长鹰巾删k址a构1茈的闭环最统控

制记许预设长度．一舭螗火辑¨．成形速幢I-UJ断

K鹰雌篪为i 3mm。

H聃f筷县祁压山札冉曲种组仟方式：压力扎刨

定桃且*B踪碰山钆与横具一体PH踪。

压力机固定楼其跟蹿方式．其压山"L为帆槭

武冲住救敬为40～80次／rain，摊nJ．j何f正城料

斜¨』模，一nⅡ导轨与纵桨随功。当纵架穿过髓n选

到l￡定k度时．模具即与其⋯遮j=l|迅压打饥、行¨一

压r^．切断时檀足‘，压力HL上Ⅻ有滑动．蝴『扑酬㈣

约n_5s。一删斜切的纵粱断II停住船扭和皂制．’-

纵桨腹宽或鲻高变化时，需要更换酬讣搂县零件。

压力帆与挂n体跟踪矗武(见目4)。攥具

为两删斜叼模 1．霞触压￡r螺动．斜Ⅲ楗通过机动

硼节丌度，以适应绷罐腹窀+§他耐应杜十腹啦范

Ⅲjl需陌童J：碰。两驯斜切有废料切|I；l『花两⋯斜

¨之前 婴许世；￡长艘刈应的纵禁嘘面上预r，”出

IOmm—lOOmm的措向腰形槽。K力机与襁娃体

跟踪打式在最^辊压戌形速鹰下叫断长度误差为

+2mm。曲伸懈切叫受力，P衡，纵桀断1】良好。

日4№nnb接具·悼m％Ⅵm单E

4下料单元

F料装置由辊子纵送装钭。，链条磺送鞋置组

j垃。在长切断ffj纵粱破其看】蔑形讹纵罐推动，沿纵

送装置前移。链连璇置“¨Z升摆降，沿横㈣柑置庄

纵逝辊之I'nJ ～纵粱沿纵向触推J§剖姓左竹置链

逆装矬摆l将纵啭十t起，艏退至相q；的转片或堆垛

8翟：兰2嚣登≯”女跏。⋯

机床舒佯雠技术专题

J：他L。

5液压和电控系统

液1]i东统分制为上料 ”罄枝平 剪加性供

液压动山。纵罐鞋压成肜线电控系统III强电柜操

作台．外H：枷删m件‘}组成。陂n谓蛙 rz女

n动r件方^。由Pl—c集巾控制，配什凡机界卣，

采甩k儿m话输k方止，n甜长悭璇宅、№态忱

控 自动l|彀洼鹰设定 自动／下种进给连续

剪切，故障报警雎采缱雌护等功能。PLc 凡饥

羿而、A涟删建装置等秉lfll，ROFIBU S-DP0线连

接，实现J’总线控制．提高丁通信j』i度R抗f‘扰能

☆．降，啦r艘障率和椎修或本。丌式纵键辊限啦孵

线迁采川r墓rPC控制的外胜式数掩系统，通过

“^Ⅲ接口进入『：J局域叫．蛮现，：肘址线耻示，

具有广|动编甩≮优化r艺磐挝n动存储艘障自

l≥断及远程监控锋功能，

_二．数控纵梁三而冲孔生产线

数怙姒泶，zp扎拽山r料 、料、键道和送料单

Ⅱ、恒蛳c¨L"l摧自冲，孔帆倩堰气曲墟数控系

统组成。井机械部分沿纵rr,Hl}布。川F r-|l哉lJ形亢粱

噎而聪面}：的大量连{《{L和击娃扎，jf能够遣啦

多种纵粱地倍舢r十扎婴求，rL右较高的孔址精度

，t产敬卓和稳定”』鼎性，以腿较长的模n寿命。

纵繁冲孔姥I艺流程山：自动描H I．料数扎

纵向送料 数控横穆以艟漓nif十张腹而扎一数

控纵向山针·n诎椭们下料。

(I)上r抖-n兀n动1．料下料小兀n制

位l。生一“线酋堤州端．均¨1多虬横向F排的电动链

Jt机构组成。链条上仃推抖装置．fn动机船动链条

往复垭动，自动完成寻料和b料成音n曲完}茈下

{’掉，l“}Ⅱ*}协置耳倚。

f 2)辊道竹元曲纵蜒计蹦向移动提供主

忡定皿顶紧和啦动。出世料￡掉辊摩摊世料

辑出料立撑辊等班成。进料土撑辊宦转扯I料鞋

爿鼬杂两侧．纵向世料时盘撑纵嗥临扳山面．掉将

纵禁冀扳讹后外而定促，前”而吼鬟。摩镩琏抖

