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自动化装配减少机床
辅助加工时间

反转主轴车床的 「 丨 动装卸需 要
一

个经济 ． 灵活 Ｉ靠的解决方案 。 配有机械 ｆ
－的模块化传输

系统将使机械加工辅助时问 著减少 。

Ｒａ ｌ ｆ Ｈｏｇ ｅ ｌ

轮技术是 Ｆ ｒａｍｏ Ｍ ｏ ｒａｔ 公司 的核心里都是实行全天候三班工作制 。 为了满该方案应简单 、 易操作 、 能够安全运作 ，

Ｗ 竞争力 。 该公司 拥有约 ４０ ０ 名 员足需求 ， 所有机床都调整到 了最佳能效且 占用 尽可能少的空间 。

”

工
， 是全球领先的传动解决方案制造商 。 状态 。 反转主轴车床仍然有提高生产率

成立于 １ ９ １ ２ 年的黑森林传统工业公司在的潜力 。
Ｆ ｒ ａｍ ｏＭ ｏ ｒ ａ ｔ 公司 的工作准备稍作修改的标准配置可满足

齿轮 、 涡轮和传动技术这个三个业务范 中心负责人 Ｍ ｕ ｒ ａ ｔＯ ｋ ａ ｎ 解释说 ：

“

我们客户的需求

畴均具备深加工能力 ， 该公司 的产业正
一直在为这种车床寻找

一

种 自 动送料 系该项 目 所面临 的挑战是要用 符合经

在蓬勃发展 。 在大部分地区 的加工 中心统 。 我们需要
一

个强大的标准解决方案 。 济效益的解决方案来满足所有客户 的要

求 。 这些要求往往只 能依靠非常 昂 贵 的

 ：特殊设备来完成 。 随着 ＥＧ Ｓ 自动化技术

＼ｆ ｜ 飞
彳 在 Ｄｏ ｎ ａｕ ｅ ｓ ｃ ｈ ｉ ｎｇ

ｅｎ 地区 的 发展 ， 人们 已

＿

＇

 床 自 动 化视 为核心竞争 力 ， 并 已经 成功

邊 忆道 ：

“

经过对责任手册的深入研究 ， 我
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标准的配置 ， 并通过对其进行小的修改

图 １ 为了进行装卸 ， 机械手必须能够深入加工中心的工作区域 来满足所有客户 的需求 。
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圮工 件载 体装置昀送料 系统拥有高 ｉｉｓｓｓｉ ｆｌ ｉ

度 灵活性 ． 只 需要几步操 作 便 可将其转 ｍＩ
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地放入车 床主轴 中 ， 然后从反转主轴 中

取 出 成品 ， 并将其放到 四轨 出 料带的其图 ２ 六轴机械手从上方的四条送料带上取出未加工工件 ， 并将成品放到出料带上

中
一条轨道上 。

为了完成送料系统装卸的各个工序 ， 要求 。 结构 紧凑的 六轴机械手将能够很运行 。
ＥＧ Ｓ 解决方案 已被证明绝对可靠 。

机械手必 须深人到车床 的工作 区域 （ 图好地完成工作 。
Ｍ Ｈ６ 凭借其灵活性在机实 际上 ， 我们对计划 外 的停机时 间 并不

１ ） 。 机械手的 动 作范 围 可 达 １ ４２ ２ ｍｍ ，床 内部运作 中 累计得分 ， 能够准确 、 迅是很了解 。

”

能够轻松触及到 任何
一

个位置 。 空 间受速地完成任务 ， 并借助于编程和伺 服浮

限对机床 内部的运行过程提 出 了 很高的 动功能 ， 确保完成任务的 准确性 。 ￥虫立 ｆｉ作的设备

可最大限度地减少停机时间

？

机械＾＾ ｝木人车床Ｋ辛区 １ＳＥ事实证明这种设备是真正 的长跑运

尽管机械手无法避免与切屑 、 动 员 。 这也是
一直以来坚持从根源杜绝

？令職 以及其他的腐蚀介驗触 ， 错误所带来 的 收获 。
Ｒ ６ ｈ ｒ ｉ ｇ 表示 ：

“

我

但是它的工作仍然 完全值得信赖 。 们放弃 了所有可能引 发故障的解决方案 。

为六轴机械手所 制 定 的 工作量 明为 了保护好设 备运行区域 ， 我们选择了

Ｓ不够 紧凑 ， 它在车床 的主要工
－

种传统防护栏 ， 而不是 昂 贵的基于传

艺 时段通常都处于等候位置 。 然感技术的解决方案 。 机械手被安置在底

｜

而 ， 这样 的状 况可 能 很快就会得座倾斜的 设备前端的
一

侧 ， 这样既实用 ，

到改变 ， 因为 Ｆｒａｍ ｏ Ｍ ｏ ｒａ ｔ 与 ＥＧ Ｓ又具备价格优势 ， 而且能够抵挡干扰 。

已经在着 手酿姉賴续工作 龍决旅腿鮮賴賴械手使车

雜 融 人 其 中 ， 从 而 使 机 械手 得 床拥有最佳使 Ｉ Ｈ性能 （ 图 ３
） 。

Ｐ１Ｓ好地棚 。 ＦＹ ａｍＧＭ Ｇ ｆ ａ ｔ
可 ｉｉＳ棚ＥＧ Ｓ自 动

此 外 ， 还 有 另 外
一

种观点对化解决方案 ， 以及在任何情况下都可有

Ｆ ｒａｍｏＭ ｏ ｒａ ｔ 公司尤其重要 。 正 如效工作的 Ｍ ｏ ｔ ｏｍ ａ ｎ 机械手 ， 以极其经济

＾ｊＬ
Ｏｋａｎ 所强调的 ，

“

这台车床上所进的方式赢得许多优势 。 Ｏｋａｎ 强调 ：

“

６ ｍ
２

行 的工件 加工 是加 工工艺过程 中 区域 内 的装卸 自 动化使 昂 贵的机械加工

一

个固 定组成部分 。 该组成部分 辅助时间显著减少 。 此外 ， 我们还可 以

将影 响 多 个车 床 。 也就是说 ，

－

通过独立操作的设备最大限度地减少停

图 ３ 将机械手安置在底座倾斜的设备前端的
一

侧可发挥
旦它 因 故 障停止工 作 ， 我 们 的 整机时 间 ， 为我们的 员工 制 定更加得心应

车床最佳使用性能 个工 艺链将 不再稳 定 ’ 甚 至停止 手 、 更加有趣的工作 内容 。
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