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图 ： 为其 机

■ 細买了 細 驗紅作台 ， 淘汰
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系统优化 表面与其它表面都

适应航空行业的变化
一

航空公司不断变化的需求正在促使加工厂逐步改进 自 己的工艺和设备以提 其制造商表示 ， 由于这种工作 台

升竞争力 。 的蜗轮是安装在主轴上切削加工

成的 ， 而不是将加工完成的蜗轮

再装配到主轴上 ， 所以达到 了所

文 要求的分度精度 ； 装配而成的螺

杆都逐根在一 台 滚齿机上

进行了滚齿加工 ， 直至其径向跳

动小于 为止 ， 而且随后蜗

是
一

家多年以 更有效服务航空业客户 的措施包 轮采取精密切削加工方式 ， 以确

来
一直成功地服务于航空行 括 ： 保大直径滚珠轴承与蜗轮之间的

业客户 的公司 。 但 目 前航空行业 加 人 轴 和 轴 加 工 能 同心度 。

提供服务的挑战度正在越来越高 。 力 去年 ， 这家加工厂开始摒弃 先生表示 ， 采用这些旋

这些挑战激励 公司 轴 加工方式 ， 开始使用性能优 转工作台实施的 轴和 轴加工

做出 了
一些根本性的转变 ，

一边 越的 轴和 轴加工方式 。 它没 作业的首要优势在于极大减少了

尽量压缩 自 己的生产成本 ，

一边 有采购新的 轴机床 ， 而是添购 以前在 轴加工作业当 中所要求

努力思索 自 己应当 采取哪些类型 了 台 旋转工作 台 ， 这些 的部件装卸工作量 。 只为全天在

的改变 ， 以在未来保持更强的竞 工作台可 以配合其现有的许多型 轴机床上执行简单的装夹和卸

争力 。 令人越感兴趣的部分不仅 号的 机床使用 。 这些旋转式 装操作而支付
一

名操作员 的薪酬

在于这家加工厂 已经实现的改变 ，
工作 台 的特 色体 现在其能 与 已经不再经济合理 。 如今 ， 这些

而且在于其正计划做出相关改变 ， 硬度并磨光的钢制蜗杆相啮 操作已经能够在一台机床上串连

而他们做出 的
一些能够更高效和 合的大直径的铝青铜蜗轮上 。 据 起来完成 ， 这意味着员工接触部
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转后这个零位不会改变 。 配备 了 轴和 轴模块 ， 替代 了

一

次 装 夹完 成 多轴 加 工 也 其原有 的 软件 。

有助于保持复杂部件的特征精确 先生表 示 ， 除 了 能够直接导人

度 。 如 图 所示 的机翼部件就是 模型以外 ， 还针

轴加工的
一

个部件 ， 因 为其任 对这家加工厂正在执行的复杂作

何表面与其它表面都不成正交关 业提供了
一

系列功能 。 与老版本

系 。 通过 轴定位可 以让其 个 软件不同 ， 利用 了这

表面在一次夹装 内加工完成 。 但 家加工厂 核计算机的 优势 ， 极

是这个部件挑战度特别大 ， 原因 大幅度缩短 了程序计算用 时 。 举

在于这家加工厂之前并没有拿到 例来说 ， 当使用 之前的 软

实心模型 。 反之 ， 客户提供了 件进行刀具更换时 ， 程序重新处

图 转向 轴加工要求在编程作业上
放样 据 （实质上是横截面 曲 线 有 可 能 需耗 时 之久 ’ 而

做出思维的转变 。 例如 ，
编程员会将 数据 ） ， 加工厂必须根据这些数据 利用 核计算能力之后 ， 这类更

来创建部件模型 。 由于其采用 了 换程序的重新处理用 时只不过几
为这个零平面并不会随着工作台的旋转

八 卞

而改变位置
软件来创建此类模型 ， 分钟而已 。 还对

所 以就能直接将此模型导入其最 所提供的更强仿真能力表

件的次数将更少 ， 且经常能够 同 近购买的 公司出 品 示赞扬 ， 这点对于这家加工厂正

时照管多个机床 。 这样也极大幅 的 计算机辅助制造 ） 在执行的更为复杂的 轴和 轴

度地削减 了之前要在机床处存放 软件包来创建刀具路径 。 加工过程 中避免碰撞有着特别重

的原材料和半成品的数量。 切换至 —这家加 要 的 意义 。 先生 还 强调 ，

而一种相对简单的 长方体部 工厂新购的 软件包 在这家加工厂继续将现有 轴作

件就出色地展示了这家加工厂如

何利用多轴加工工艺的优势 。 这

小型赚方体部件只艇
台

这

部 个面上加工少数几个孔 ， 并 让操作 者可 以在

且每面加工用时约为 之 装夹多 个部件的

前 ， 会 由 位操作者在观床

上逐
一

夹装这种部件 ， 而现在 ，
丨 无需执行 轴 加 气

、

台 轴旋转工作 台让操作者可 以 了所 ■式

次夹装 佩細床在 ￡
卿議

喊雌觸件触侧工
’

