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加工中心

简易加工自行车立管

一

家致力于劳力节省型 自 动化的小型加工企业购置了
一台 轴车削中心来加工山地 自 行车立管 。

这台复杂机床的价值在于提供了简单的工艺 。 而企业所有人表示 ， 付出的这一切邰是值得的 。

文

对于 公司来说 ， 速降 床的运用 ， 最终将其有效地应用在 的是 ， 公司另外
一个所有人

山地 自行车竞赛与越野山地 自行车 公司的新部件的加工业务 表示 ：

“

我们还不得不在制

竞赛之间的差别就是铣削加工与车 当 中 。 作这个部件的原型时就制造夹具 。

”

削加工上的差别 。 为越野骑行运动 尽管 公司肯定可 以 最后这
一点的顾虑在于 ， 即使

而推出
一款新型 自 行车立管要求这 用 其现有的设备加工好这个部件 ， 到 了现在 ， 这个部件的设计方案仍

家小型 自行车部件制造商投资购买 即在
一

台 车床上进行车削加 然在不断细化着。 改进方案的 目 的

一

台 轴多任务车削 中心 ， 这台加 工 ， 在一台加工 中心上进行铣削加 是提升其功能性、 经济性和可制造

工中心配有两个加工主轴并有能力 工 ， 而以这种方式进行制造就意味 性 。 而尽管新的车削中心较为复杂 ，

实施 轴铣削加工 。 公司所有人之 着要制造和使用专用夹具 ， 而专用 但正是这种复杂度才让这台机床能

一 说 ， 他本人必须学 夹具会增加夹装用 时 ， 还会增加产 够提供简单的工艺 。 由于这台机床

习 刀具运动的 曲线才能精通这台机 生夹装误差的危险 。 更为至关重要 允许在无需专用夹具的情况下实现

歉 ，

公司的新型 立管要求采用多任

务车削中心来加工
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单次装卡加工 ， 所以才使得企业能 这台机床从多方面满足了 ■

够一直保持对此部件设计方案的改 的要求 。 其中
一个方面是 ， 这台机

进直至批量生产 。 床 能够 以 的

正方形棒材作为原料 。 釆用正方形

一套班底 两家公司 棒材而非 圆形棒材加工这个

是一家为航 型铝立管可以节省材料 。 而且 ， 可

空航天业艇冑韻腿 卩工 眺針主社加工餅 ，

企业 ， 而
“ ”

