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加工中心 不向前迈出发展的步伐 ， 也许是很

实现跨越式发展
这个 时机在 年 出 现 了 。

新的委托生产任务 向这家企业提出

一家小型加工企业添置了两台新机床 ， 相比该公司以前使用的任何机床都更 了两项重大的机加工难题。

一

项任

加先进 。 公司正全力投人到这两台机床的潜力发掘 ：作中 。 务涉及到
一个难以加工表面形状的

钛合金部件 ， 公司偏 向于购

文
置一台 式加工 中心 ‘ 另

一

项任

务 由数十个相互关联的部件编号构

成 ， 则要求在
一

台 轴车削 中心上

执行一次夹装完成加工 。 该公司承

接了这两项业务 ， 然后同时购买了

公司在低成本机床上采 能够完成这种高水平的工程设计而 这两种机床 。 对于一家小型企业来

用 了创造性的工件夹装技术 ， 感到 自 豪 ， 但他们意识到 ， 这些创 说 ， 这是
一

次非常巨大的进步 。 这

用于制造高价值的精密部件 ， 诸如 造性的技巧只能将他们带到 目前的 两台机床加起来的成本超过了这家

用于脊柱矫形用 的植人物产品 。 尽 发展水平 。 客户的委托工作复杂度 企业在此之前所购买的所有其他设

管公司共同所有人 和 不断提高着 ， 这就要求他们添置更 备的成本 。 这两种机床类型还是这

—直对于 自 己的企业 多复杂的设备 。 因此该公司将不得 家企业所不熟悉的 ， 因为这家企业

之前依赖于简单的机加工中心和车
图 这 口加工

中心采用 了 重 床 。 此外 ， 这两台机床几乎是同时

賴航睡 到働 。 它们誠錢耐间差在

式
两个星期以 内 ’ 从而要求这家企业

旺

同时将颜台机雜入运行。

先生为 了使两台机床

同时投入工作 ， 他安排将这两台机

床相互靠近地安装在 块特意扩建
‘

；

出細生产场地内 ， 他将这些机床

安装上配件 ， 用于加工新部件 ， 从

而学习 如何有效地运用这些机床 。

斤 ：

‘

这两台机床对于 公司并不是

不可或缺的 。 这家企业购买这台

轴机細 目 的在很大程度上就是为

了完成一个过渡面的加工 ， 而这个

过渡面无法用 轴加工 中心通过
一

次夹装进行有效的加工 。 类似地 ，

絲企业购买 了复杂的车削 中心 ，

鹏卩頂雜籠職床上需多

次夹装才能加工的部

事实上 ， 将要在这两台机床上

进行生产 的任何一种部件 ，

现代制造 《代金雇 工



走进行业 驗

公司 都从未生产过 ， 就在本文写 企业习惯使用的切削深度结合了起

作之时 ， 類食 品和药物管理局 来 。 先生说 ， 这种方法将

对使用这些医疗产品的审 在新部件编号投人生产时应用 。 同

細然在进行中 。 充其量说 ， 时 ， 这种加工方法巳经在其他作业

只是有信心 自辦会加工这 部 肖 巾翻了运用 。

件 ， 但并不是确定无疑的 。 而购买 的员工

这些新机床就有些冒 险了 。 但是这 描述了 个例子 。 在 台小型立式

两位企业所有人认为 ， 这正是 个 机加工中心上加工钛金属部件的工

好时机 ， 个让企业拥有細台新 艺最终进行了重新设计 ， 期 的是

机床所能提供的强大加工能力的好 图 选择 式机床的主要原因是为了 利 用 这种高进给速率、 浅深度 的

时机 。 有了这两台机床 ， 不 技巧 。 减少跨距可让切削速度从
面的咼质量加工

仅能够承接类似的医疗产品的加工 增加到 ， 而且进给

业务 ， 更将有能力拓展他们的业务 件其他部位之间的过渡形成了一个 速率也以同样 比例增加 。 缩短了加

范围 。 难以顺畅加工的区域 。 虽然原型产 工周期 。 先生将这种工艺

