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卧式加工中心

使用卧式加工中心省略换刀步骤

一家密切关注机加工效能的企业表示 ， 其新购置的卧式加工中心所达到的生 公司一直坚持追踪和分析 自

产效率与 台立式加工中心相近 。 己所有生产过程交付成果的绩效 。

中国价格

文 这些滑雪板零件如今已经开始

赢利 ， 在此之前 ，

一

项更为重大的

成功是 ， 该公司为 争取到 了

为
一

家医疗行业客户制造原先在中

为
一

家滑雪板固定器制造商 了此项任务 ， 而他们 的企业在这 国生产的钛金属零件的业务 。 这家

生产
一

套铝制零件的业务当 台 安装之前 ，

一直采用立式 客户对零件质量和交货时间的要求

中 ， 公司在将近
一年 的时间 加工 中心 （ 以效率较低的 十分严苛 。 而 公司 当时正在

内 ， 付出 的成本甚至超过 了收人 。 方式应对着这类业务 。 培训员工使用这 台新 所以

而 、 和 年 月 ， 的 员 工 它们准备从这项任务开始实践 。 在

认为 ， 这样是合算的 。 作为 开始在
一

台新的 公司开始投入这项任务后不

公司 的 位共 同所有人 ， 他 卧式加工 中心上接受培 久 ， 事实 已经证明该公司能够可靠

们愿意蒙受这些损失的原 因在于 ， 训 。 年底时 ， 他 们 已经能够熟练 地交付这些零件 ， 而其价格也低于

他们认为这种零件对于 卧式加工 地使用这台机床 。 经销商 颇具吸引力的 中 国价格 。 这样 ， 加

中心 （ 来说是理想的加工 公司预计这 台 工这些零件的工作就完全转移到了

对象 。 之前 ， 他们 并没有 的生产效率有可能等于这家企业现 公司 ， 而仅在 个月 内 ， 滞

但是 当 时他们 知道 自 己将会购 买 有的 台 之合 ， 而这几位共 后交货的 问题就得到 了解决 。

一

台 。 因 此 ， 他们毅然决然投标 同所有人也认可 了 这个数字 。 公司 自此以后
一直在为这家客户加

工零件 。
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所提供 的 作业 自 由 度能

；
够实现在 块墓碑式夹具上装卡各

种 工 件 ， 并在单个循环 内 完 成加

■ ” 来 自 不同客户的

圓 ■鎖 ■鬥 比■ 零件 ， 而且加工效率较高 。 而通过

，

■ 鬥國 ：供 ：

装 功能较强的刀具 ’ 还让这个生

“ 产过程更加高效 ， 公 选择

叫 … 叫 以

— 。 的 — 铣削 刀具 以

鮮快速地对这个钛金属零件进行

粗加工 。 事实证明 ， 这 台 的

图 卧式加工中心不仅允许在
一

次循环内加工大量零件 ， 而且还可以在机加工循环仍在运行时执行装卡 ，

这两项优点大幅减少了时间影响和单位装卡成本 公司 没有 采取最初考 虑 的 ，
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在 公司的帮助下得以实现 。 前 ， 公司设想过可以在 上应

