
走进行业

：
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柔性加工线保证高效生产
意大利 公司是一家专注于航空业精密机械的制造商 ， 该公司选择法斯顿 的 自动化系统

实现了机床产能的最大化 。 通过柔性 动化 （ 基于相同的配置和机床 ， 生产效率提高了 。

文 公司

谓
“

传统
”

的 自动化系统可能 试 。 这就是为什么 选择 了 置阶段的质量风险 ， 而 可以让

不
一

定完全适应很多行业的 的柔性制造系统 ， 以满 我们使用机床的大量刀具而不必从

生产 ， 特别是针对多品种 、 中小批 足两个不同的要点 ：

一方面 ， 设置 生产线上移除它们 ， 同样的预置值

量的生产来说 。 这也是为什么越来 时间降至最低 ， 以最大限度地提高 可以重复使用 。 对于生产控制和规

越多的公荀选择基于柔性制造系统 机床的使用 时间 ， 另
一方面要优化 划办公室来说 ， 这意味着可以随时

的
一个更先进的 自动化模式 。 利用空间 。

“

感谢 ， 我们 满足客户的需求 。 事实上 ， 所有我

公司通过法斯顿 实现了这两个要点之间的完美平衡 ， 们生产过的航空部件都可以在短时

柔性 自动化多层系统 （ ， 在不 可以充分依赖这个紧凑的 全 间内重新安排投入生产 。

”

增加任何机床的情况下 ， 使得生产 天候 ） 的 自 动化系统 ： 个 轴机

时间节省了一半 ， 而产 出却增加 了 床被法斯顿的多层次系统 集 远程诊断系统实现实时支持
一倍以上 。 成 ， 可容纳多达 个拖盘 ， 层结 四名操作工 ， 每班两人 ， 管理

构 。 这个配置的 目 的是实现 的 着整个工厂 ： 装卸工件 ， 运行中间

产能增加 最大理论产能 。

”

说 ， 控制和系统监控 。 当从生产控制和

生产的部件和组件用于
“

基于现有的四台机床 ， 我们有
一

年 规划办公室接收到一个生产请求时 ，

发动机及飞机的结构件 （机身 、 机 的理论生产时间 。 通过法斯 每个操作工都有生产该工件的要素 ，

翼 、 在一级和二级结构的鳍 ， 既用 顿的 我们切实的 目标是实现每 只需在系统中输人数据 ， 并可 自动

于民事也用于军事 ， 从波音 到 年 的生产时间 ， 其 中去掉 生成生产时间表 。 生产工程师在经

空中客车 。 总之 ， 该公司 巳生 停机维护 、 故障排除和节假 日 。 要 过适当培训后 ， 可以单独下载测试

产 多个不 同部件 ， 其 中大部 想通过单机运行获得相 同 的结果 ， 程序 。 这意味着 ， 在新的设计投入

分必须满足非常严格的设计规范 。 我们至少需要 台机床 ， 更多的操 生产时 ， 可以减少供货时间 。

公司首席执行官 作工 ， 这意味着明显的成本增加 。

”

诊断系统通过短信和邮件发送

解释说 ：

“

我们的客户需要快 任何警报给操作工 。 此外 ， 法斯顿远

速的服务而需求的批量较小 ’ 有时 柔 造优化了产品质量 程诊断系统的集成 ’ 可以给现场人员

仅需要一件 。 在航空领域预测部件 法斯顿的 还大大减少了可 提供实时的故障排除支持 （该机床

的需求量是非常困难的 。 在许多情 能导致成品工件出现缺陷的设置步 是 由
一个双以太网卡连接到公司的

况下 ， 你必须提供客户在装配过程 骤 ， 特别是换装 、 对刀等 。 系统和法斯顿诊断系统 。

中或飞机维修时需要的某个部件 。

”

说 ：

“

这个意味着把有可能导 工作人员可以直接将 电脑连

这些不定期 的需求变数给生 致质量 问题的根源 因 素降到最低 。 接到法斯顿芬兰总部 ， 排除故障并提

产带来 了挑 战 ， 特别 是换装 和调 换装
一个独立机床增加了在随后设 供逐步的编程和软件支持 。

现代制造 代金雇邢工


