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用较少的设备提高产量
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气压缸和液压缸 。 其生产经营中大约 ７５％

是小容量定制订单 ， 但剩下的则是提供给 图 】 Ｈ ａ ｎ ｎ ａＣｙ ｌ ｉ ｎ ｄ ｅ ｒ ｓ 制造应用于食品加工设备 、 游乐场 、 大型水坝 、 建筑电梯 、 拖船和军用车辆的
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工件 。 在设肚 ， 其雜力測體 ＆ 概麵解可 Ｍａｚａｋ翻 Ｊ
ｉ路

及 １ ２ 刀鼓型小塔通过减少的设置以及工 的灵活性使得 Ｈａｎｎａ 能够建立
－个在 ９０％

件处酿提離献和生产力 。咖個 内都在运转 ，耐ｊ下的 丨 〇％ 未安排

Ｈ ａｎ ｎ ａ 同 时还 引 入 了 １ ２ ＯＯＯ ｒ ／ｍ ｉ ｎ
、部分依旧运作的机制 。

４０推体主轴的 Ｍ ａｚａｋ立式加工中心 （
ＶＣＮ

）为缩短设置时 间 ， 除配备有所有必
＊
１＞

^
７００Ｅ ／４０ －

［ ｌ 和 ＶＣＮ ５ １ ０Ｃ －

Ｉ １ （ 现 标 记 为 需手动刀具和仪表 的标准化工作站和加

Ｍ ａｚａｋ ＶＣＮ ５ ３ＧＣ －

Ｉ Ｉ觀 ） 立式加Ｉ 巾心 Ｉ单元外 ，
Ｈ ａｎ ｎ ａ删解體且錄何

以及 Ｍ ａｚａｋ 快速回转 （ＱＴＮ ） 车削 中心的可能的地方快速更换 刀具和夹具 。 例 如 ，

若干模型 。
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Ｉ Ｉ 的特征 是装 车 间 制造 了特殊虎賴 ｎ 使得其能够将 Ｍ
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１ Ｉ 的特征是沿 Ｘ 轴方向免了将其换至两 口 或四 口卡盘的麻烦 。

有 ４ １ ． ３ ｉ ｎ 的行程 以及较 大 的 ４８ 刀 存储机床上刀具卡盘测量 ， 再加上充足 ，
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件流动重组成简单直线所带来的影 响 同设
进ｆＴ了重组 ， 从而现在的工作流程路径更Ｌ ａ ｒ ａ ｔ ｔ ａ 所说 ， 车间的机械师只需触摸设ｇ胡 ．详大

短。 零件可以不再仅根据尺寸和特征在车备刀具 ， 并根据 自 动刀具提示测量系统的

间流动 ， 而是可 以根据客户需求 、 特定提示就可以得知 Ｍ ａ ｚ ａｋ 设备的刀具定位 。

交货时间 以及是否为库存产品 的
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部分在这之前 ， 车间必须进行试验切削 、 测量史 以及最普遍生产尺寸和类型决定存储

进行流动 。 此外 ， 与仅操作
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种特定零零件 、 将刀具推回原位置 ， 然后进行必要哪些半成产品 。

件尺寸相反 ， 现在车间的 加工单元可以偏移调整 。 这
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冗长的过程通常导致至少Ｍａｚａｋ 共同平台控制也减少了产品换

加工各种尺寸的某种特定零件或零件族 。

一个零件报废 。机以及周转时间 。 车间为机械师提供培训
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尽管增加先进车床技术是提高产量的
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尽管成 品零件最 终可能互不相 同 ， 以操作 Ｍ ａｚａｋ 系列设备 ， 从而他们可以在

个重大因素 ， 但将零件流程重组为简单直但起初似乎是
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样的 。 任何零件的模块化设备上 自行设置和编制程序 ， 同时还可以

线同设备本身的影响一样重大。
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图 ２ Ｍ ａ ｚａ ｋ 设备的
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