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自动化生产

实现 」 批量工件的自动化生产

为 广提高小批量工件加工生产的灵活性 ， 机械加工生产厂家 局效 转的主轴

公司 （ 简称 新近投资设计了一个新的生产单元 。 在该生产单元屮有两台车 公 司 开 始 构 思 该 车 削

床同步投人使用 ， 由机器人装置予以技术支持 ， 使得该生产单元的工件加工系统 加工单元的设计方案时 ， 先是安

儿乎达到 了无人操作的水准 。 装 了 型 车

床 。 为 了 使该车床能够充分达到

其潜在 的生产能力 ， 并在今后能

文
丨 够 与 同 类型 的车床实现集 成化 ，

该公司 采 用 了 由 西 门子公司研制

的 控制 装置对车

床进行精 准控制 （ 图 。 此外 ，

公司还在车削加工单元里为

公司 生产的机床 留 足

于 的 公 司 是 司从荷兰的设备和 系统生产厂家 了空位 。 第二台机床投人使用后 ，

一

家家族企业 ， 几十年来为 公司 购置 了
一套特殊 公司便可在该车削加工单元

钥匙制造行业提供高质量个性化 的 车 削 加工单元 ， 即 的两台机床上 同步生产相 同 或不

的产 品 。 该公司在设备先进的计 ， 该车削单元配置了
一

台机器 同的工件 。

算机数字化控制机床 （ 车 人来 自 动更换转 台上 的 刀具夹板 公荀从 公司购

间进行加工作业 。 最近 ， 公 和刀具 （ 图 。 置了
一

套特殊的 由
一

台机器人提

供技术支持的车 削 加工单元 ’ 两

图 车 削 加
台 加 工机床借 助于 个专 用 夹钳

自麵働舰板 ， 这样 ，

和 个专用■ 便可觀客略托讓工件批量

刀難
精 准设置刀 具 夹板 （直径范

”
和 刀 具 ’ 并且可 实

々
自 动换装 ， 公司决定 ，

業 動刀 具 的接 口 部件 ’

装 置 和 装 置 必 须符 合

￡ 的要求 ， 为夹心議

： 结构 。 接 口在更换时要求的

重复精度为 ±
。 此外 ， 其耦

合方式确保 了
一个高 刚性挠度和

扭矩 。 其显著优点是 ， 能够确保

卩工崎购隨率和 加 工
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動丨 誦觀 丨似

根 据 客 广 的 委 托 安 排

：：
： ： ： ： ：； ； ： ；

图 公司设置的 赠
加 工达 到 成本 的 经 济

削加工单元麵台 车床 ：

化 。 为 了 实 现车 削 加

工单元设备雜醜全減化 ， 贼 个鮮侧工作业 ‘

环境 ， 公司车削加工单元采用 了 的姐妹公
■

：：
■ ；

司的 网络技术 ， 从而实现了加工作业准备的灵活规划和投 ‘

“

人加工作业翩实时體 ， 设备通过移动数据截取

—

‘

软件系统接受顾客订单并贿献相 关觀 。 如

公司所证实的那样 ， 在 车削加工单通入

■

，

‘

生产大约 个月 之后 ， 鮮削加工单元的生产效率便达到

了 公司事先承诺的

模块化库房系统

为 了进
一

步提高加工生产能力 ， 而且需要时将预加

工件在库房碰 ， 车 肖 工单元麵鮮

床可通过模块化结构的货架系统提供预加工件 。 该货架系

统带有 个预加工件调 出处 ， 该货架有 个外形尺寸为

議綱綱請

公司整个货架系统可存放 材料 。 预先准备的工件

可在以后有 目 的地进行选取 ， 在 车削加工

单元的
一

台车床或两台冲床上进行车削加工 ， 而在货架上

碰的加工后工件航乎翻了 翻雜 。 ■

应对全球性竞争

为了方便实现 公司的 车削加工单

元几乎 的无人作业 ， 且最多加工 种不同材料的工件 ，

公司还提供了
一

个 屑立式转台 ， 该转台可与车

削加工单元相连 ， 通过机床的控制装置和刨屑立式转台来识 广

别客户委托的工件类型 ， 将刨屑集装箱和工件 自动送至加工

位置 ， 且能够使加工件与刨屑完全分离开来 。

公司表示 ， 因为这 加工单元使该公司的车削加 条
工更加灵活和快速 ， 即使是小批量加工也可以降低单个工

—

件的车削加工成本 。 因此 ， 该公荀可提供更多的工作岗位 ，

以经济地加工各种各样小批量工件 。
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