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柔性制造

为烟机部件加工提供
全套柔性制造解决方案

芬兰法斯顿公司和德国海科特公司向国内某炳机制造商客户交付 了一套柔性制造系统 ， 用于

多种烟机部件的 自 动化加工。 柔性制造系统由 ２ 台海科特 ＨＥＣ８００ 卧式加工中心 、 法斯顿多层定

制柔性 ＿动化系统 （
Ｆａｓｔｅｍ ｓ ＭＬＳ ） 、

３２ 个托谠和 ２ 个上下料站组成 。

芬兰法斯顿公司

什 斯顿 （
Ｆａ ｓｔｅｍ ｓ ） 是

一

家专业的柔到
一条柔性线 中 ， 从而成倍地提高了机的系统设置 ， 大大提高了厂区地面的使

⑵性生产线供应商 ， 也可 以说是一 床的使用效率 ， 实现无人生产 ， 同时对用效率 ， 确保能按时保质保量的供货 ，

个开放式的系统集成商 ， 可以集成多种生产安排 、 自 动订单管理 、 物料 、 物流进而降低了操作人 员的劳动强度 ， 提高

（ 台 ） 机床 ， 机器 人 ， 及其他设备 （如和仓储管理有了质的提高 ， 实现了真正了厂容厂貌和公司形象 。

清洗机 、 三坐标测量仪 、 去毛刺单元等 ） 的精益 自 动化生产 。 而且其叠型模块式系统可以灵活的 采集各种生产数据

和要事记录 ， 以供生产经理作详细的判

断和分析生产现状 ， 这样的话可以
一
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士ｑ壓纖一賺
：

１ 「賴上 下 料 站 。 实 际

ＳＥ
ｊ
ＨＪ

■

— ‘

卜 义 ＾ 人 於 设 定 好 各 托盘 的 加

ｌ＾ｍＦ￡ Ｉｆｌ ；

； ，

Ｊ ＂ ｉ削養於＾工

ｖＲｌＳ＾［■ＴＩ■？
＂

Ｉ Ｉ Ｉ 件在上下料工位进行装 卡 ， 之后机械
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關空闲位置或直接 传送至 Ｈ Ｅ Ｃ８ ００

的待加工区 （ 图 ２
） 。 当某 台 Ｈ ＥＣ 議

图 １ 齿轮箱体工件和机械夹具加 工 完 的工件转至机床 待加 工 区 ， 待

４４ＭＭ现代制造 ． Ｗ ｌｔＳ圍 ＨＤ工２０ １ ５
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加工工件移至加工 区域 。 随后机械手二一ｄ——

将 已 加 工 完 的 工 件 传 送 至上下料 站 ， ＿ｆ 丨：
由操作人 员手工 ＿工 件 。
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域的设计确保切屑 和冷却液的快速排图 ４ 中央控制电脑

出 。 ＨＥＣ８００ 卧式加工中心配有由 四组

精密轴承支撑的 、 紧凑 、 抗弯 、 抗扭的证了主轴高转速 、 长期精度和静音运转 。 好的动态性能 ， 直线轴的快速进给达到

卧式主轴 ， 采用免维护的润滑油脂 ， 保ＨＥＣ８００ 具有高 刚性的 同 时 ， 也有 良６５ ｍ ／ｍ ｉｎ
， 工作台的转速高达 ６０ｒ／ｍ ｉｎ

。

ＨＥＣ８００ 配有特殊的 ３００ 刀位的塔式刀
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 ｊ柔性制造系统 （包括对刀仪 ） 连接至客

刀具

图？０ 卧式加工中心数＿＿在＿的传输 ’＿生产订

单计划也可以发送给系统 。
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Ｂｋ＾ｉ，ＦＩ私 这套柔性生产线 已经运行了２ 年多

图 ３ Ｆａ Ｓｔｅｍ Ｓ 生产线稳定 ， 客户对此非常满意 。 ＧＺ３
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