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板材加工

使用加工操作间提高流程效益
当冷却技术和空调设缶供应商 Ｌ ｕ ｖ ｅ 公司于 ２０ １ ５ 年重新组织其生产活动时 ， 公司 负责人对與

板材加 」 ：流程进行 了彻成的改造 。 通过采川 ？种灵活性更强的加工操作技术 ， 可以使生产流程得
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装在 Ｌ ｕ ｖ ｅ 公司的机床是意大利机
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Ｆ ｌ ｅ ｘ ｃ ｅ ｌ ｌ 软件就如 同 其名 称
一

图 】 根据生产环境和 Ｌｕ ｖ ｅ 公司的要求 ， 最终决定选择 Ｓ ａ ｌ ｖ ａ
ｇ
ｎ

ｉ
ｎ 公司的 Ｆ ｌ ｅ ｘ ｃ ｅ 丨 丨 产品

样 ， 可以确保最佳的生产流程 。 它可以对

设备的特征和特性进行最佳的 利 用 。 因

此 ， 有了它即可实现
一

种通过组合 ， 即
一 激光设备可切 害 ！ １所有板材边机也拥有全 自 动功能 ， 例如 自 动换刀 。

台折弯 中 心和
一

台切边机便可扩展其加
“

Ｌ５ 型 设 备 是
一

款激 光 功 率 可 达由 此可 以实 现
一

种 集成 式 的 技 术 岛 方

工能力的系统 。 ４ ｋＷ 的 高 动 力 性切 割 设 备 。

”

意 大 利案 ， 即大部分板材部件和半成品均可汇

迄今为止 ，
Ｌｕｖ ｅ 公旬

一直采用非常Ｓ ａ ｌｖａｇ
ｎ ｉｎ ｉ 公司项 目 经理 Ｐ ｉ ｅ ｒａｎ ｄ ｒｅａＢ ｅ ｌ ｌ ｏ集到

一起来 。 至于各种 加工工艺 ， 均可

简易 的冲压设备和切边机对板材进行手解释说 ，

“

我 们 选择 了
一款配备有

一

台从 Ｓａ ｌ ｖａ
ｇ
ｎ ｉ ｎ ｉ 公司 中选择最好的

一

款 ， 并

动加工 。 因此 ， 新的投资项 目 的 目 的也在Ｐ２ １ ｅ ａｎ 型折弯机和
一

台 Ｂ３ ．ＡＴＡ 型切边以 Ｆ ｌ ｅｘ ｃ ｅ ｌ ｌ 的形式对之进行连接 ， 以便挖

于引进
一

款在质量 、 数量和灵活性方面都机 ， 既可切割薄板也可切割厚板的功率掘 出每个单台设备或组合设备的最大潜

具备优势的 Ｌ ５ 型纤维激光切割系统 ， 因强劲的设备 。 由 于需＾对很 多
２ ｍ 长的力 。

”

为这款设备带有板材储库和全 自 动给料工件进行全 自 动折弯 ， 因此现在的折弯
“

在过去几年里 ， 各家企业都在努力

和卸料功能 ， 可对各个切割工件进行全 自机得到 了极佳的利用 。 而对于这项任务 ， 降低成本和提升赢利水平 。 但这往往会导

动切割并进行管理的高度 自动化设备 。在过去是需要投人两名 操作人 员 的 。 切致人们从价格好坏的角度并 以质量为代
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并 ａ 动地依据 个
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把工件分别导人到 最合翻 加 工设 备里

去
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ｌ中心或 ：
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图 ２ Ｌｕｖｅ 公司的 Ｆ ｌ ｅ ｘｃｅ ｌ 丨 加工设备包含有 Ｌ５ 型纤维激光切割系统及其板材储库 、 全自动部件导入和

