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加工 中心

快速高产和精度齐头并进
年前刚刚起步的 只是一家小型的电子组装件制造商 ， 生产电路板 光缆组件以及小型的电子设备 ，

年前公司增加 了机加工业务 。 年 公司决定将现有机加工操作进行升级 ， 与最新的技术相结合 ， 以实现战

略发展 。

文 公司

公司 的加工车间里摆 四轴和第五轴转台 。

“

全部使用 哈斯机床是一个

放着
一

系 列哈斯车床
一

公 司 运 营 管 理 副 总 明 智之 举 ，

”

公司 的总裁

台 、

一

台 、 裁 表示 ：

“

哈斯数控 解释说 ，

“

这让我们实现

两 台配备动力 刀 的 、

一

台 机床是我们成功的关键 ， 为 了快 了标准化 。 所有操作人员都非常

以 及
一

台 。 速高效地进行加工 以满足当前订 熟悉这个数控系统 ， 所以无论操

的 立 式 加 工 中 心 包 括两 台 单的需求 ， 因 此我们决定购买第 作哪台机床或是执行不同 的程序

、 两台 、

一

台 锥度 四 和 第五轴转 台 以及有耳转 台 。 都没有问题 。 我们所选择的机床

的 以及两 台 镗铣 哈 斯 的 高 速 机 型 ， 特 别 是 运行速度都非常快 ， 并且配备了

加工 中心 。 所有机床均配备了高 车削 中心 ， 大大提升了我 合适的选项以缩短装卡时间 。 这

产能的选项以缩短循环时间 ， 这 们的竞争力 。 如果一切顺利的话 ， 样就提高 了机床的加工效率 ， 而

些选项包括车床所用 的 我们希望完全消除美国和 中 国之 且从机床 中取 出 成品的操作也非

伺服送料器 ， 以及铣床所用 的第 间的成本差距 。

”

常方便且高效 。

”

这个略显激进的发展计划使

在短短一年 的时间里业务

翻 了 倍 。 这體速增长就要

；

侧 产量必须相应增加 ， 采

脑技 术捉 ■速度让我们
■

嚙 ■ 雄场竞赛 中 与低劳动成本的 国

還钃 观

‘

。

—

术 ， 每 个工作 人 都 能够 时橾

； 譯 作多台机床 ， 这样既增加 了产量 ，

一

有效降低 了 劳 动 成本 。 但是 ，

’ 每 台机床都必须根据其工作需要

、

添加合适的 附件进行优化 。 所有

机床都必须符合操作人性化 、 坚

实耐用 以 及高精度和 高 速 的要

“

我们拥有多 台配备了 轴

的加工车间全部配备了哈斯的数控机床 说道 ，

“

其工作空间很大 ， 在一个
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工作台上足 以 同时加工多个零件 生产 能力也十分惊人 。

“

我们 正 的精度很不错 信心十

或不 同 的零件 ， 并且只需
一

次装 在增 加 带 轴 的车 削 中 心 的 使 足地说 ，

“

它们 的精度和 加 工冲

卡 ， 因 此大大缩短 了 运行时 间 ， 用 ，

”

介绍说 ，

“

用来加 程之间过渡的连续性曾
一

度让我

这同时也有效地缩短了我们 的生 工以前无法完成的任务 。 配备动 感到惊讶 。 有时我们需要将工件

产时间和交货期 。 配备 了第 轴 力 刀 的 车削 中心也是
一个 旋转

一个角度进行加工 ， 然后再

后装卡时间 明显缩短 。 因此 ， 不 节省 时 间 的好帮手 。 换
一

个角度 ， 最后又 回到第
一

个

仅能够实现
‘

一个工序 一个工件
’

上的双轴传感器既精准 又可靠 。 表面 。 起初我很担心它的重复定

这样的流程 ， 而且能节省多次装 能够 自 动送料 ， 完成 位精度 ， 但事实证明我的担心是

卡加工不同表面所浪费的时间 。

”

车削操作 ， 以及使用动力刀对卡 多余的 。 它就像
一直在 同

一

根轴

使用配备 有耳转台的 盘上所 夹持 的工件进行铣 削 加 上进行加工一样 ， 对旋转角度丝

所加工 的零件就能够很 工
， 主轴上的工件会传递至第二 毫没有造成影响 。

”