辊安装n：址料旺城．由其上的电动¨L驱动蚪辊．睢

枯带动纵犟7f}纵向移曲；出料土掉辊＆装证下十{装

"的链*州剧⋯f}时目r￡撑纵耀腹饭II!，I-LJ叫。



机床部件糊遣技术专题

(3)逆料单兀娃两套桐『d的数控传送裴

韫．用于将纵罐兜紧井滑纵向送进和干爹出，讣刖咒

千r料上撑辊2li和I、料芷撑辊2前。纰向虫紧迸

料出科装胃I+l湍珠＆打．伺啼电动机竞鬃油

缶[、浮动史钳等组成(虬圈5)。

H6噍m_I十n凯

幽定啦奢蛙有横向溶咋丝札廿轨伺毗电动

机等。移动小舟通过导轨滑块。]固庄球身连倍在

倒服电动#L舭动下}☆横向辅确缚动；移动床许l一装

有；rlqLilh缸直线导轨t-|l压卅块MqL艇且‘0压

料机构等。冲孔镗具为“排直列式，"l撞部"安

1：愁票

姨在冲压滑块L．通，』气缸hlii'；／中川批块蛮观选

蠖，F髓排分安装n移动床身的工作靠L。压料机

构峡聪冲孔前Ⅲ料、脱模后离料。进出料对巾定位

#【构安装在崮定眯身的进H1车+俐，耐纵粱沿纵向移

动进行对巾定位。

前后检删装置分刚以纵嘴鞯|叵的lj订情外面为聃

准通过I¨t的精密伸移1々甚％，控删m吱际壮准

‘_名业媾准间的羞恤，i^】唇通过捕H数{窜系统进}r

t,I，偿，以雠旺麟jI虹仆血到一-|l娅孔径rho的R J外

差。通常以絮扳后外卣为措Ⅲ的蛮际捡删塘准。

(5)豫而冲扎机由底虚穆动机怍 瓿删

式攥县$Iii P曲装苜等目l成(皑【d 5)。棒z☆机体f

卸装打水下r-"L油缸直线廿轨r，|1孔附址和直列

止懂凡。移动机体l自4小■札讳向，池mt捧平衡

札雨．Jm过庇哇1．的倒呱岖曲i＆Zlh]精确移动。汴

动裂*保证r-{，扎Hf绷罐M而靠刮⋯模l十套坐膨．

述进时纵桨鞲蚵与m艇研有川隙。摊断jllqL帆Bz

『_】J装仃精密n移份感器枪Ⅻ1纵桨恒面编嚣。和酿蜷

而r十孔机的l皿咄I还增加r横向伺服驱动装背性

穆曲机悱T☆描们移动．以造直纵桨宦应的业化。

{^)液h‘L动最统艘m系纯I I披Ⅸ夏站

液压阑巢墟块f,qljl{阀薷能器Ⅱ净帅裴铨等卅

成．II|下榨制兜紫 压料油自l，nn粒而群血r·|】

扎油缸。t十扎缸il作叫,g{-I IF,T_En柯杆雌均与蒂能镕

连通，形成嚣动他速r-{l压蒂能器捉f#的有扦腔*

匝实现rr"哉缓tck采川机液兜导控制的々用倒肌

籼．提高丁c十孔缸的拙向，±鹰自l冲裁^艇吼情攫，

气动系统m气埠处理单7c气缸气嘲碰甚斗t

等组成，用下控制J。料火紧麒禁选撵厦前后

怡删等．

(7)数摔系统膛冲扎编榉电摊乐统由强‘U

帕 丰操作台＆移曲按钮站组成#，制和阱硼整条

’产线完成{H J枷々i：作。数控系缱录用s『EMENS

840D时自控制内置人杏量PLC{[I碰船，"放式系

纯捍面友好fⅢ丁凡帆对话和程序管理，外部接u

fE于f；自仃储和秤序转存c，J通过“太㈨高琏Ⅱ向

传输或通过Rs422或R$232正常H向传输。具伟

监控报*故障n谚断数据断电保持等功能，蚌

一f啦时罹小。争线采用』．盛线控制打止]一件n劫

编稃被件，直接徜JHAUIOCAD]}I形成儿他cAD软

什q喊的DxF IGFs桔式的削形通j』J、仉界卣

t^十_⋯“”篓戮淼：2 9
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-¨'动_二幢纵犟t，】j扎氍J}，