卸载 、 全 自动切割和对单个部件的管理等功能

特殊部件加工实现瘦身

Ｌ ｕ ｖ ｅ 公司的成套部件通常 由 ７
￣

８

个板材单件构成 。 由于 Ｆ ｌ ｅ ｘ ｃ ｅ ｌ ｌ 设备具到 ４ｍｍ 厚度 。
Ｏ Ｐ Ｓ

－ Ｆ ｌ ｅ ｘ ｃ ｅ 丨 丨 软件可 以上对加工顺序进行了优化 ， 从而避免无

有很大的加工优势和通过激光切割可以对折弯工件做 出 最佳加工顺序 的建议 ， 效时间的产生 。 通过这种方式 ， 操作人

进一步提升加工灵活性 ， 因 此可 以实现并依据不 同 的部件类型把部件引 向最适员 只 需 负责对 Ｌ ５ 设备上所切割和码垛

对切割厚度 的快速变换 ， 并对各种不 同合加 工的设备上 。 此外 ， 软件系统也会的工件进行卸 载 ， 并在折弯机和切边机

工件进行连续加工 。 结合使用带有 ＡＴＡ从技术角 度对工件进行分析 ， 从而在两上找 到 所存有的相应 的折弯程序 即 可 。

换刀功能的 Ｂ ３ 切边机和 Ｐ ２ １ ｅａｎ 折弯机 ， 种折弯设备上实现最佳的生产流程 。 在此时 ， 折弯机的操作人员 只需遵循经过

可 以先后 很快地把 〇 ． ８ ｍｍ 的厚度转换所生产的成套部件 、 数量和工艺的基础优化的 Ｆ ｌ ｅｘ ｃ ｅ ｌ ｌ 加工顺序即可 ？ｍ

Ｒ ＥＶＯ
？
五轴测量 系统可显著提高坐标测量机的 测量效率 。 利 用全新Ｒ ＥＶ０ －２测座提供的五轴运动 和 无级定位功

能 ． 用户能够高速采集大量数据 。

ＲＶ Ｐ影像测头将非接触式检测功能添加至 Ｒ ＥＶＯ －２机器现有 的触发式 ． 高速扫描和表面粗糙度测量功能 中 。

广告

香港 了 ＋８５２  ２７５ ３ ０６３ ８Ｆ ＋８ ５２ ２７５６ ８７ ８ ６Ｅ  ｈｏｎ ｇ
ｋｏ ｎ

ｇ
＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓｈ ａｗ． ｃｏｍ成都 ＇ ＋８ ６  ２８ ８ ６ ５２  ８６ ７ １Ｆ ＋８ ６  ２８  ８６ ５２  ８ ７３０ Ｅ  ｃｈｅｎ ｇ ｄ ｕ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈａｗ ． ｃ ｏｍ 回 回

上海 １ ＋ ８６  ２ １  ６ １ ８０  ６４ １ ６Ｆ ＋８６  ２ １ ６ １ ８０ ６４ １ ８Ｅ  ｓ ｈａｎ ｇ ｈ
ａ ｉ ＠ ｒｅｎ ｉ ｓｈ ａｗ ． ｃ ｏｍ 重庆 Ｔ ＋８６  ２ ３  ６８ ６ ５  ６９ ９７ Ｆ  ＋８ ６  ２３  ６ ８ １ ０ ０７７８ Ｅ  ｃ ｈ ｏｎ ｇ ｑ ｉ ｎ ｇ

＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ． ｃ ｏｍ

北京Ｔ  ＋８６  １ ０  ８４２０  ０２０２Ｆ ＋８６  １ ０ ８４ ４ ８  １ ５２ ８Ｅ  ｂｅ ｉ

ｊ

ｎ
ｇ ？ ｒｅｎ ｉ ｓ ｈａｗ ｃｏｍ 苏州Ｔ  ＋ ８ ６  ５ １ ２  ８ ６８６  ５５３ ９ ＋ ８６  ５ １ ２  ８ ６ ８ ６  ５ ５６ ９Ｅ  ｓ ｕ ｚ ｈｏ ｕ ＠ ｒ ｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ． ｃｏｍ

广 州
；

＋８６  ２０  ８５ ５０  ９４８５ ！ ＋ ８ ６  ２０ ８ ５５０  ９ ４ ５ ８Ｅ
 ｇ

ｕａ ｎｇｚ ｈｏ ｕ ＠ ｒｅ ｎ ｓ ｈａｗ ． ｃ ｏｍ沈阳 丨  ＋８６  ２ ４  ２３ ３４  １ ９００ Ｉ ＋８６  ２４  ２ ３３４  １ ５００Ｅ  ｓ ｈ ｅｎ ｙａ
ｎ
ｇ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈａｗ ． ｃ ｏｍ

深圳 Ｔ ＋８６ ７５５ ３３６９ ２６４ ８  ＋ ８６ ７５５  ３６６０  ０４２９  ｓ ｈ ｅ ｎ ｚ ｈｅ ｎ ＠ ｒ ｅｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ． ｃｏｍ青 岛 了 ＋８ ６  ５３２  ８ ５０ ３  ０２０８ ＋ ８６  ５３ ２  ８ ５ ０３  ０ ２０５Ｅ
ｑ

ｉ ｎ
ｇ
ｄａｏ ＠ ｒｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ． ｃｏｍ

＾＾ Ｒ^
武汉 Ｉ  ＋ ８ ６ ２７ ６ ５５ ２ ７０７５Ｆ ＋８６  ２７ ６５５２ ９ １ ７０Ｅ ｗ ｕ ｈａ ｎ ＠ ｒｅｎ ｉ ｓ ｈａｗ ． ｃ ｏｍ西安 Ｔ  ＋８ ６  ２ ９  ８８ ３３  ７２ ９２ Ｆ  ＋ ８６  ２９  ８８ ３ ３  ７２４９Ｅ  ｘ ｉ ａ ｎ ＠ ｒ ｅ ｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ ． ｃｏｍ扫描关注 装 尼绍 目 方微信

ｗｗｗ ． ｒｅｎ ｉ ｓｈａｗ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


