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成型 ／ 折边

局效的折边加工
飞 机 机 身 在 飞 机 库 里 被 喷 涂 上 各 种 色 彩 的 表 面 涂 层 ， 它 们 被 置 于 Ｒ  ｉ

Ｐ Ｐ 

ｅ ｒ ｔ

Ａｎ ｌ ａｇ ｅ ｎ ｔ ｅｃｈ ｎ ｉｋ 公司的
一

个大型涂漆设备中 。 整个喷涂间设有 １ ７ 套进风和排风设备 ， 可

以使喷雾 自 上而下均匀地分布到整个机身表面 。 该设备的主要折边部件则 由一台 ３ｍ 回

转折边机加工而成 。

更多精彩请扫描二维码

文 丨 Ｗ ｉ ｌ
ｌｙ 
Ｓ ｔａ ｈ ｌ

Ｄ 

ｉ

Ｐ Ｐ
ｅ ｒ ｔ 公司生产喷漆和粉末涂层设

Ｋ备 以及相 关 的空气处理和 空气分

配等附件 。 这家位于北威州 Ｃ ｌ ａ ｒｈｏ ｌｚ 地

区的喷涂专业厂商为其客户专用 的创新

型系统与设备而感到 自 豪 ， 这是 因为每

套设备均有其特有的性能 。 此外 ， 通过

采用 智能设计方式 ， 可 以用统
一

的标准

构件对所有设备进行配置 。

对此 ， 需要有
一

个很强的制造灵活

性 。 个性化的喷涂间装备和紧张的供货

期是企业所面临的挑战 ， 依据该企业负

责人 Ｔ ｈ ｏｍ ａ ｓＲ ｉ

ｐ ｐ ｅ ｒ ｔ 的看法 ， 采用 自

动且高效 的 自 主生产方式方可克服此

类挑 战 。

“

如果客户 车 间 的 可供使用 高

度 固定 ， 我们的设备只能 以此数据进行

匹配 。 对此 ， 客户会要求我们的设计人

员 按 照 其使用 场合特点 来对每个 目 标

进行设计 。

”

该公司总经理解释说 。

其结果是提供针对客户 的个性化设

备 ， 而所带来 的 局 面便 是小批量 的生

产 。 Ｒ ｉ

ｐ ｐ ｅ ｒ ｔ 公司在小批量生产上的生
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产速度与大批量生产
一

样快 。 对于所有

表面折边部件 的 加工 ， 这 家专业涂漆

厂商 采 用 回 转折边技 术装备 ， 尤其是

ＲＡ Ｓ 折边机 （ 图 １
） 。

在 冲 压过程 中 ， 薄 板 以最佳 的方

式被嵌套成
一定款式 的 标 准 型板 ， 并

被 放 置 于 立 体 仓 库 的 托 盘 上 。 全 自

动立体 仓库 把冲压流程与折边 流程 隔

离 开 。 由 于 这 两 道 工 艺 流 程 的 循 环

时 间 完全 不 同 ， 因 此对于 Ｒ ｉ

ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ 公

司 来 说 ， 无 需 将 这 两 种 设 备 直 接 对

接 。 板 材 的 尺 寸 规 格 最 大 可 以 达 到

３ ０ ００ｍｍｘ １ ５ ０ ０ｍｍ
， 储库也为此承担

起垂直输送和运输的功能 。
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储 库 即 可把存有各 种 不 同类型冲压部

件的托盘输送至折边机的人料 口 处 。 托

盘上可 以存放各种不 同款式的板材 ， 所分类 ， 并把物料输送到其他设备上进行装料 台上 即 可 ， 无需对大型及过 重 的

存放 的某些板材 并非为 折边机需要 加后续加工 （ 图 ２
） 。 板 材进行抬升 （ 图 ３

） 。 在 装 料 台 上 ，

工的材料 ， 而是属于嵌套优化的
一些成 在 Ｒ ｉ

ｐ ｐ ｅ ｒ ｔ 公司看来 ， 操作人员直Ｍ ａｇ ｉ ｃ
－Ｅｙ ｅ 扫描仪同时对板材进行测量

接将板材放入 到 折边机是最具经济性并识 别 出 其准 确 的 位置 。 对于板材 实

为 了 更好地适应这种多样性加工 ， 的 。 在这里 ， 操作人 员 只 需将剪 切好际位置相 比最佳位置 出 现偏 移的情况 ，

操作人 员 对此类下料规格进行挑选和的 板材从堆垛上拿下并放到 折边机 的折边机在板材通往输送线 的 路径上 自

动对板材进行纠偏 。 接着 ， 装料器把板

材导向主机械手 。 机械手以 （ １ ／ １ ００ ０
）

°

的精度对工件进行旋转并在每
一

个折

边动作 中 以 ０ ． ０ ２ｍｍ 的精度对工件进

行定位 。

多 功 能折边机把每个所需折 弯 的

部位折成编程设定 的 角 度 ， 生产主管

Ｕｗ ｅＢ ｅ ｒｎ ｄ ｓ ｅ ｎ 强调 ：

“

我们致力于折边

技术 （ 图 ４
） 。

”

