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装卡系统

提高纪效率的工峡紧解决方案

工件可以通过部件专用的 Ｉ
；

？

盘被夹紧在可灵活应用的标准 Ｉ
？座上 ， 山此可以把生产

效率再提高约 ２０％
， 同时 也可进一步改善生产安全性 。

文 丨 Ｆ ． Ｓ ｔｅｐｈａ ｎ Ａｕｃｈ

图 １ 在两个换装和转载工位上设有可提高人体舒适度和夹持安全性的操作系统

立方体部件进行安全的装卡 ： 这是

Ｃ ｌ ａａｓ 丨ｎｄｕ ｓ ｔｒｉ ｅ ｔｅｃ ｈｎ ｉ ｋ公司制造设计

师 Ｓ ｔｅｆａｎＰ ｉｃｈ ｔ 在 ２００２ 年接手液压系统预

加工部门工作时的工作 目 标之
一

， 他从有

名 的供应厂商那里得到 报价并对各种不

同的模型进行测试 。

Ｈ ｉ ｌｍａＴＳ １ ２５Ｌ 型卡座夹持系统可为

多达 １ ６ 个工件提供装卡机会 。 尽管部件

最为 昂 贵 ， 但是釆购仍是值得的 。
Ｐ ｉ ｃｈ ｔ

说道 ：

“

对一次性较高的投资 ， 我每天都

可以回收一部分 。

”

根据他的看法 ， 关键

点便是 Ｈ ｉ ｌｍａ ＴＳ １ ２ ５Ｌ 型装卡系统所达到

的装卡安全性 。

“

除了有很高的作业安全

性之外 ， 该款装卡系统还有另 外
一

个优

点 ， 那就是 由于工件夹持牢固 ， 我们的进

给速度也可以得到提高 ， 从而达到更高的

生产效率 。

”

被 Ｈ ｉ ｌｍａ 卡座装卡系统所折服

由 于获得 了 良好的作业经验 ， 在此

期 间还有大量的卡座装卡 系统陆续投人

使 用 。 今天 ， 在 四 面体装 卡卡座 当 中 ，

除了八套 ＴＳ １ ２ ５ 型装置之外 ， 还有三套

ＴＳＶｅ ｃ ｔｏ ｒ 型装置被用于对较大重量的工

件进行装卡 。 此外 ， 还使用 了
一

套三面

体的 Ｔ Ｓ１ ２ ５Ｔ ｒ ｉ ｓ ｔ ａ ｒ 型装卡系统 。
Ｃ ｌ ａ ａ ｓ

公司还采用 了六套 Ｍ ＳＨ 多重装卡 系统
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Ｗ 丨 室雇冊工 ２ ０ １ ７
－

０ ９

和许多其他类型的 Ｈ ｉ ｌｍ ａ 卡钳装置来 固

定部件 。

这 家位于 Ｐ ａ ｄ ｅ ｒｂ ｏ ｒｎ 地 区 的 系 统供

应厂商还制造用 于传动设备 ． 农机移动

液压设备和市政公用 汽车等 的 零部件 。

Ｃ ｌ ａ ａ ｓ 公 司 作为原 同 名 农机公司 的扩展

工 厂而 成立于 １ ９５ ６ 年 ， 公 司位于距离

Ｈ ａｒｓｅｗ ｉｎｋｅ ｌ 地区 ６０ 多公里的地方 。 今天 ，

这家设备供应厂商是
一家拥有 ７００ 名 员

工 、 其 １ ／４ 的用户为 Ｃ ｌ ａ ａ ｓ 集团之外的独

立企业 。

卡座装卡系统属于灵活生产

技术方案的一个组成部分

装卡系统被用于
“

液压系统预生产
”

部门 ， 它属于 Ｃ ｌ ａ ａ ｓ 公司 内部
“

灵活生产

系统
”

生产解决方案的
一

个组成部分 ， 该

灵活生产系统由两套 Ｈｅｃｋｅ ｒｔＣＷＫ４００Ｄ

型和两套 Ｈ ＥＣ４００ 型卧式 四轴加工 中心

组成 ， 并与芬兰 Ｆ ａ ｓ ｔ ｅｍ ｓ 全 自动托盘调度

站相连接 。

在两层结构 的 托盘调 度 站里 ， 有

四 十个储位存放着带有装卡卡座的托盘 。

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃｎ
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图 ２ 今天 ，
Ｃ ａ ａ ｓ 公司采用高度灵活的标准型装