缩短加工周 期 。 这台 机床

是这家企业 制造和 销售 自 行车部 包括了 个较低的转塔 ， 这个转塔

件 的 品牌名 称 。 后者的业务来 自 肝执行车削和铣削加工 ， 而另

于这个 团 队本身对于 山地 自 行车 个单独的铣削主轴可绕枢轴旋转用

运动的兴趣 。 計目隨觀小 。 刊行斜触轮舰肖 工 。 转塔

在任何时间 ， 在车 间生产场地 内 和主轴都可以加工位于任意工件主 ■

工作的员 觀赚少财 人 。 社的豁 。 細主難 舰及

为 了最好地 利 用这种少至极点 的 位于每一个工件主轴处的 轴可实

人力 ， 公司投资于 自 动 现 轴加工 （ 图 。

化生产 ， 使用一 台托盘化卧式加 首先熟悉 了新机床 ， 作
图 右 提 立管的主要机加工部件 ，

；￡侧是采用了较

山 、

早立管设计方案的相同部件 ， 这个较短的立管可以完全在同
工 中 也、 和 几器人装载 为 司所有人之一 ， 使用 这 口 机 一

台加工中心上完成 ， 而 立管的圆柱型管身部分属于

式加工 中心 （ 。 这两台加工 床有可能会让 自 己对它 的学 习 更 车削部件

中 心持续性地 以无人执守的方式 加 困 难 ， 因 此他要

工作 ， 在绝大多数工作 日 内都能 额外小心 。 在早期 ，

连续运转 ， 生产零部件 。 而这 自 出 于 害怕 些编程

多任务机床是他们最新购买 的设 错误的运动 会导致

备 ， 他们预期这 台设备 能够连续 个轴当 中的任意两

执行多个加工循环 。 将
一

条长 个 发 生 碰 撞 ， 他 会

的棒材装到这台 仔 细地思 考每
一

个

机床上可 以生产 出 个越野 自 行 运动 并 在机 床进 给
——

车立管 ， 然后 才需要手动 加 载 时缓 慢 而谨慎地操 ： 二

条棒材。 作 。

这种立管是 自 行车上 用 于连 而 时 间 的 缺 乏

接车把与转 向 管的部件 ， 采用 了 是他最大的挑战 。 精

的 设计方案 （ 图 。 通这台机床并设计用

较长的立管能够让车把在 自行车上 于制造这个立管组件

更靠前 些 ， 让骑车者有更多 向前 的 工艺 所 用 时 间 要

倾斜的空间 。 而在下坡骑行或 自 由 求 不 超 过 周 。 其

式骑行时 ， 较短的立管更好 ， 因为 中 包括逐渐 熟 悉 在

它让骑行者可以向后倾斜 。 对于越 软件上编程 同

野骑行来说 ， 诸如 这样的立 步操作 的 用 时 ，

管可让骑行者在骑乘时 向前倾身 ， 这款软件为

以便用力 。 还包

括用于试验和纖

加快速度 台机床后处理器程序

公 司 选 用 了
一

台 的时间 。 但是 ， 由于 厂州 田设备有 公司 广州市番禹区桥兴大道 肪号新毅大厦 楼

、 ■ — 知“ ， 、 ， —
电话 ： 传真 ：

型 车 削 中 心 。 当时过于繁忙 ’ 以至
▲反馈服务编码
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于他没法将主要注意力投人到这台 内径夹具

机床 。 在这段时间 内 ’ 这台新机床

一直处于非满负荷运转的状态 ， 因 主轴加工时部

为 公司还没有精通对它 件易打滑 的问

的使用 。 直到要为 家飞机行业的 ； ■
客户完成其委托任务 。 加工任务涉 无人执守加工

及不 同 角 度醜碰側 ， 錢

台 机床上制造这个复杂的

部件让 械会学以致用 ， 耐

也让 公司准备好开始成功
‘

：

系
：

“
二

运用这台新机床 。 不軸是 ， 对运
；

动 曲线的编程与机床本身或软件无

“

关 ， 而是必须解决这个新立管部件

提出的难题 。

、

内径表面夹持 径表面部分有可能导致部件变形 ， 的表面能够解决打滑 问题 （ 图 。

说 ， 在第 根主轴进行加 并破坏本来很吸引人的表面 ， 但从 尝试用
一个长把扳手转动这个

工属于较为困难的方面 ， 这个立管 内侧夹持的刚性不够 。 立管 ， 但只能将部件 、 卡盘和主轴

不仅是一个五金连接件 ， 还是 自行
一个麻烦 问题是 ： 这个部件 一起转动 。

车外观上的组成部分 ， 而且骑行者 的 内径略呈 圆锥体 ， 这种形状要 他们还在 上发现了另一

在很大程度上喜欢选择外观吸引人 求采用 具有 同样 圆锥形截面的卡 项立管机加工工艺改进技术 。

一

种

的立管 。 公司的工艺涉及 盘爪 。 另
一

个 问题是 ， 卡盘爪存 来 自 公司的钻孔工具 ， 它

到在第 根主轴上加工这个部件的 在发 出偏移的可能性 。 于是 设 可 以夹持在铣削主轴上的筒夹夹

外径表面 ， 在第 根主轴上夹持外 计 了预加 载式 的爪 ， 这种爪能够 头 ， 其尺寸正适合用于在第 主轴

通过变形与部件 的 内表面保持一 上进行钻孔 。 采用这个工具不但缩

致 。 但 即使采取 了这些步骤 ， 这 短了加工周期 ， 并让他们摆脱了釆

个部件仍然 不 断打滑 。 这种打滑 用螺旋铣的麻烦 。

经常过于细微 以至于会产生清晰

而显 眼 的缺陷 。 机加工过程 中轻 机遇

微的打滑都会导致手把孔和转 向 现在 ， 公司 已经成功

管杆略微偏离垂直方 向 ， 这个 问 渡过了学习使用这台新购多任务机

题必须解决 ， 因 为它会影 响手把 床最难 的 时间 。 立管的预期

的对准 。 需求量为每年 件 ， 这个产量

解 决 方 案 是 在 年 月 将能收回这台车削 中心的投资但又

的 美 国 芝 加哥国 际制造技术展览 不会 占用其全部生产能力 。 和

上找到的 。 和 兄弟表示 ， 剩余 的生产能

在模具和工件夹持展厅参观时 ， 发 力将开启其他机遇之 门 ， 因为在附

现了 公司 ， 这家公司拥 近的加工企业很少能找 到这样 的

有将钨合金涂层添加到工件夹持部 机床 。 而且 ， 公司发现 自

件上以增加抓牢力 的技术 。 不久 ， 己已经在利用这台机床快速完成被

就将内径夹具发给了 称为
“

小批量 、 紧公差 、 特

公司要求其为之涂层 。 之后 ， 他们 殊角度
”

的任务 。 在为 自 己的业务

图 机床的 个轴使得两个工件主轴都能够围绕旋
采用涂覆后的样品立管

：

部件进行了 购置设备时 ， 也在为其委

转轴 （ 轴 ） 进行加工 对准 ， 结果很明确 ， 这种加上涂层 托加工业务提供发展动力 。
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