品是在一台 轴加工 中心上铣削加 的改进视作意外的附加效益 ， 这种

高精度 工而成的 ， 但这家企业必须使用更 效益让他对新型加工 中心的价值更

新购 的 式 加 工 中 心 是一 长的刀具才能达到这个表面。 刀具 有 自信了 。 提升采用更高价值的设

款 型 产 偏斜会导致在这个过渡区域产生明 置给这家企业同时带来 了机遇和推

品 ， 配备了 的重载 显的不连续痕迹 。 即使客户对于这 动力 ， 让他们得以改善已经形成的

倾斜式枢轴工作台 ， 以及一个 —点并不在意 ， 但 先生和 加工技巧。 这项改善工作带来了有

的 主轴接 口和相关 先生却担心用 户 的不 良反 价值的进步 ， 这种价值不仅体现在

的刀夹 ， 同 时配备了 的 应。 因 此 ， 他们说 ， 拥有达 这 台机床上 ， 而且体现在企业内的

激光刀具定位器 。 先生说 ， 成高品质加工的声誉 ， 而且公司发 其他加工 中心上 。 即使在新机床上

所有这些选配件都是为了确保尺寸 出 的部件可能正是 自 己最重要的营 的满负荷生产还未开始之前 ， 从这

上的精度 。 他们选择这两款机床及 销手段。 因此 ， 这家企业为了加工 台机床上获得的经验已经提升了这

其枢轴的原因都是出于对精度和稳 这个过渡面而投资购买了高精度的 家企业的绩效水平 。

定程度的考虑 。 主轴接 口 的双面接 式机加工中心 ， 并希望这样的

触方式也确保了稳定度的达成 ， 而 加工能力在未来也对其他高挑战性 生产率

激光刀具定位器能够捕捉到精密刀 的任务带来宝贵价值 。 所购买 的另一台新机床

具的偏离测量值 。 这台机床在多个 针对 要在这台机床上执 是一台 轴车削 中心 ， 拥有两个对

方面对于 来说都是很昂贵的 ， 行的新工艺 ， 公司推荐了 立设置的主轴和两个全套转塔 。 这

不仅是 因 为其价格 ， 同 时还要求 公司 的端铣刀产 品 。 这项 台机床在表面上与一台

先生花费大量时间去学习 。 推荐激励 开展了一连串的切 型车床类似 ， 尽管没有配备滑动式

该机床整套系统 由 公司作为 削试验 ， 以寻找最有效的刀具和参 主轴箱 。 这台机床将用于生产三个

一

个套件进行了安装 ， 而 数 。 在 赢得 件预生产订 部件 系 列 ， 共计 个部件编号 ，

先生也称赞这家公司提供的支持 ， 单时 ， 先生的机械师父亲 这些部件全部是用于脊柱融合术的

没有他们的帮助 ， 他是不可能 以较 监督了这项试验 ， 植入部件 ， 而且全部采用 材

快的速度渡过相关的学习过程的 。 其中涉及到采用不同的切削刀具和 料 加工而成 。 尽管这些部件 当 中

这 台 机 床 的精度 以及 式 不同的切削条件组合来加工不同的 并 没有要求进行车 削 的部件 ， 但

的工件定位对于 公司十分重 工件 ， 从而可将相关性能以文档方 先生认为多任务车削 中心

要 。 将在这台机床上加工的钕部件 式记录下来 。 在这些试验结束时 ， 才是正确的解决方案 ， 其原因不仅

是用于患者脊椎椎骨的两件式机构 这家企业不仅采用 了 限于圆度 。 这些细小并精细的部件

当 中较大的半件 。 这个部件上有
一

的刀具 ， 而且采用 了对 来说 要求在两个面以及整个周长上进行

个类似于鱼鳍的表面形状 ， 用于配 一种不同的铣削钛金属的方法 ， 这 加工 。 在这台机床上用棒料加工制

合另外
一

个半件 ， 而这个鳍片与部 种方法将更高的转速和进给速率与 造这些部件可让这家企业能够通过
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单次夹装就完成加工 ’ 尽量减少失

