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飄觸链

加了一个简单的切换装置 ， 以此提

■ 高其老 舰 床的粗

具 腔的进给率从 提升到 加工 目 力 。 新刀具的金属去除率在

以上 鋼
某些情况下甚至可达到 以往的 倍。

该公司瞧加工刀具寿命也得到显

著增加 。 公脏要生

产汽车外鮮件 （上漆 ） 和 内部零

件 、 进气歧管以及其他发动机零部

件的注塑模具 ， 同时还为塑料垃圾

桶和其他各种容器制造模具。

公《的刀具包括

从直径 的球头铣刀到直径

下同 ） 镶嵌

式铁 刀 ， 刀 具长度从 ，

且全部配有刀柄 。 该公司每年生产

个模具 ， 并为其模具进行

服―工 。

譯 寻求合作

公司如果能加快

粗加工模具的速度 ， 就能提高其机

加 能力 ’ 而无需賴额外的设备

或劳动成本 。 另外 ’ 花费在生产

个模具上的时间减少 ， 盈利 的能力

‘

口 」 广 就会增加 。 三轴龙门镗铣細粗加

深日 业口 七
工作业作为公司整体生产计删主

疋回祖刀 目
的数控主管 、 模具制造

工序经理 以及公 工

公 司 相信 ， 只要机床有 能 力 ， 他们 就能 以 艺装备副总裁 的注

的速度运行刀具 。 而这也是该公司在设法获得更新 、 更 意 。 三人随后找到 山高刀具公司应

快的设备的原因 。 用 专家 、 山高刀具公司

在温莎的分销商 公司的

并与他们进行密切合作 。

和 首 先 测 试

了 山 高 的 高进给方肩铣

刀 。 直径为 的 刀具可 以将粗

铣凹腔的进给率从 提升

丨

造模具的粗加工作业与其最 加工刀具运行的速度越快 ， 越能缩 到 以上。 尽管结果 已经

终的表面精加工作业
一样重 短整个的加工周期 ， 并能提高机床 相 当 不错 ， 但更令人不可思议的

要 。 粗加工典型模腔所去除的材料 的生产能力 ， 交付模具也更快。 是 ， 这是在一些老 旧 的机床上实

大约为工件材料的 。 因此 ， 粗 公司在刀具上添 现的 。 刀具与三角刀片结
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刀具加工用于生产全地形车引擎罩

駄型模具 ， 走刀需要 次 。 现

■圓 在用 — 以斜坡技术粗加 工

其四腔只需
一次走刀 。 用 丨

我们可用完整直径 ， 切

公晒纖床功

■ 铣床为 。 用于粗加工的机床

主轴转速为 不等。

图 公 司 使 用 图 公司 把 刀 片 公 司 的程序 员

平面铣刀后 ， 延长了刀具寿命并 的切削角设置为
。

，
可直接加工

°

丨 主
一 表 ， 在引进新的工艺装备

提局了生产能力 的侧壁 ，
且无需 次插铁 作

之前 ， 粗加工参数和组件的加工时

间 因机床和机械师而异 。 随着山高

合 ， 有六个切削刃 ， 每刃有更高的 们希望以 的进给率运行山 刀具的引进 ， 厂里对每一台机床进

生产率和更低的成本 。 该刀具有三 高刀具 。 这便是 公司在 行了标准化。 现在 ， 每台机床都运

种不同的刀片槽形和三个不同的间 设法获得更新 、 更快的设备的原因 。 行相 同的程序 ， 采用相 同的切割深

距 ， 能够提供可靠且高效的端面铣 有了 刀具之后 ， 度 、 速度和进给率 。 该公司还 自主

削 、 轮廓铣 、 插铣 、 开槽和方肩铣 。 公司又引进了山高的 研发 了托盘 、 墓碑式标准化夹具和

的刀片可以设置为
°

的 平面铣刀 。 表示 ， 与 托盘系统 。

切割角度 ， 直接加工出
°

的侧壁 相似 ， 有 此外 ， 车间工作人员将数据输

并省去了二次操作 。

一个与切削力 更长的 刀具寿命和 更高 的生产 能 入到 内 部开发 系统 ， 对机床开机

同 向 的 中心螺丝把刀片锁定到位 ， 力 。 的直径为 和停机时 间 、 编程时间 和 无人值

刮片可优化表面光洁度 。 这些刀片 有 个刀片槽 ， 共有 个切削刃 。 守运行时 间进行跟踪 。 在工作流

总共有六个切 削 刃 ， 可转位 公司 目 前 以 程方面 ， 公司 的主调度 员 可使用

次 。 切削深度 、 完整直径和最大金属去 此系统 以及计时系统 ， 按工时和

“

从来没人尝试过用 老 旧机床 除率运行此刀具 。 工艺来分解各项任务 。 然后 ， 将

来做高进给铣削 。

”

指 出 ， 公 司 为 其 有关信息 发送到每个部 门 ， 确保
“

在山 高刀具之前 ， 我们 曾尽量挖 和 刀具 各项任务按时完成 。

掘机床的能力 ， 寻找各种途径来提 配备了采用 山高 技术涂 公司还简化了工

高产量 ， 主要是通过工艺装备 。 老 层的刀片 。 涂覆工艺以特殊的方式 件编程工作 ， 由
一

个程序员为所有

机床能为高进给切削提供必要的刚 将铝原子和氧原子排列组合来增强 的镗铣床和龙门机床开发程序 。 该

性 ， 现在 以最大速度运行 ， 并给 韧性和耐磨性 ， 得到持久的涂层 。 程序员十分了解厂里对表面粗糙度

刀具最大的进给率。 另外 ， 因此提高了刀片的机械性能 、 热性 的要求和所有机床的速度和进给参

刀具寿命和产量都有所提高 。

”

能和韧性 ， 远远超过任何现有的刀 数。 在工装方面 ， 公

公司用其中
一个 片产品 。 司正在计划 引进更多的插人式钻

的 刀具在 如
“

在配备 山高刀具之前 ， 我们 头 。 模具的精加工工序也正在考

的主轴转速和 的进给率下 ， 曾尽力完善粗加工工艺 虑采用 山高的工艺装备 。

切削深度可达 。 这些速度和 解释说 ，

“

我们打算用带标准 圆 角 已经走上正轨 ， 因为它成功实

进给率都 已达到那台老铣床的最大 刀片的 和 刀具以及纽扣 刀 施精益生产和 方法论 ， 年

值 。 而该公司还想再 步提高 ， 他 具 ， 加上多重走刀 。 我们用 以前的 的业务增长了 。

”
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