然后在机床上重新夹装一批新的

当然 ， 与 轴机加工相比 ，

轴和 轴加工要求考虑采取不 同 图
—

—

丨
■

的编程 。 工厂经理
仿真能力 ， 而

表示 ， 编程员必须在心 中牢记 ， 种能力对于验证
、

即使较小的调整 ， 诸如工件换位 ，

：

：

都会影响麵■纖

位置 。 这就是为什么对于如上所 娜賴斯算 ，
，、 、

示麵应用 ， 合理的方式是让

编程员将 轴工作台的 中心线设
加工程序的赌

置为共用 零位 ， 以便在工作台旋 用时 。
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图 ： 为每台 机床配备的计算站让操作者能够访问由这家加 图 ： 光学比测仪用于精确地测量部件的轮廓和表

工厂自行开发 、 功能强大的企业资源规划 （ 系统 ， 获得自 面特征 ， 例如利用 探针所不能接触到的这种薄板特征 。

己工作所需要的所有信息 。 这套 系统所本质具备的灵活性让

这家加工厂能够修改系统以满足不断变化的需求 。

业重新编程为在 轴和 轴设备 间卡 ， 这个卡保 留着用于流通不 强制要求编程员接受培训 ， 而且

上运行的作业时 ， 的分销 同时间 的标签 。 过去 ， 每天都要 会经常请 公司的代

商 有效地提供了后 将一大摞的纸质时间卡分发至办 表来帮助工程设计员工在 轴和

处理程序 。 公室以便键入系统 ， 如今这些数 轴程序开发过程中变得更为成熟 。

持续改进其 系 统
一 据在操作者 自 身班次结束时就会 对于车间员工 ， 利

先生本人拥有计算机学学 自动上传 。 用 与本厂典型开展的加工业务相

士学位 ， 在 年 ， 他开始 开 目前其第 代版本 匹配的 在线培训课程提

发 为这 家加 工 厂开 发
一

套名 为 能够方便而精确地完成 报价 、 供培训 。 过去 ， 这家加工厂会向

的 定 制 分布式 订购 、 时间编制 、 工艺流程、 纠 完成了作业相关培训课程的员工

系统 。 他采用了 正措施和检验以及其它数十种功 提供报销 ； 如今 ， 员工们可 以使

编程语言来编 制这套基于 能 。 这套系统已经按照这家加工 用 公司的计算机在工作时间 以外

服务器的系统 ， 这套系统可 厂于 年通过的 认证 访 问 已付费 的 培训课

以根据加工厂当前和未来需要进 进行了修订 ， 因为这项认证要求 程 。

行灵活定制 ， 其界面设计得充分、 提供更多 的文档和可靠性 。

直观切易懂 ， 让任何计算机经验 年 ， 这 家 公 司 通 过 了 不断向前发展

水平的员工们都能简易地在这套 版审计 ， 并 同 时接受 了针对 公司考虑添

系统 内 浏 览查看并快速找到 自 己 标准的重新认证 。 此外 ， 购
一

些更大型的机床 ， 包括能够

所需要的信息 。 整个加工厂总共 继续对这套系统进 加工更大型工件的卧式加工中心 。

设置了 台计算机工作站 （每台 行着改进 。 例如 ， 公司正在使用 公司最近完成
一

项 先生称

机床旁都有
一

台 ） 。 他表示 ， 实施深度分析 ， 以更 为 冒 险扩张的项 目
——在其现有

只需点击一两下 鼠标就可 以在任 好地掌握加工任意给定部件的实 的 的生产设施之外增加

何计算站上访问必要的文档或数 际成本 。 先生说 ， 这样将让 了 的地面空 间 。 就 目 前

据 。 主操作员界面列 出 了关键性 这家加工厂能够提 出更为精确 的 而言 ， 这家加工厂手头并没有需

的信息 ， 例如工件编号 、 图纸编 报价 ， 同时提供良好的记录 ， 准确 要 占用这个地板空间的新机床的

号 、 批准规模 、 存货水平和操作 记录下在每件完成作业期 间所发 合同 ， 所以他将这块区域称为
“

非

次序 。 操作者可 以点击查看任何 生的
一切事情 。 常昂贵的库房设施

”

。 但是 ， 这次

作业的文档 ， 包括 图纸 、 装夹指 提 供 额 外 培 训
一 扩张将灵活添置更大型的新设备 ，

导 、 装夹照片 、 检验报告和刀具 正在逐步升级对
■

于编程 从而最好地进行配置 ， 以满足未

清单 。 这个界面包括一个电子时 员和车间 员工的培训工作 。 公司 来需求 。
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