误 。 事实上 ， 将
一

条 棒材送

人此机床撤得越餅观腦

期长但无人执守的加工循环整批加

时 ， 车削 中心将成为 生产率

完全熟悉这台机床了 ， 因为他最近

花费了 比预想多得多的时间快速和

彻底了解这台机床 。 当客户要求制

造原型部件时 ， 他们还不能将已有
图 这些生产部件非常之小 ， 需要定制夹头才能接近到所有的加工表面

的 软件应用到这台机床上的

后处理程序 。 因此 ， 他最后手工编

写了这台机床的程序 。 他说 ， 也许 对整套部件修改程序 ， 并在未来给 且在切削参数上也采取类似的猜测

这种方式反而是最好的方法 。 多亏 这些产品系列增加新部件 。 方式 。 但是 ， 为这款新的钕金属部

了这项编程工作所提出 的挑战 ， 他 他还发现了
一些能够高效利用 件寻找最优刀具和参数的过程 ， 具

现在非常充分地了解了这台机床的 这台机床的方式 。 这台车削 中心在 有非常好的揭示性意义 。

能力 。 他认为 自 己还编出 了
一个比 配置上采用 了 由

一个转塔加工位于 先生要求他的员工将刀具选项减少

软件更适用于本企业的程序 。 第
一

根主轴上的部件 ， 由另
一个转 到可以放在一个标准清单内 ， 并要

通过单个程序 ， 以依赖于变量的方 塔加工位于第二根主轴上的部件 ， 求这个清单能够适用于该公司惯常

式 ， 覆盖 了所有 个部件编号 ， 先生怀疑 软件也会 执行的所有作业 。 确立这个标准清

针对不同的部件设计方案改变了机 以这种方式对加工周期进行编程。 单让他们开始针对这些刀具的每
一

床的运动方式 。 这样就较为容易针 在需要对部件的两个面上使用
一

个 种型号建立起最优参数 。 这项知识

锯齿状刀具时 ， 的程序是 ： 将随着生产性工作 占据这家企业生

当这个部件仍然位于第
一个主轴上 产能力的更大份额时展现出特别宝

时就由第二个转塔使用这个刀具铣 贵的价值 。

削这个部件 。 他说 ， 这种练习更熟 还在追求 认证。 这

悉机床能力的方式还有助于他更好 两位所有人表示 ，

—直在努力

地认识到机床的潜力 。 这台 式 成功地为复杂部件制造原型 ， 但总

机床 ， 代表着相当强的满负荷生产 是错失了生产性任务的赢取。 而缺

高价值部件的能力 。 他说 ， 自 己的 乏 认证就是
一

个经常被提到 的

企业希望通过具备这种能力引 发其 原因 。 而该公司在原型制造上的成

他改变 ， 也就是能够影响所有作业 功实际上也是这个问题的组成部分 。

执行方式的遍及整个企业的改变 。

一直以来 ， 在原型制作成功的基础

所赢得的生产性任务 已经足以让他

获得认证 们不停忙碌 。 在这些个案当 中 ， 客

这些改变之一就是使用切割工 户对于原型产品的 印象都十分之深

具的规则 。 的主要传统业务 刻 ， 以致于他们都忽视了 不

一直是加工制造原型部件 。 这使该 能满足他们对制造的所有要求 ， 其

公司在使用 刀具方面缺乏结构和一 中
一

项就是认证 。 先生说 ，

致性 。

一

次性的加工任务通常需要 他们符合 标准 ， 但没有认证 ，

图 这台车削中心配备了两个对立布置的主轴和两个全套
很急父付 ’ 而企业只需选用 自认为 而通常符合标准就足以承接业务了 ’

转塔 适用 的刀具就足以满足需要了 ， 并 将彻底弥补这个缺陷 。
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