
技术前沿 丨

机床

了解瑞士式加工

本文所谈及的应用是与国防有关的 。 瑞 上式加工提供 了一种 会更均匀地分布在各个行业的应用

具有成本效益的方式来生产军用步枪使用 的防尘罩销钉和撞针 。 中 。 如果这是一种趋势 ， 那么它表

这些细长部件要求直径的公差为 ± 。 明 ， 许多厂都是新近发现了瑞士型

数控机的价值 ， 许多厂也是第
一

次

安装这种类型的机床 。

文 便是其 中

一个例子 。 这家 制 造承包商位于

伊利诺伊州 ， 有

台数控机床 ， 包括 卧式 、 立 式加

年 的 资本支 出 调查显示 ， 业有关 。 纵观过去几年 中 ， 医疗和 工 中 心 以及数控车床 。 其最近购

购买机床的
一

个可观察到 的变 电子方面的应用 占此类型机预期支 买 的机床是津上生产的 瑞

化与打算购买数控瑞士型机床的企 出 的很大比例 。 年 ， 预计支出 士型数控机床 。

公司总裁 说 ， 这些

工瓶去捕職纖鮮細工

巾心进龍 體式刀架车

出麵的直径 。 然而 ， 客户却希望

可以小批量订购 ， 并且要求较短的

，
、

交货 ， 于是 ， 里不得不开始

‘ 进行库存 ， 以满足该需求 。 但是 ，

备货库存要花费额外的费用 ， 因此

先生想在瑞士式数控机床上

■ 丨趟贿 ， 舰鶴效率增益

公
“

嫩所翻补偿 。

瑞士醉床通过导套进料 。 这

意味着外径车 刀总是在衬套 附近

切削坯料 ， 因 此不管工件有多 长

都很靠近支持点 。 该机把工件从

主轴
“

喂
”

出 来 ，

一边走一边经

力具 。 这样髓得瑞士式数控

削件进行加工 。

在某种程度上 ， 先生购

买瑞士麵拠就跌 了 圈 回

聽点 。 腿公舰去 曾 是个螺

杆加 工厂 ， 他从 以前 的主人那儿

在自 己厂里新的瑞士式数控车床控制台前编程 买来时 ， 与它一起来 的是 凸 轮驱
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数控加工机床是 种不 同 的体验 ，

■
腿 。 観卿繼人员从一种转

移到另
一

种 ， 必须适应以不同的方

式来思考 。 他列举了传统数控机床

与瑞士 的区别 ：

负变为正

作 瑞 式 数 控机 床 上 ， 轴

运动来 自坯料的移动而不是刀具 。

种变化会影响 编程偏移量的
‘

性

质 。

‘ ‘

在■醉社 ， 还料从夹

头伸 出 指定 的长度 。 在零件表面

而 进 人 細 却 都是

确 。

“

祖之 下 ， 瑞 机床上 ，

车 刀是 固定 的 ， 而坯料在走 。

零表示工件 的面 ， 与在传统车 床

图 在瑞士式机床中 ， 工件通过导套进料 。 外径车刀加工它时很靠近套管 。 在这种方式中 ， 静止的刀具
一

測工件 ，
工件从主轴

“

喂
”

出来
正值

”

。

动 的 自 动车床 ， 用 于生产精密的 知道一些关 当涉及到 轴偏移时 ， 这差异

小车削件。 先生是刀具制造 于学 习 曲 线 的事 。 他是瑞士式数 必须记住 。 延长车削长度或加深钻

商 ， 对这种类型的机床没有经验 ， 控机床的程序 员 ， 很 了解这些机 削进给量意味着普通车床有一个负

所 以 自 学使用 它们 。 他用 自 己 的 床 的 日 益普及性 。 他创办 了
一

家 偏移 ， 但在瑞士式机床上则是正偏

时间和双手学会 了如何设置这些 企业 ， 移 。

机床并有效地应用它们 ， 让效率 旨在帮助加工厂熟练掌握它们 ， 总 分段加工

达到更高 。 在这些机床所带来 的 部设在俄亥俄州 里士满高地 ， 提 瑞士式机床在周期 内切削的顺

收人基础上 ， 他逐渐扩大了工厂 ， 供有关这些机床 的承包编程和教 序也有改变 。 在普通车床上 ， 典型

并陆续购置了
一批数控机床 。 学服务 。 的做法是先粗车再精车 ， 然后加工

他说 ， 相对于其他数控机床 ， 相比传统的数控车床 ， 瑞士式 细节 ， 而瑞士式不是这样 。

这台瑞士式机床的最大调整就是编

程 。 它移动的方式与其他数控车床

不 同 ， 有些 代码和等待

，
也

不同 。 为 了学习此机并开发它的能

力 ，
。 先生先放弃了 软件 ，

广

耐为此机床職 。

这个机床上做的 ， 哪些是我可以不 ■ 圓
管的 ，

”

