
走进行业
ＩＣａ ｓｅＳｔｕｄｙ

自动化加工

进入自动化 ， 聚焦提高生产率
“

我们所处的 市场竞争异常激烈 ， Ｗ此我们必须保持竞争力 。

”

Ｆ ｌ ｏｗ ｓｅｒｖ ｅＥ ｓ ｓｅ ｎ 灯限公司的董

事 ＰｅｔｅｒＣ ．Ｂｅｒｇｅｒ 表示 。 这
一理由足以促使该公司重新考虑全局 ， 不仅要引进高性能加工中心 ， 更

应将其与 ｆｌ动化解决方案相结合 。 域终 ， 公司决定采用来 Ｈｅｃｋｅｒｔ 公司的卧式加 ｎ屮心 ， 并结合

法斯顿 （
Ｆａ ｓ ｔｅｍ ｓ

） 公 司提供的 ＦＰＣ －

３ ０００ 柔忭加工系统 。 这 也是在德 Ｌｆｉｌ安装的首个该型号集装箱型

柔忭托盘系统。

文 Ｉ 法斯顿公司 （
Ｆａｓｔｅｍｓ

＞

Ｆ
ｌ ｏｗ ｓ ｅｒｖ ｅ 公司的总部位于美国达拉阀和配件 ， 年营业额 目前达 ５０ 亿美元 。包括用于化工和石油化工领域的调节阀

斯 ， 在 ５６ 个国家共设有 １ １ ０ 个分支和控制配件 。

“

此外 ， 我们约 〗 ０％ 的产

机构 ， 业务遍布全球 ， 业务领域主要集 从不诱钢到塑料品供应给食品工业 。 预计我们所加工处

中在水利 、 能源 、 石油 、 天然气和化工 。Ｆ ｌ ｏｗ ｓ ｅ ｒｖ ｅ 单在德国就有 ６ 个分公理的材料约有 １ ００ 多种 ， 其范围涵盖不

公司共有 １ ７０００ 名 员工 ， 为企业开发液司 ，
Ｆ ｌ ｏｗ ｓｅｒｖｅＥ ｓｓｅｎ 有限公司便名列其锈钢 、 黑色材料 （ 即易生锈材料 ） 、 钛 、

体介质解决方案 ， 主要包括泵 、 密封圈 、 中 ， 该公司拥有约 １ ８０ 名 员工 ， 其产品钽 、 钴铬硬质合金 、 铝和多种类型的塑

料制品
”

，
Ｆ ｌｏｗｓｅｒｖｅＥｓｓｅｎ 集团生产经理
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一一道来 。 他表
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丨 ８．漏＿｜＾ ‘ ｜
＇

丨誦示 ，
Ｅ ｓ ｓ ｅｎ 所生产的产品中约有 ４５％ 供

Ｉ ｉ

＂ｌ＿Ｉ—Ｓｔｉ
应德国市场 ， 其余的 则用于出 口 。

＿
、

「Ｊ
降低成本的生产方法

１＊
“

在 自动化方面 ，
Ｆ ｌ ｏｗ ｓｅ ｒｖ ｅＥ ｓ ｓｅｎ 已

ＩＭＢ 经积累 了丰細经验 ， 麟式加工 中心

． ．Ｉ
？ＢＭ（

＿ｃ
） 与多个托盘站相餓便是最佳例

证之一 。

“

该系统用于生产招制部件 ， 主
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１細 ｗ 效的 机 … ， 丨 丨

图 １Ｆ ＰＣ３０００ 的长度为 １ １ ．５ｍ 、 宽度为 ３ ．６ ｍ
， 为 Ｆ ｌｏｗｓｅｒｖｅＥｓｓｅｎ 提供充足的空间 ， 可以容纳 ６ 个样的选项 ’ 因为在此之前 ， 根据加工要求 ，

８００ｍｍ
ｘ

８００ｍｍ 标准尺寸的加工托盘我们需要不同的系统才能完成部件的生
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产 。 也就是说 ’ 生产过程 中我们不得不 －Ｉ＾Ｉ Ｉ ｜

多 次重复夹紧过程 ， 耗费大量的时间
”

，

？ ？
‘

‘

Ｈ ａｎ ｓ
－

ｊ Ｕ ｒ
ｇｅｎＬ ｉｉｂｂｅｈ ｕ ｓＣＴｉ回忆道 。
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从一开始便关注自动化，

ｍ．Ｐ｜
Ｉ

（

Ｆ ｌ ｏｗ ｓｅ ｒｖ ｅＥ ｓ ｓｅｎ 特意拿出充足的时
” ■ｆ

间 来考虑应选择哪一机床 ， 因 为投资新 Ｉ ＇ ｔ３ ：

ｐ

■

 ，

－｜ｙ＾９ｆｉ
｜

的 系统也是对未来的投资 。 集团生产经Ｉ ！ＥＡ
＼ ， Ｉ^

理也强调 ：

“

从－开始我们便达成
－致 ， Ｈ１＆

＿
■＾ＰＷＪＢ８Ｓ？

■
１＾；

全新的卧咖工 巾心驗与 自动化融 Ｈ
方案相结合 ， 以便能够在需要时引 人无

人操作的第三班次 。

刑

最终我们敲定Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ公司的ＤＢ Ｆ
‘＂＊

＾９ｌＫ｜
８００ 型卧式加工中心 。 凭借该加工中心 ，

整个加工流程 中 仅需要
一

次夹 紧作业 。

？、一』

一图 ２ 卧式加工中心不仅为我们提供了
一

台高效的设备 、

一系列的加工选项 ， 更是
一

个量身定制的自

在此 ，
ＴＤＭ（车 、 钻 、 铣复合 ） 原则是 动化解决方案 ， 机床制造商向我们推荐了法斯顿 Ｆ ＰＣ

－

３０００

决定加工系统生产效率水平的关键因素 。

ＴＤＭ 加工头的加工主轴能够在所夹紧的

工件上完成所有的操作步骤 。Ｌ ｉｉｂｂｅｈ ｕ ｓｅ ｎ 所说 ：

“

我们约 ６０％ 的产品
“

此外 ， 部件生产的 中 断时间也降

是专为客户设计的 ， 仅在个别情况下 ， 到 最低 ， 因 为不再需要将工件夹 紧 至

卧加携手 ＦＰＣ不 同客户 的需求是
一致的 。 鉴于我们所另“台机床上进行加工

”