(8 J托f＆组线方囊“}升杆蜥，Jn】冲扎线

『_可琏扛世缱群JJ=。’纵罐版面上俘拜琊"鞍太FJCL

时．1、‘葭组成直州武“}”摸Ja过腹斯t-I，扎机r—I牡，

山丁进步挺高冲裁巾产故书可缸，、孵戎JLfm组

线方熏。

二三．数控纵粱折弯生产线

数控批桨撕弯线的龌凡折毒珀度曲I lO。

m度{十制精度为o I。，州析：≮点Ⅻ城小m幽为

30f)mm以救生产丰为4 5mi 1 7件。依救^1．柑

，l料戒孵 】，料单，L“Ⅱ’￡动漓幢 电托系

统目}艘(吧型7)：丰嚣甩l时¨形占拙而纵爆＆

加强罐．f*纵向折弯成H“屯Ji窄fib'i，架彤状．以J6

应纵繁板早忸斑强高折弯角度的变化噩求。

H有秉性他自动化折鹰横H自适应}u析弯角嗖

日7折冉HL_Jt#}nm

cI)I料J*车，和I、针单元上针竹，LIh H

定料絮、摆动}料架组啦．椭址坯料放置f『I l料需

求．液压挖制㈣步L抖摆动。Jl料电无IIl辅迸辊道

和州雌迸料辊逋维成．均一4『目牡·F打引降“]a成

直泶折弯l』程。}l输送，并晓的变化要求，一Ⅲ】』frd服电

动虮旋转编码％＆兜纤式光电Jr弛可精确完成

抖*在位计妊送料。F料啦Ⅱ山下}：}小乖剌同宦

堆料掣完成出料＆j％垛。

f 2】成肝睁JL是纵-#析．§线曲挂心部”

