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翻转单元应用 案例 ，

左面可以看到 ｏ ｐ ｉ ｏ 坯料交

替 上料 ，
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Ｉ带上可以看到 Ｏ Ｐ １ ０ 加工的零件和 Ｏ Ｐ ２ ０ 加工
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件容 易 的事 。

”

Ｗ
ｊ啦式 自社下辭床 ， 鋪 ＶＬ 系顺

細贿优奸 彳狱虹件耐

计 ， 集成的 自 动化系统保证 了所需 的速

＾ 度 ； 同时倒立式结构确保了高度的工艺可

靠性 ， 在
一

个完整的生产流程中可以完成

不同 的车削和铣削工序 ，
ＶＬ８ 车床可加

■■■■工最大直径 ４００ ｍｍ 的盘类零件 ， 其工作
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｜ 主轴能够提供麵所需的动力 ， 賊式拾

／Ｉ ＪＪ＾Ｋｒ ｜
＾ ． ／Ｊ Ｕ —Ｉ— ＰＪ 取 自动化装置使生产效率最大化。
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＾Ｅ ． 集成式 自动化解决方案
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龄人信服的论证

Ｖ Ｌ８ 为模块化机床 并配备 自 动工

由于更多企业计件加工订单量的増长 ， 故对加工解决方案提出 了高效率件传输系统 。

“

ＶＬ８ 最让我们信服的是 ，

和柔性化的要求 ， 将手动上下料的卧式车床改造升级为倒立式 自 动上下料车其集成式 自 动化系统除 了使所加工的零

床无疑是正确的选择 。 件具有很高 的灵活性 ， 还为我们的操作

工人带来诸多益处 。

”

Ｓ ｃｈａ ｅｆｅ ｒ 说道 。

文 Ｉ Ｍａ ｒｋ ｕ ｓ Ｉ ｓｇ
ｒｏ 拾取式 自 动上下料技术是 Ｅｍ ａ

ｇ 的

原创 发 明 ， 并 为 施 瓦 本地 区 的机 床 制

造者奠定 了成功基础 。
Ｖ Ｌ 系列 的每 台

机 床 上 配 备 的 〇 型 自 动 化 输 送 系 统 ，

可作为 工件 的 存储器 ， 其配备 的 工作

Ｗ
ＫＴＴｅ ｃ ｈ ｎ ｉ ｓ ｃ ｈ ｅＰ ｒｏ ｄ ｕ ｋ ｔ ｅ 公司不所趋 。 主 轴 可 自 动将工 件 传 输 到 加 工 区 域 。

仅 为 个体 也 为 工 业企业提供精将手动上下料 的 卧 式 车 床 改 造升
“

集成式 自 动化解决方案是投资购买该

密零件的加 工 ， 并为从钳工车 间和钢结级为 Ｅｍ ａ ｇ 倒立式上下料车床 的想法源机床 的 令人信服 的 论证 ， 自 动 化 系 统

构直至特殊机床装配的工作提供解决方于 ＷＫＴ 公司技术经理 Ｐ ａ ｔ ｒ ｉ ｃｋＳ ｃｈ ａ ｅ ｆｅ ｒ同 样适 用 各种 不 同 的 零件 ， 如 主轴 的

案 。 作为综合性现代化的企业 ， 特别是拜访客 户 时产生 。 在客 户 的车 间 内 运夹持 系 统 。 根据零件 的大小 我们 可 以

为机床和能源制造领域的企业加工零件转着很多 台 Ｅｍ ａ
ｇ
Ｖ Ｌ 机床 ，

Ｓ ｃ ｈ ａ ｅ ｆｅ ｒ更换 ０ 型 自 动化输送系统和夹持装置 ，

显得更加重要 ， 所以 ， 人们决定将投资很快从这些倒 立式 自 动 上下料机 床 工且非常简 单 和 快速 ， 所有 的 工 作单 元

用 于 购 买 Ｅｍ ａ ｇ 的 倒立式上下料车 床 ， 作原理 中 受到 启 发 。

“

因 为我们 的公 司均易于操作 。

”

Ｓ ｃ ｈ ａ ｅ ｆｅ ｒ 继续补充说 ，

“

符

以满足高效率和柔性化加工 的需求 。 目计件 加 工 任务 迅猛上涨 ， 目 前 我 们 面合 人机工程学 的 设计使我们 的 操 作工

前 ， 在一些小型企业常见到手动上下料临 着高 效和 柔 性加工 的 压 力 ， 我 们 的人受 益 ， 重型零件 无需操作工 人 手工

的卧式车床 ， 将这些机床改造升级成高加 工 批 量
一

般 为 １ ０
￣

３ ０ ０ ０ 件 ， 零 件费 力 装 卡 ，

一

个 吊 车将零件放置到 传

自 动化的倒立式车床是市场发展的大势加工直径为 １ ３ ０
￣

３ ６ ０ｍｍ
， 要寻找 到送带上 ， 待零件 加 工 结束后 ， 便 轻松
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图 ２ 借助于翻转装置和 自动上下料系统
，
无需换装便可实现从坯料 （ 激光坯料 ） 到最终零件的双面加工

