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年 ， 先生创

建了 公司 。 到 世纪

年代 ， 公司 已初具规模 ，

专 门 从事高精度 、 多型腔注塑模

具的生产 。 该车间
一

贯重视新技

术的应用 ， 以提高工艺水平 ， 保

持其在竞争 中 的领先地位。 其所

应用 的这些新技术之一就是

放 电加工技术 。 公司是北

美第一批从瑞士机床 制造商

公司购置 放

电加工机床 的车间之
一

。 在很紐

的时间 内 ， 公司就成为了
一

个高端 模具加工车间 ， 拥有

一个由 专家组成的 专

业加工部门 （ 图

自 年 以 来 ， 先

生的女儿 小姐与她的

兄弟 先生、

先生以及

先生一起管理着 公司 ，

该公司为包装 、 电子和 医疗行业

的客户提供服务 。

充分发挥 的潜力

如 今 ， 公司仍然依赖

于 公司的帮助

来提高他们的生产效率 。 该车间

最近购置了 型 （极

速版 ） 模具成型机床和

型 线切 割 机 床 。 事 实

上 ， 单是依靠这两台机床就可 以

让 公司的 加工能力提

图 公司依赖 公司先进的 放电加工技术 ， 烧烛加工 型腔防启封密封盖热流道阀式浇口模具的防启封密封盖控制功能

部分

提高精密模具加工车间产能

要想在竞争中保持领先地位 ， 采用新方法和新技术同样非常重要 ， 但其相关的固定费用是相当庞大的 。 制定

良好的业务计划并积极执行 ， 对未来财务上取得成功是十分重要的 ， 业务结构需要作最人化的平衡调整 。 公

司的中心经齊理念是 ： 以商业运行模式代替车间操作。
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公司提供的新型 放电加工机床使 」 公司的 加

工能力翻倍提高 ， 并使其 放电加工部门的产量提高了三倍以上

高两倍 ， 并使其 加工部门的

产量增加三倍以上 （ 图 。

按照 小姐的说法 ， 其原

因非常简单 。

“

这是因为我们的员

工应用 了 以这些机床为后盾的大

量技术 ， 帮助我们大大缩短了交

货期 ， 同时保持 了零件互换性所

需的精密公差尺寸 。

”

小姐解

释说 ，

“

我们正在设计和制造带有

多个型芯元件 的 、 和 ％ 型

腔模具 ， 以及带有两件套 、
三件

套或 四件套型腔的模具 ， 同时在

生产成本和交货期这两方面均具

有有极大的竞争能力 。

公司的型芯和型腔组件

有些组件的价值高达

美元 ） 属 中等大小 ， 其 中许多模

具会 因 其专有的特征而遭遇到磨

损或有受损的风险 ， 因 此需要换

件或备件 ， 以便使客户 的模具能

够保持正常的操作和运行状态 。

例如 ，

一

个 ％ 型腔的模具将包括

提供 的备件 ， 每个备件必须

有
一个识别标记 ， 以满足 以后模

具零件更换所需 。

为 了确保重复精度 ， 该车间

从 公司引进了模块化工

装夹具 ， 作为

公司机床的补充附件 ， 使零件从

一

个工艺转入到 另
一工艺时不需

要重新装卡调试 。 然后 ， 将工件

和 电极装卡到 型机

床 的 把刀具 自 动交换装置 内 ，

进行无人化操作 。 该车 间可以在

其 型线切割机床上 ， 加

载工具钢大型钢块 ， 让该机床能

够在夜间无灯光条件下 自动运行 ，

将每个钢块加工成多个零件 。

线切割机床
“

我们对

公司的 放电加工设备充满信

心 。

”

先生说 ，

“

放电加工是
一

种成熟的加工工艺 ，

我们可以将一种 厚

的大尺寸材料装卡到

型线切割机床上进行加工 ， 操作

人员可以离开 ， 大约 后 ， 该

机床就能生产 出 个模具型芯 。

这些型芯是带有锥度 、 内径 、 外

径 和 不规则 齿状外形 的 细 长型

”