他说 。 他发现并证明 了提

前做好准备可以使他能够更有效地

利用机床 。 同时 ， 因为这是这家工

以 先生认为 ， 学习使用这台

机床也算是姊雑誠腿床

做了准备 （ 图 。 并且对瑞士型 ’ ■
自 ，

图 这家工厂的第
一

台机床是凸轮驱动自动机床 。 厂里现在还给这些机床安排新的任务 。 它们的机械驱

可以有效地使用 。 动的速度很快 ， 但是它们要求大批量生产 ， 因为设置时间很长
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“

由于导套的长度限制 ， 我们不得不把工件分段 ， 否则

收回坯料时棒料会掉出导套 ，

”

他说。 这种分段通常是指加工

零件的 ，是标准导套所占部分的长度 。

因此 ， 加工顺序可能是 ： 外径车削到沟槽处 ， 车削此槽 ， 再

用此細的刀具恢复外径车削等 。

导套致輕

该导套是瑞士式机床的心脏。 定尺寸是必不可少的 。 用

尺寸错误瞬套制工舰綱心雌 餅 ， 导套有各

种材料 ， 硬质合金装套 、 米汉纳和钢 ， 因为可能与工件材料

°

发生相互棚 ， 舰导套綱是另 个需要考細重棚素 。 诊

画水

大多数瑞士规雜翻勃髓■ ， 财縣 。 漏

润滑性也越大 。 优点包括不会有产生气味酬菌生长 ， 不会

有手整天接触水基冷却液所造成的皴皮 。 然而 ， 主要的缺点

也找到了 ， 觀冷纖 。 贿刊 ， 職驗雜差 。 目此 ’

先生说 ，

一

个快速切削的瑞士式机床的工作区域内

可以迅速成为热点 ， 以至于换刀时需要手套或毛巾 。 谨慎的

做法是给该机装备灭火系统 。

令人惊叹旳加工周期

先生说 ， 他喜欢看到
一个新的瑞士式机床用户 温泽集团全新桌面型 解决方案

在一个周期 内完成以前需要多个操作 ， 甚至多 台机床才能加 来 自 的全新
一

代

工好的工件而转变了思维 。 传统的数控车床通常有 个轴 。

瑞士型很可能有 个轴 。 看到那么多任务可以在此机床 补偿和逆向工程提供了理想的解决方案 。

的狭小工作区域内快速执行 ， 令第 次使用这种類机床的

车间人员翻 。

对于 先生来说 ， 他的机床没有那么多轴 ， 所以他

只能在车削的瑞士型机床上加工步枪撞针 。 然而 ， 他已经习

惯了在传鮮肚加工零侧的小心顏 。 腿娜太鲁莽 ， ■
修长的工件将偏转 ， 导致刀痕 留在加工表面 。 事实上 ， 这个 温泽集团其它測量解决方案 謂
顾虑是多余的 ， 相 比传统机床 ， 瑞士式带给切削更大的稳定 更专业 ， 更高細叶片猶

性 ， 并且使得步枪撞针生产率提高一倍以上 。

中心 ， 适用于透平叶片及其它各种敏感

士 山 也旦 了
■

丄
表面 ， 高：反光度表面或镜面的非接触式

不仅如此 ， 在生产批量并不大的情况下 ， 瑞士式机床依
”
飞

然是最好的选择 。 尽管传统机床用于小型车削零件的精密加

工也很有产出 ’ 但由于越来越多的客户需要小 生产 ’

高精度齿轮测量 中心

得传统机床力不从心 ， 因为他们装卡时间太长 。 因此 ， 瑞士 于直径大至 的齿轮检测 ， 同

型数控机床也许是唯 适用 于生产既紧公差又小批量的工 也适用于各种齿 工刀具 。

先生的工厂还要进另 台瑞士式数控机床 ， 因为

他发现 ， 瑞士式数控机床在加工符合他厂条件的这 七：

竭诚为您提供各种測量演示及工件评估服务…

非常实用 。 同时 ， 他要买的下 台端士式会有所不 同 。

台是为某种特定的部件家族而选购的 ， 它必须可容纳最大为 温泽测量仪器 上海 有限公司

的棒材 ， 棒料达 是他选择下
一

台机床的尺寸条
：

件 。 此外 他说 ， 他的下一台瑞士式数控机床将采用动力刀架 ，
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