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自动圆锯床

使用高精密自动圆锯床
帮助降低再加工费用

如圯由管材或是山实心型材加工制造轴 ， 生产厂家常常遇到一些问题 ， Ｗ为客卢的愿塑较复杂 ，

锯加工出的部件总是耑要修笹 ， ｌ！ｉ就是进行再加 ［： ， 非常费吋费力 。 现ｆｔ ，Ｋａ ｓ ｔｏ 公司推出 ｒ新的

高精密 动＿锯床便可以解决这个Ｍ题 。

ＥＤＧＡＲＧＲＵＮＤ ＬＥＲ

于德国 下萨克森州 Ｒｏｄｅｎｂ ｅ ｒｇ 的量工件锯加工作业 ， 现在 ，
ＫＴＲ 人工合变化的批量数

ＩＡＬｋｔｒ 人工合成材料技术有限公司成材料技术有限公司
一

方面寻求生产效要求锯床具有较大的生产能力

是
一

个专门加工各种材料的生产厂家 ， 其率高且值得信赖的材料供货商 ， 另
一

方面目前 ， 人们对灵活性和生产效益的

所加工的材料有弹性材料 、 特殊的聚氨使用锯床生产预制件 。 该公司使用一台新要求在不断提高 ， 这样便不断凸显出锯加

酯以及结构材料和优质钢工具钢 。 另外 ， 购置的高精密 自 动圆锯床加工实心人工工作业的经济性的重要性 。 在过去的生产

该公司还加工建筑机械和农用机械的偏合成材料和管件 。 加工后的工件和管子无中 ，
ＫＴＲ 公司重视新市场的开发 ， 如加

心轮涡轮泵定子和转子以及物流和输送需进行再加工便已达到 了理想的精准原工制造农用机械建筑机器设备的轴 ， 直至

系统的轴 。
ＫＴＲ 公司的业务范围还涉及始长度 ， 即可用于进

一

步的生产制造 。今天这些加工生产的营业额在该公司的

到塑料成型件 、 复合材料 、 热塑性弹性物 、

高负荷橡胶和橡胶金属连接件 、 船用轴承

合 丨
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采用锯加工作业方式■ｊ■－
．

加工实心材隱件Ｉ圓 ：

｜
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Ｉ
：

，

ＫＴＲ賴可以 自謝进行生产 ，

此 ， 该公司拥有 自ｌ！的 丨

机 。 咖 公司为了能够按照客户委托合

生产 的部件或足 山 客 ）ｍｆＭ ｉ Ｈ ｉ

＇

．

采购的部件完成单件工件锯加工或是批图 １ 带有堆货位的斜储料槽和包括装料盘的材料定位系统
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总营业中仍占有很大份额 。 因为该公司接用 技术专家参与的条件下 ， 分析了ＫＴＲ由于加工工件材质的不同 ， 所以有时也需