卡卡座 ， 工件 由经个性化设计的专用卡盘进行

夹持

因为多达 ９０％ 的部件在加工过程 中都需

要接受两次装卡 ， 因此在每个装卡卡座上

既可以看到等待第
一道加工的毛坯工件 ，

也可以看到等待精加工的部件 。 机器人把

托盘取走 ， 并把它传送给相应的生产设

备 ， 装卡卡座在两个换装位上承接工件 。

四 台加工 中心对尤其像 阀壳和泵体

部件等复杂的液压元件进行加工 ， 每年大

约加工 ９２ ０００ 件 ， 此类部件基本上都是

灰 口铸铁 、 球墨铸铁或铝合金等材质 。 在

重量 、 尺寸和几何外形方面 ， 大约有 ２４０

件不同工件 ， 相互之间差别很大 ： 重量从

１
￣

 １ ５ ｋｇ ， 尺寸从 
１ ００ ｍｍ 

ｘ
８０ ｍｍ 

ｘ
５ ３ ｍｍ

一 ■直到  １ ２５ ｍｍ
ｘ １ 〇〇 ｍｍ 

ｘ
２４２ ｍｍ

，铸造外

形从正方体可
一直到 自 由成型 ， 生产的数

量则在 １ ０
￣

５００ 件 （备品备件加工 ） 之

间波动 。

由 于部件 品种 多达 ２００ 多 种 ， 因 此

不难理解为何最初所采用 的工件专用 特

殊装卡装置的装卡方式会比较费事 、 昂贵

和不灵活了 。 而今天的技术方案则完全相

反 ， 这是因为现在只需使卡盘与工件进行

匹配即可 。
Ｐ ｉ ｃ ｈ ｔ 说道 ：

“

现在我们拥有 了

设有特殊卡盘的标准型夹具 ， 使用 了专 门

针对我们 的要求而研发 出 来的特种卡盘 ，

图 ３ 即使在加工复杂部件 ，
也只需两次装卡即

可完成生产
：
每次采用 四面夹持 ，

即可完成六

个成品工件

其 占 比达到 Ｗ％ 。

”

其余的工装夹具则均

为通用型的 ， 并维持不变 。

采用可更换型卡盘

可以减少工件夹持边的数量

针对标准应用 场合 ，
Ｒｏ ｅｍ ｈ ｅ ｌ ｄ 公司

可以提供品种繁多的可更换型卡盘 。 通过

向用 户提供个性化的卡盘方案 ， 使得此类

产品的品种得到进
一

步地扩展 。 供货范围

涵盖了可快速更换的卡盘产品 。 硬质合金

钳 口可以对非平行的装卡面进行补偿 ， 也

可对夹持边较窄的工件进行强力夹持 ， 必

要时也可借此来减少工件的夹持边缘数 。

通过采用 ＴＵＣ 涂层 的半标准卡盘 ，

可 以在不改变夹持力的情况下显著提高

保持力 ， 例如在强力切削作业时对薄壁工

件的安全夹持 。

“

当遇到新的部件加工任

务时 ， 我们会从 Ｃ ｌ ａ ａ ｓ 公司那里得到针对

特种卡盘的询价单 ， 这样的事情通常每

年都要出现数次 。

”

位于 Ｈ ｉ ｌ ｃｈ ｅｎ ｂａｃ ｈ 地区

的 Ｒ ｏ ｅｍ ｈ ｅ ｌ ｄ 公司的工件装卡系统产品经

理 Ｋａｒ ｌ

－Ｈ ｅ ｉｎｚＳ ｔＯ ｔｚｅ ｌ 解释说 。
Ｓ ｔｅ ｆａｎＰ ｉｃｈ ｔ

接着便会把部件数据发送给 ｆｆｉ ｌ ｃ ｈ ｅ ｎ ｂ ａ ｃ ｈ

的富有经验的设计师们 。 设计人员便会

开 发 出 相 应的 装 卡 技 术方 案 ，
Ｃ ｌ ａ ａ ｓ 公

司会得到 以 图纸或 ３Ｄ 图 形方式的建议 。

“

在争取实现最佳技术方案方面 ， 我们总

是会在工作准备部门 、 部件设计部 门和

Ｒｏ ｅｍｈ ｅ ｌ ｄ 公司的设计部门之间进行热络

的信息交换。

”

Ｐ ｉ ｃ ｈ ｔ 报告说 。 产 品经理

Ｓ ｔ ６ ｔ ｚ ｅ ｌ 指 出 ， 这些工作都很有难度 ：

“

对

于我们设计部门 来说 ， 要把卡盘设计成

能够确保工件达到最佳的加工便利程度 ，

这可是一个挑战 。

”

设有操作系统的

换装和转载的工位

釆用 的所有工件装卡系统均为纯机

械操作方式 。 Ｃ ｌ ａａ ｓ 公司使用 了涉及两款

技术方案的 Ｈ ｉ ｌｍ ａ
－Ｔ Ｓ －

１ ２ ５ 型装卡卡座装

置 ， 该款带有手动功能的装卡 系统 由
一

个丝杆进行操作 ， 夹持力在 中央卡盘处

呈均匀增大 。 而 ＴＳ １ ２ ５Ｖｅ ｃ ｔｏ ｒ 型装卡装

置则 由两个丝杆进行操作 ， 两个夹持位

置互为独立 ， 可分别设定不 同 的夹持力 ，

所有 Ｔ Ｓ 装卡卡座系统通过
一

个安装在装

载站上的操作系统进行操作 。

悬挂在平衡器上滑行的气动发动机

由 操作人 员取来放置在装卡卡座的丝杆

上 ， 通过脚踏开关来实现操作 。 操作人员

双手总处于腾空状态 ， 以便对工件进行

操作 。 夹持力是可重复生成的 ， 这很有

利于工位上的人体舒适度和装卡安全性。

为了防止事故发生 ， 操作人员必须先把扭

矩发动机栓在换装工位上 ， 然后方可通过

感应器发出
一

个信号 ， 表明机器人可以把

携带工装夹具的托盘取走 。

生产设计人员 Ｐ ｉ ｃｈ ｔ 透露说 ，
Ｃ ｌ ａ ａ ｓ

公 司对多年来的合作非常满意 ：

“

咨询 、

沟通 ． 项 目执行和服务等方面都很好 。 夹

具装置的质量很高 ， 操作简便且可靠。 在

提高生产效率和安全性方面的改进力度

要 比我们最初所期待的更大 。

”

为 了进
一

步提高产量 ，
Ｃ ｌ ａａ ｓ 公司在将来还应该把

更多 的工件放置到带有特殊卡盘的标准

型装卡卡座系统上 。

“

尤其是针对铝质部

件的加工 ， 这些工装夹具更具优势 ， 生产

流程时间越来越短 ， 因此装卡工作就显得

越来越重要了 Ｇ２３
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