地从运输带上取 出 。

”

是 ， 通过软件侧 面控 制 的 翻 转夹持 装说道 ，

“

在短期试运转后 ， 机床 的编程

通过机床高 自 动化的运转以及符合置 ， 实 现 用
一

个卡盘进行双 面 （ 加 工没有 出 现 问 题 ， 在 Ｅｍ ａ
ｇ 的 培 训 也 确

人 体 工程学 的设计使 操作工 人大 大减工件 的
一面和 另

一

面 ） 的切 削 ， 这个实 非常到 位 ， 当 结束
一

个零件 的 加 工

负 ， 自 动化上下料技术 明显地提高 了生ＣＮＣ 程序是 ＷＫＴ 公司与 Ｅｍ ａ
ｇ 借助拾编 程之后 ， 在 卧 式机 床 的 改 装 可 准 确

产率 。

“

我们加工的零件节拍时间很长 ， 取式 自 动化系统转换装置共 同研发成功实施 。 我们在 Ｖ Ｌ８ 标准配置 了两座分

当零件存储器上料之后 ， 在
一

定的时间的 。

“

在直形输送带 ２ ． ４ ． ６ （ 以此类 推 ） 别拥有 １ ２ 个 刀位的 刀 塔 ， 每个刀位都

范 围 内机床完全可以 自 主运转 ， 在这期上 的 零件进行
一 面 加 工 ， 在非直形 输可从两侧 同 时加工 ， 这里选择 了Ｃ ａ

ｐ
ｔ ｏ

间 ， 我 们 的 操 作工 人 可 以从事其他 工送带 １ ． ３ ． ５（ 以此类推 ） 进行 另
一

面 加快换系统 。

”

作 ， 这在手动上料的卧式车床上是不可工
， 卡盘和夹钳的选择应该使零件实现Ｖ Ｌ８ 车床 采用 了 由 高级矿物料浇

能实现的 ， 我们的工人整天必须在那里双面加工 ， 由此明显提升 了机床 的生产铸而成的机床床身 ， 减振性能极其 出 色 ，

操作 。

”

Ｓ ｃ ｈ ａｅ ｆｅ ｒ 说道 。率 。

”

Ｓ ｃｈ ａｅ ｆｅ ｒ 说 。 从而大大提高 了工件的表面质量 ， 为 了

“

与 解决其他 问题一样 ， 我们在进确保精度 ， 根据需要可以配备
一

个测量

￥专换单元实现奴面操作行转换夹持 的 改 装 过程 中 ， 同 样得 到 探头作为选项 ， 以便随时对工件质量进

集成式 自 动化系统另 外的应 用 特点了Ｅ ｍ ａ
ｇ 的全力支持 。

”

Ｓ ｃ ｈ ａ ｅ ｆｅ ｒ 强调行检测 。

“

因 为我们 是大批量加工 ， 有

规律地检查零件质量不可忽视 ， 为了保

证给我们 的客户提供相 同 质量 的产 品 ，

Ｂ

尽管我们拥有
一个检测 室 ， 但是 Ｖ Ｌ８

集成的检测功能还是大大减轻了我们 的

检验负担 ， 特别是测量直接在加工之后

件 范 围 广 泛 ，

其来 自 于不 同 的领域 。

“

从全套 的锯件

和铸件直至大批量的切割件 ， 为客户提

供完善的服务和高质量的产品是公司 的

宗 旨 ， 为 了实现这个 目 标 ， 我们
一直在

寻 找 能够 满 足 我们 需 求 的机床 。
Ｖ Ｌ８

图 １ＷＫＴ 公 司 总裁 Ｗｅｒｎｅ ｒ确 实满足 了我们 的需求 ， 通过 Ｖ Ｌ８ 的

Ｋｅ ｉ ｌ （ 左 ） 、

巧
Ｓ柔性化和质量 ， 保证了我们为客户提供

Ｐａ ｔ ｒ ｉ ｃｋ Ｓｃ ｈ ａｅｆｅ ｒ （ 中 ） 以及

Ｅｍ ａ
ｇ

Ｓａ ｌ ａ ｃ ｈ 区域销售经理 可信赖和相 同高质量的产 品 。

”

Ｓ ｃ ｈ ａｅ ｆｅ ｒ
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