这种宏消 除 了他在公司考虑购买 付这项任务 ， 可以使用分度夹具来

时的 些忧虑 ， 那就是将来 装卡足够数量的工件 ， 这样操作者

■ 是否需要创建复杂的 文件用于 就可以离开机床让其 自行工作 了 。

这台机床 ， 細工无人执守时很有 但在现实情况下 ， 这种操作的可行

可能出现的不同工件 。 对于这
一

担 性极小 。 即使采用 了分度夹具 ， 工

心的 回答是不需要 ， 因为宏能够从 件的数量过于少 ， 以致于当操作者

零件程序文件中将这些循环提取并 刚完成零件的毛刺去除后 ， 当前循

图 刀具容量有可能是 最为重要的优点 。 对于 组合起来 。 环内 已经没有足够的剩余时间可用

来说 ， 不同的作业必须换装不同的刀具 ， 但对 来说 ， 这 些 滑 雪 板 零 件 还 证 明 了 于开始另一项任务了
每
一

把需要用到的刀具都可以保持在原位不动
一 、 °

本身具有的装卡时间短的优 此外 ， 在这种分度夹具上执行

点 。 装卡用时较短的原因不仅在于 夹装的复杂度也很高 ， 导致操作者

在
一

台车床上分断切削此任务所用 工件可以混合加工 ， 而且其双托盘 会经常在意外事项上耗费时间 ， 例

圆形坯件的方式 ， 而是使用 了
一

只 配置意味着在装卡工序进行时主轴 如处理被卡住的螺钉或运用 技巧将

带锯来切分这种坯件 。 仍然正在执行切削 。 组合起来 ， 这 一个装载不准确 的工件引导到位 。

由于此带锯刀刃的使用寿命超过了 两方面的改进使得装卡用时相对于 因此该任务所 占用 的装卡时间就变

分断刀具 ， 所以锯分作业可以在更 典型 缩短很多 （ 图 。 得不可预测 ， 而平均装卡用时也远

长时间 内 以无人执守方式进行 。 与 超过了预估时间 。 此项任务原本可

此同时 ， 较少的剩料尺寸 ， 加上锯 追踪时间 能会变成另
一

个个案 ， 即公司在细

齿与分断刀具在宽度上的差异 ， 产 公司在每次加工此项任 化工艺之后 ， 重新为客户提出修订

生了显著的材料节约效果 。 当与这 务 时都会追踪加工件 的时间 和成 后的报价 。 但是 ， 这个个案的前提

台 的高效相结合后 ， 这种节 本 。 负责人表示 ， 在投标任务时所 是 ， 公司正准备购买
一

台 。

约效果显然更加明显 。 做的成本估算是
一

方面 ， 但是这些

估算经常会以
一些在实际生产中没 刀具容量

宏程序组合 有得到证实的假设为基础 。 虽然分度夹具可 以增加

钛金属零件加 工起来较为 困 采集用 于此类分析 的数据是 的 装 卡 空 间 ， 但 仍 然 无法 匹 敌

难 ， 甚至在 上要想以高效方 车间现场每一位员工的职责 ， 准确 的装卡容量 。 在分度夹具上

式加工简单零件都会成为挑战 。 这 的信息采集并不困难 。 机床上的 白 装卡使得 公司能够在每次循

个滑雪板零件证明了这点 。 公 板装置足以记录下可以随后输人至 环内加工多个工件 ， 但是在典型情

司的负责人说 ， 这些零件的客户在 公司 电子系统内 的数据 。 此项挑战 况下仍然不可能加工多个不同编号

典型情况下会以相 同的数量订购 是确保所花费的全部时间都是值得 的零件 。 其原 因不在于缺乏空间 ，

种编号的零件 。 但是 ， 不能提 的 ， 包括那些与生产率没有直接关 而在于缺乏刀具 。 所拥有的

供利用这种 同相数量特点的实际加 系的时间 ， 诸如取得所需要的刀具 最大 能够配备 把刀具 ， 通

工方法 ， 只能逐
一

加工各个编号的 或夹具 。 先生说 ， 公司通过将 常足够多零件加工所用 。 但对比而

零件 。 这意味着车间必须提供专 门 员工的时间追踪与他们的 自 身工作 言 ， 新购 可容纳 把刀具 。

的空间和资源来存放和追踪这些零 小时报告相 关联克服了这项难题。 这 个数量 很大 。 事实上 ， 此

件 。 而 改变 了这种情况 。 这 员工的时间卡和活动 日 志如今变成 项差异非常重要 ， 刀具容量在真正

台新机床能够轻松地在同
一循环内 了 同

一个工具 。 公司甚至还针对机 意义上是 最为关键 的优点 。

加工小数量的不同编号的零件 ， 并 床维护 、 培训和安全会议等诸如此 并不是只减少 了某个装卡步

能够很容易地在编号不同的零件之 类的事物创建了计时编号 ， 从而让 骤 ， 这样的刀具容量经常能够将某

间切换 。 员工可以定义和记录每
一个小时 。

一

系列的步骤全部省略 。 特别是再

先生说 ，

一项 已经证明 在 上加工的这个滑雪板 也不必将更换刀具作为作业转换的

很有价值并可 用 于组建这些加工 零件提供了一个个案 ， 说明 了此项
一部分 ， 将重复性作业中用到

循环的方式就是 宏 ， 这个宏 信息宝贵的原 因 。 在应用 之 的刀具完全容纳在了刀库内 。
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