，
Ｈ ａ ｎ ｓ

－

Ｊ ｕ ｒ
ｇ
ｅｎ

全面的 Ｓ？决方案生产的部件种类繁多 ， 我们必须精心准Ｌ ｉｉｂｂｅｈ ｕ ｓｅｎ 补充道 ： 我们很早便认识到

“

ＤＢ Ｆ８００ 不 仅为我 们提供了一台备 ＮＣ 程序 ， 以便能够分拣不同的工件 ， 了这
一节约潜力 ， 这也为我们投资 购买

高效的设备 、

一

系列的加工选项 ， 更是从而使 卧加 能够生产出这些部件 。此外 ， 卧加 和 Ｆ Ｐ Ｃ －

３ ０００ 提供 了 充足的理 由 。

一

个量身定制 的 自动化解决方案 ， 机床机床的操作人员也必须对整个系统相 当当然 ， 总会有
一些工件需要更长的主轴

制造商向我们推荐了法斯顿 ＦＰＣ －

３０００

”

，熟悉 。 ，

“切都需要投人足够的时间 ，

一

运转时间 ， 也因此无法达到 同样的节约

Ｈ ａｎ ｓ
－

． ｌ ｉ ｉ ｒｇｅ
ｎＬ Ｕｂｂｅｈ ｕ ｓｅｎ 再次强调 。切都需要谨慎对待 ， 以便能够达到必要潜力 ， 例如不同强度的材料 。 尽管如此 ，

法 斯 顿 最 初 在 ２０ １ ２ 年 推 出 了的安全标准和产品质量 。 因 为卧式加工我们仍有信心能够节约 ２ ５％
￣

５０％ 的生

集 装 箱 型 柔 性 托 盘 系 统 。 该 系 统 的中心能够运行庞大的 ＮＣ 程序库 ， 所以产时间 。

”

长 度 为 １ １ ． ５ｍ
， 宽 度 为 ３ ． ６ｍ

， 提现在我们便可以考虑有关无人操作第三

供 充 分 的 空 间 可 用 于 Ｆ ｌ ｏｗ ｓ ｅ ｒｖ ｅ班次的具体设想了 。

”

潜力巨大的投资

８ ００ｍｍｘ８００ｍｍ 标准尺寸的加工托盘当 前 的 自 动 化 解 决 方 案 ， 让

或 者 １ ０００ｍｍｘ １ ０００ｍｍ 的 托盘 。 包生产效率提高四倍Ｆ ｌ ｏｗ ｓｅ ｒｖ ｅＥｓ ｓｅｎ 针对未来的挑战做好了

括加工托盘在 内 ， 每个托盘的最大载重采用 卧加 以来 ，
Ｆ ｌ ｏｗ ｓｅｒｖｅＥｓｓｅｎ 在最佳准备 ， 公司董事 ＰｅｔｅｒＣ ．Ｂｅ ｒ

ｇ
ｅｒ 表示 ：

量为 ３ ｔ
。
Ｆ ＰＣ 专 为重型工件设计 ， 将提高生产效率方面 已经取得了初步且具

“

根据情况 ， 所有的托盘位置均被 占用 ，

ＨｅｃｋｅｒｔＤＢ Ｆ８００ 这样的加工中心转变为体的成效 ，
Ｐｅ ｔｅ ｒＣ ．Ｂｅｒ

ｇ
ｅ ｒ 举例说道 ：

“

以Ｆ ＰＣ 负责依照任务和交货期限将加工托

一

个节约空间的柔性加工系统 。前 ， 生产
一

件铝制型材外壳 ， 我们需要盘送人机床 内 。 当前 ， 单班次有两名 员

一整个工作班的时间 ， 因为我们必须在工负责装载 。 不久之后我们将会转型为

并非典型的批量生产商不同的机床上执行不同 的加工流程 ， 例双班模式 。 而下
一步则 是无人操作的第

高 水平的 自 动 化伴 随 加 工 过程 中如车削和钻孔 。 而现在我们在单个班次三个班次 。 如果我们在几年之后达到 了

的灵活性是最理想的状态 ， 但事实是我中就可以生产四件同样的铝制型材外壳 。 当前 自 动化系统的生产潜 力极限 ， 我们

们常常并不能随心所愿 。 公司董事做出
一

次夹 紧卧加便可以处理两件铝制型材还可 以对 Ｆ ＰＣ －

３０００ 进行扩展 ， 另 外再

这样的断定 ， 因为 Ｆ ｌ ｏｗ ｓ ｅ ｒ ｖ ｅ 并不是典外壳 。

”

加工该工件所需的人工操作时间增加 １ ２ 个托盘位置 ， 并根据要求再连接

型的大批量生产商 ，
正如 Ｈ ａ ｎ ｓ

－

ｊ Ｑ ｒ
ｇ
ｅ ｎ也减少了

７５
°
／。 。

一

台 卧加 。

”
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