心 。

先生解释说 ， 典型的

切割线直径为 但取决于

零件的厚度 。 在切割锥形零件时 ，

公司会使用带特殊涂层的切

割线 。 另外 ， 该车间为了提高切

割速度和厚度 ， 还采用 了
一些先

进的切割线类型。

该车间的 型线切割

机床具有快速的轴速度和线切割

螺纹加工特性 （火花到火花间隔

时间少于 从而减少了非切

削时间 。 公司

新
一

代的 电火花发生器 ， 允许该

切割机在 轴高度范 围 内 以超过

的 切 削 速度 和
。

的锥度进行切割加工 ， 同 时其切

割加工的零件表面光洁度极高 。

先生解释说

型线切割机床 的加工轴配有

线性玻璃光栅尺 ， 用于分辨率为

的绝对编码 。 为了满足额外

的精度和强度需要 ， 该切割机具

有一个固定工作台设计 ， 需要定

位的组件 由切割线导 向移动 ， 与

图 公司模具工兼 专家 先生正在检验

该车间在 型 模具成型机床上生产的复杂

模具细节
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丨

：

工作台移动的方向相反 。

公 司 已具有

型线切割机床 自动

线切割螺纹加工系统的操作经验 ，

减少 了非切削 时间 ， 加快了调试

设置速度 。 在其封闭 的切割线导

向 范围 内 ， 该系统适合使用 各种

类型的切割线 。

配 有 独 特 数 字 发 生 器

的 线 切 割 机 床 ， 也 使 公

司 获 益 匪浅 ， 该机具有 完美 的

电 火花校 准性 能 ， 快速 的切 割

速度 和 超级 的表面 光洁度 。

公司称 ， 材料的完

整性和硬度得到 了完好保 留 ， 并

且不存在重祷层 ， 典型的表面光

洁度可 甚至更好 。

电火花成型机床

作为 模具成型机床加工

工艺的 部分 ， 在

型机床上 公司通常使用 四

个或五个电极 ， 用于每个模具型

腔的粗加工和精加工 （ 图 。 为

了使模具达到精密的形状和尺寸 ，

确保其能生产 出精密的模压塑料

零件 ， 需要采用多个电极加工 。

含有石墨和紫铜浸渍的 电极 ，

是在
一

台高速铣床上铣削加工的 ，

每个加工后的 电极在蔡司坐标测

量机上检测 ， 以消除其变化和确

保其一致的精度 。 然后 ， 该车间

将多个 电极装卡到机床的换刀装

置中继续运行 。

“

我们对 电极 的设计是设计

部 门 、 铣削 加工部 门 和 加

工部门之间的关键环节 。

”

先生解释说 ，

“

电极的设

计 以优化铣削工艺为 目 的 ， 电极

铣削加工的焦点应集 中在优化下

一步 加工工艺的环节上 。 所

有各个方面都是相互关联的 ， 并

帮助消除各种变化。

”

型机床的特点

之一是帮助 公苘消 除各种

变化 ， 该机床采用先进的 发生

器技术及 模块 。 这些

特点在提供极速和精细的表面光

洁度以及优化冲洗性能方面起到

了关键作用 （ 图 。

先生解释说 ：

“

他们

也从根本上消 除 了 电极 的磨损 ，

降低石墨 电极的材料成本 ， 同 时

使加工表面光洁度达到

和更好的水平 。 采用

模块以后 ， 该机床能 以更高的效

率工作 ， 自 动提高切割速度和产

量 。 根据 公司

的说法 ， 该机床能 以 的

速度快速移动 ， 定位精度保持在

的范围之 内 。

丨 型 模具成型机床先进的 发生器技

术 ， 提高了 」 公司的生产速度 ， 并使其产品达到了超级

表面光洁度 ， 同时从根本上消除了电极的磨损 ， 降低了电极

材料的成本
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自动化加工单元

虽 然 公 司 已 经 从 其

放电加工机床和工装夹具的

固有 自 动化工艺流程 中获得了不

少好处 ， 但该车间 目 前还在设计

一套完整的 自 动化加工单元 ， 在

这套加工单元中 ， 将包括一台专

用高速铣床 、 型加

工机床和
一

台 坐标测量机 ，

以及 公司的工装夹具 。

为 了替代从
一

台机床到 另
一

台机

床 的 手工搬运作业 ， 公 司

已与 公司和

公司合作 ， 组建了一个

独立的机器人 ， 为加工单元内 使

用的所有材料提供搬运服务 。

电极 和 实 际 的 模具组

件将会 自 动地从高速铣床传送到

坐标测量机进行检测验证 。

一旦在完成检测验证之后 ， 它们

将被传送到 型机床

的换刀装置上 。 按照 小姐的

说法 ， 由于采用 全 自 动化加工单

元 ， 该车间 加工部门的产量

将翻倍增加 ， 并且必将使生产成

本大幅度下降 。

继续向成功方向迈进
“

我们确信 公司的持续

成功 ， 与我们永远为客户提供创

新解决方案和保持最高精度标准

的传统密切相关 。

”

小姐评论

说 。 然而 ， 她认为 ：

“

要想在竞争

中保持领先地位 ， 采用 新方法和

新技术 同样非常重要 ， 但其相关

的固定费用是相当庞大的 。

”

因此 ，

她指 出 ， 制 定 良好的业务计划和

积极执行 ， 对未来财务上取得成

功是十分重要的 ， 业务结构需要

作最大化的平衡调整 。

”

正如

小姐所说的那样 ， 公司的中

心经营理念是 ： 以商业运行模式

代替车间操作 。 ■