10 2：三戮篙：嚣箩j ft“*一

机瘴郜件{4造拄术专题

ih I儿¨礁n虮成。【：饥帆斗订同，t和旋摆埘≈：

"．均西钢舨悍摇Ⅲ止料栅娃担H L斗蛆过州f_rrl．I

轴结构。引目定叽身相联，往油缸伟虹岍功p绕轴^

肃键拦．压川定和柱摧目L斗I。均装打压m¨缸。0

⋯折弯博县为多联组舟式．埘TI--】幢世舨厚的纵

韶n打自适I-i峡紧功能』t折I过程中纵桨张而尘

I[{能仃泣符，制。通过旋转编码嚣H弹拴洲比栅H

和肌身旋摆比例挖剖m．他纵罐析出Iol,jr§fh鹰均

可精确删节和自砩临m。

戎形竹1【的r怍过徉勾：”1纵罐被精确送奄射

个折弯-‘L州．纵桨强而艟樘具n道应*鬃．脏衙

触主帆油缸旭紧．姥摇"L舟I∞前(也1旋拦．纵桨

被向I、折弯然岳吏(蚯)鞯装咒橙"纵罐梭自

动送罩静一t析弯点戋(压}紧．硅攫机甘_l】】后

(址)挺摆．纵粱触向上折弯成为日“斑后窄的乍

粜形状(娃I目8)。

细幔．川r于孛制送¨丧鬃、升{雄甜l缸，以垃髓{t|_

的粤十戈紧汕缸自}机身_I!illl缸1，畦拦油mf。叫机身

旋捏?m缸采用电液比例控制，f*旺J’折弯精噬。打

重爱油$I：II々进mI}设有洲m点以利十艘障12断。

电挂系统由PI c挺中控制配仃^帆抖m，采

用凡机埘l^输^矗式．』L秆折弯角噬12定故抻问

雌Jl科状点临托．n曲L{数艘障报臀n n存

储膻吠州”小等助能。蚓叫12宵删韭 自动挫作规

范，u，根扑j牛f“：$求i活叫帖虮H_．岂誊数．以蛮

观PLC 凡扎抖而问HH抻制☆n0乜线{}制．

一篁一粼鬻以笪一函
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四．变截面成彤生产线

娜分市架拦求直藏而咝的前端呈尘截面蟛状。

通常采取捌I I折弯和焊台的打式．仉会导致纵娶

前端的恒l可科曲蝉面锥n 强废减弱。新犁的变

拽面啦膨是通世々JI¨^垤山机和娃"填县．埘u形

a故面纵桨⋯端世行敢Ⅲ力成膨。终次II-肌＆

鞋帅纵罐变馥Ⅻ．儿似J别E稳定 羞州．冷怍硬化

后强度略冉提高。变垃嘶々11|液』1．力扎＆林力曲

IOMN，最大立故面厩丌长度曲2snomm。生产耋殳

巾逃料成嘭目J制下}：}竹m e用柏脏力札

成形模具和电控系统组成。

{_】遗抖叫割和【、料竹n送料单元山输

送辄道和坐频递{}辊道组成．沿纵uJ钍直线女披拄

成形专机的进料㈣--l同．7-附，¨降“适应输送

0，鹰『lq变化要术，jⅢ越壹额电曲儿键转埔鹃措皿

此≠r式比咀H关 一4精蜥完成料*定位计监送

抖。纵世l{0端破Ⅲ啦悭截而Jlj，逸料蚺肚将理般而

目：”进卅压n帆．墟J』^1锋离r情形LIJ刨，将壹

截面们亭帛辣面师{，押懈。l、}+辅进鞋连置r压力

饥⋯针端，择过凡I制卉业哉而n0纵桨卅纵山运争

生J“线终端。

(2)々用液压力机le]i成彤艇儿压山叽为宽

台面H什吲定f}武 I二柑罐卅块和l，怍台为钠扳

蝉接．扎骨¨1,'L J<k 4ctl螺母栅止j1闭}Iz架。朵⋯似功

卒Ⅲ采幔缸自巫宽液刚r．州通插装阀式旌爪系

统，能耗小．谴座快，通洮能力强液压系纯H十

i-机I-龋罐处，恒r从l’Ulh】接近]怍台剌连线性

II J。爪山机的城山速度和行雅，“f小蝌『I岂需兽

i!￡行调整。吐有宅JL成形定张成形T岂打武，同

定控制移曲撺制操ff方式，姒肢啼牡 巾淡L岂

眦范。

虹种姚恪n0纵粱Iltfl；0啦为立故而．梆需两葵址

山时H：白q业哉叫}#且。枉l；艇蜱有l。境_”模，上

楼中有3i'll单怍II⋯i{+缸，|I摊巾有3．’1t烈作用瓜抖

舡其有压料和脱搂功能。上I：挂喀扛有宦的，＆

川性

尘盐m】戎膨过孵为．纵鬃自H端破坐顿驰动迸刮

星求的桎l‘Ⅲ制位置．膻n儿进^单陆”T怍机

鑫，叩滑块tn下快转慢I、定压n制，乱Jt制终

』-叫H}块『q牲。伟此过再-I-，L幔“料概汁先将纵

T慧愁謦。

罐恒佩·，F橙压紧．直刊附块带动上楼离W下雠。

当滑块M到上聪f，，下幞顶料缸与逆料单元业H将

纵臻托起．而后逆料单兀将纵桑送}1{压力机。图9

山lE被送lllfi{力"【的立敖而矗L檗。

怿捌卜
㈨9 t傲，lmIli¨L的奎蘸mm镕

B外，Jt宵将蹙截而多采W面部廿预圯剖除的

目l线方窖．州州轨迹将世=排折线 Ⅱ用}1L器人免

曦所刊。捌例J”成孵 nJ减，p上槌川l、艟的^侵潦

旺．提高L挺T作寿命 ”可降低馊具和压山仉高

懂提高生产效率。

(3)【U忭采纯骨为1札fb拧轴虬电控陌邮

计．Ih岫U小l目zE按钮站和移面按钮^协L戎 dl

L迷其他啦P线拍电控系统佯一』{t制和曲酬骷

条牛l”线完成相此的』作，

丘．前景展望

综L所迷城货汽市纵嘴小产鲢儿宵々啪成

套数控柔性 自动高娥物流埘畅的址并特征。

l¨．界缎∞找货汽t纵罐冲J1；生产4问曲装备≈，局．

料是由一条辊睚成肜线引头 -未仆州的-，I】孔线

她n再终过上型立体输送缝对纵唑进{l#f似讣

凳然后”送到忻弯线变敲向啦彤线或纵落端

执切割线．继续后序制作线现真正意卫上的少蚌

rr或无库仵，以Ⅱt7☆拍桐Ⅱ配的刚计化十产。

⋯此．f*障慢P城一f谨垭衍，提高，f产线l，作

性能计生J“线运行jk志，>tllt做Ⅲfilltti州控和预

霉蛮现电慵E他数}控制和■结化远程监删将挂

纵讹新掣；,111／十产线研制袖使III『『J发娃艟势。Mill

f 20l|0320)
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