在 ＲＡ Ｓ 折边机上 ， 工

件仍然保持平整 的状态 。 在折边 过程

中 ， 折弯面 向上或 向下回转 ， 而无需在

折弯方 向发生改变时翻转工件 。

假 如我们 在折边机上对涂漆 间 、

通 风设备和过滤元件所需 的大规格板

材进行折边 ， 尽管我们也可 以釆取一些

辅助手段 ， 但仍然需要两名 操作工人和

或许 ５ 倍之多 的时间 。

”

Ｂ ｅ ｒｎ ｄ ｓ ｅｎ 说道 。

公司领导 Ｒ ｉ ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ 补充说 ：

“

虽 然 我看

图 ２ 折边部件的多样性和很小的生产批量是多功能折边机必须具备很高灵活性的
一

个前提 见折边流程 已经有数百次 了 ， 但这种综

可实现手动导入功能
一旦折边机 向 储库索取某种原料 ，

图 ３ 折边之后的成品件到达
一

个缓冲台上
，
在这里由一位操作人员取走
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合加 工设备 的轻松性和 可靠性仍 然让

我激动 。

”

折边机的打点速度快

当人们 向 Ｒ ｉ

ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ 公司领导层 问及

使用 ＲＡ Ｓ 折边机所获得的效果 时 ， 他

们马上想到速度和精度方面的 问题 （ 图

５
） 。 钻孔更深且速度 不 仅体现在 很短

的循环时间上 ， 它还体现在
一

个长度为

３ ０００ｍｍ
、 高度为 ２ｍｍ 的折弯部件完

成 ８ 个折边动作 （ 部分还是对 向 折叠 ）

所需的时间也仅有 ４ ５ｓ
。 因此 ， 操作人

员 在很短时 间过后 即 可在卸料 侧取 出

成品 并进行码垛 。 但 Ｒ ｉ

ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ 讲述道 ：

在我们这里 ， 加工通过量方面 的速度

殊多样性方面 ，
Ｒ ｉ ｐ ｐ

ｅ ｒ ｔ 公司无法达到

批量生产 。 折边之后的部件马上可 以运

抵组装车间 ， 与大多数为镀锌的板材进 部件的部分 ， 在板材 的周边设置了埋头表面质量达标

行螺栓对接和装配 。 部位 。 埋头部位距离折弯边缘只有几个 对于 Ｒ ｉ

ｐ ｐ ｅ ｒ ｔ 公司而言 ， 除 了配合

折边部件的精度有 目 共睹 ， 如果没毫米的距离 。
Ｂ ｅ ｒｎ ｄ ｓ ｅ ｎ 表示 ：

“

ＲＡ Ｓ 在精度之 外 ， 部件 的表面质量也是至 关

有折边机所具备的可重复精度 ， 折边部这方面的项 目 上确实做 了 很好 的工作 ， 重要的 。 客户 期待产 品有 良好的 品质 ，

件要 以稳 定 的 间 隙尺寸进行纯粹 的螺也 为 我 们 的 应 用 场合研发 出 了 量 身 定因 此
一

家专攻表面 技 术 的企业也必须

栓对接和装配是不可能完成的 。 做的刀具 。

”

设置特别的标准 。 而在工作 台面上设有

为 了使折边部件的表面不露 出 螺栓 塑料滚 轮和 拥有无 刮痕折边工 艺 专 利

的多功能折边机就成为 了Ｒ ｉ

ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ 公司

的首选产品 。

小批量生产会导致生产任务更换频

繁 ， 在操作人员 向任务清单里加人下
一

个生产任务之后 ， 刀具更换装置 即会开

始工 作 ， 并把刀具部件准确放置到位 。

换 刀 过程与 测 量和 板材导人流程 同 步

进行 ， 大约只需 ２ ０ｓ
。

由 于换装灵活性高 ， 因 此 Ｒ ｉ ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ

公 司在小批量甚 至 只 有一件产 品 批 量

时仍可实现经济性的生产 。

“

我们所希

望 的折边机就是需要达到这种灵活性 。

因 为在装配时 即使只 缺少了
一个部件 ，

按期供货也将成为
一

个问题 。

”

Ｒ ｉ

ｐ ｐ
ｅ ｒ ｔ

说道 。 这也正是这家 中小型企业的强项

之一 ， 哪怕 是很紧张的制造工期和很大

至关重要 。

”

在部件的大小规格和客户所需 的特 图 ５ ＲＡ Ｓ 折边机在回转折边时可以达到很高的精度和很快的速度

图 ４ 生产主管 Ｕｗｅ Ｂ ｅｍｄ ｓ ｅ ｎ 正在展示何种尺寸规格的部件可以在 Ｒ ｉ

ｐ ｐ
ｅｒｔ 公司的涂漆间和通风装置

中加工

的部件多样性 ， 也不会让这家企业陷于

忙乱的境地 。 ＣＺ３
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