好地佐证他的观点 。 该工件为边 主轴 ， 然后将工件从棒料上截下 ， 的加工涵盖范围非常

长 的立方体 ， 接着加工工件的另
一端 。

”

广泛 ： 从精致的 、 质地较薄的铝

周 围 四个表面上都有一条需要进
“

我们 引进 了双主轴车 削 中 质或钬合金零部件 ， 到体积较大

行精密加工的槽 ， 顶面上包含
一 心 ，

”

说 ，

“

不但是为了 的飞机起落架连接件 ， 再到复杂

系列不规则 图形及弧形表面 。 采 减免繁冗的装卡步骤 ， 而且要减 的专用 天线等 。 除机加工外 ， 公

用 面 （ 加工结合 轴同步 ， 少人力投人——装卡工件和取出 司 还从事 电子元件 的 制 造和 组

该机床便可 以快速地加工 出表面 成品 、 夹紧和放松 。 这让我们能 装 。

质量十分理想的产品 。 够先加工好工件的
一

侧 ， 然后断
“

在没有成为
‘

哈斯机床之

在其他型号 的 哈斯机床上 ， 料 ， 再加工工件的另
一

侧 ， 所有 家
’

前 ， 我们也使用 过其他品牌

也同样大规模地使用 了哈 操作一次装卡 即可全部完成 。 现 的机床 ， 所有机床的操作系统都

斯转 台 和分度器 。 其 中 包括两 在我们可 以一次性完成车削 、 铣 不
一样 回 忆说 ，

“

这着

个 第 轴转 台 ，

一个小 削和钻孔等
一

系列操作 ， 加工好 实让我们伤透 了脑筋 ， 但是哈斯

型 的 以 及
一

个 双盘 面 的工件也会 自动掉落在接料器中 。 的操作系统十分简便 ， 而且车床

。 两 个 双 主 轴 由于车 、 铣操作使用一台机床便 和铣床 的操作面板也基本相 同 。

轴分度器更提高了加工性能 。

“

我 全部解决了 ，这大大节约了时间 。

”

机床的软件和功能也让我们的工

们可 以随意将转台安装 到不 同 的 同 时 也 应 用 了 其 他 作变得更加顺畅 。 同时 ， 我们 非

机床上 解释说 ，

“

拥 能够达到高效省时 目 标的技术 。 常欣赏哈斯公司始终坚持在美国

有这样的灵活性 ， 我们便能够胜
“

我们在大部分机床上都安装 了 生产所有产品的做法 ， 我们计划

任所有工作 。

”

探针 ，

”

介绍说 ，

“

它的 购买几 台哈斯 多工作

众所周知 ， 航空航天行业所 操作非常人性化 ， 在不规则 的锻 台 卧式加 工 中 心 。 拥有 了 它 们 ，

用材料种类众多 。 说道 ： 造件或铸件上我们可以使用探针 我们就可 以进行夜间无人加工 了

“

我们加工各种材质的零件 ， 包括 令操作人员很容易就能获取探测 并且近期 也计 划 购 买
一些机器

塑料 、 不锈钢 、 钦合金 、 的数据 ， 并应用在程序 中 。 探针 人 。 我们非常希望借此拓宽业务

特种合金 、 所有硬质金属 、 多种 的优势大大优于千分表 ， 探针能 领域 ， 提升竞争力 。

”

新型金属 以及铝合金 。 我们拥有 够改善机床的精度 ， 简化装卡和
“

我们 的加工车 间 是
一

个神

锥度和 锥度的机床 ， 所 以 机加工 。 我们经常使用探针来检 奇 的地方 ，

”

总结说 ，

“

我

当需要加工硬质材料或大型零件 查工件 ， 速度要 比使用千分表快 们很期待看到它的 明天 。 到 明年

时我们就会使用 锥度的机床 。 。 而且使用探针能够避 的这个时候 ， 相信我们的利润可

目 前我们正在使用 加工 免人为失误 ， 因 此其精度更高 ， 以翻四倍 。 这样的增长是惊人的 ，

的不锈钢 ， 进行 生产效率 自 然也水涨船高 。

”

我们正在成长为
一

家规模性的制

的切削 。

”

我们 关注快速和高产 ， 但却 造商 ： 业 内数控加工 、 循环时间

在 车 削 加 工 方 面 的 丝毫 没有损 失精度 。

“

哈斯机床 和生产效率的领跑者 ！

”

现代制造 金雇