受的加工委托中工件的批量是变化的 ， 从公司的加工作业类型和 日常生产需求 。 在要更换锯床锯片 。

单件到批量为 ５００ 件的工件不等的加工委此基础上 ，
ＫＴＲ 公司作出 了最后的决定 ，

托 。 为了能够胜任这样的生产任务 ，
ＫＴＲ向 Ｋａ ｓ ｔｏ 公司购置

一

台 Ｋａ ｓ ｔｏＣ １ ０ 型控制 省略一次加工

公司从
一开始便使用 Ｋａ ｓ ｔｏ 公司研发的各速度高效圆锯床 。在进行加工 时 ， 操作人 员 的 任务

种通用 的高效锯床进行预制件加工 。 当该圆锯床带有钳式装料装置 ， 由
一

只是用起重机或叉车将相应的工件材料

ＫＴＲ 公司从开始时生产 由基础管和实心斜装料装置不断提供未加工杆材 。 这样 ， 运到堆货位 ， 然后按着客户 的委托 ， 选

圆形材料以及专用 人工合成材料橡胶套该 圆锯床便可在
一

段较长的时间 内 自 给取加工程序 。 通过最大规格的两个格箱

的轴时 ， 客户所委托的工件加工批量是从自足进行 自动化加工作业 。 由
一

横向滑阀或是通过带有框架的欧盟规格的托盘安

５０
？

２００ 件不等 ， 是处于变化状态的 ， 为此 ， 推杆将工件输送到滑轨输送机上 。 这些输置在锯床上 ， 然后按动启动按钮 ， 开始

该公司不得不从
一

丌始就加大对企业锯送到滑轨输送机上的一段段管子 ，

一

个接进行加工作业 。

一个斜储料槽接受长为

加工能力的投入 。着一个的被输送出锯床加工部位 。 管材截１ ５００
－

６０００ｍｍ
、 直径为 １ ５

？

１ ００ｍｍ 的杆

为 了能够按照客户 的委托 日 期 自动下来的部分分类作业 由两个独立工作的件或管件 。 之后 ， 加工工件将
一

件接
一

化加工批量不等的管材和圆形材料 ，
ＫＴＲ或是两个共同作用 的横向滑阀推杆来完件的通过装料盘输送到锯加工部位 。 锯

公司
一直在寻求生产高效且各种材料通成 ， 每两个或是每三个横推一次 。 可对加工作业相应产生的废料通过一个滑轨

用的 自动化锯技术加工装置。 与此同时 ， 长度 １ ０
？

１ ５００ ｍｍ 长的管段进行分类 。 通输送带输送到一个设置在输送系统末端

ＫＴＲ 公司的技术人员还提出 了附加要求 ， 过 ＫａｓｔｏＥａｓ
ｙ
ｃｏｎ ｔｒｏ ｌ 触摸屏对大量客户委的废料箱里 ， 其余残余剩料将准确的继

尽管管子整个材料段的允许公差小 ， 而且托 以及包括委托书 中的相关材料数据进续输送 。 Ｋａ ｓ ｔｏＣ １ ０ 型控制速度高效圆锯

可 以进行再加工 ， 但是 ， 还是要求 自 动行控制 ， 并在需要时可随时调取这些数床加工作业后所产生的残余剩料最短为

化锯技术加工装置的加工作业能够达到据 。
Ｋａ ｓ ｔｏＣＷ 型控制速度高效圆锯床设６５ｍｍ

。 该锯床采用送料钳送料 ， 可达到

这样的精密程度 ， 也就是锯加工的工件 ， 计是用于加工直径最大为 １ ００ｍｍ 的工件的最大送料速度为每步 ５００ｍｍ
。 也可以

除了今后去飞刺和对长度进行车加工外 ， 的机床 。 该锯床装有直径为 ３６０ｒａｍ
、 宽变更加工程序 ， 将最大送料速度设置为最

无需进行其他再加工。 在积累 了高效 、 可为 ２ ． ５ｍｍ 的硬质金属锯片 。 该硬质金属大每步 １ ００００ｍｍ 。

靠生产和技术服务方面很好的经验的基锯片为通用型锅片 ， 加有金属陶瓷刀刃的目 前 ， 该公司的 日 常加工作业 已经

础上 ，
ＫＴＲ 公荀的决策者再次找到了提Ｈ Ｓ Ｓ 锯片使用 寿命很长 。 特别是当需加离不开 Ｋａｓｔｏ Ｃ １ ０型控制速度高效圆锯床 ，

供锯床的 Ｋａ ｓ ｔｏ 公司 ， 并在 Ｋａ ｓ ｔｏ 公司应工人工合成材料或是其他材料的工件时 ， 因为采用该锯床加工的管和轴通过再加

工的精准度达到所需的长度 。 此外 ，
ＫＴＲ

公司采用 Ｋａ ｓ ｔｏＣ １ ０ 型控制速度高效圆锯

快速且灵活的按照客户 的需求作出反应 。

此外 ， 細麵锯床 ， 加工作业程序可靠

Ｍ“

Ｊ？性高 、 能够精義工矩形工件 ’ 这样便可
＇

ＩＢ
ｌ

尺寸精准的进行材料加工生产 ， 且 Ｋａ ｓ ｔ ｏ

‘ ：
？

Ｉ＿ｂ

⑶雖艇度高細■可进行持续作

‘业 ， 同 时不需要进行耗时和成本高的工

ｍ 件再加工 ， 这样便减少了工件加工作业

Ｉ■ 麵过时间 ， 由此提高了企业的生产力 ，

１ 同时也满足了客户瞻求 。 为了使 Ｋａ ｓ ｔｏ

＊
＊

、 公司生产的机器设备麵雜化 ， 应腹

广 加灵活 ，
ＫＴＲ 公司专 门培训 了３ 名机床

丨
一ｆｆｌ技术人人 。 议在 ， ，、 司机械加丁．和 ， 、

。

二 翁经：？
？

：？名絲部
“

他生产部门均在实行两班作业的情况下 ’

图 ２Ｋａ ｓｔｏＣ １ ０難制速度高效圆锯床的工作腔 ， 锯单元斜向驶至加工位置 ， 硬金属刀片便于更换并
ＫａＳ ｔ０Ｃ １ ° 型控制速度高效圆锯床可以仅

带有金属陶瓷刀片镶刃需进行一费王加工作业 。 ＣＬ３
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