
走进行业

车床

百万美元的加工业务
一个专门从事大型零件加工的车间 ， 描述了其从未承接过的最昂贵的

一笔单
一订单 。

文

公司最初创立时并不 该公荀想要实现的 目标 。 品加工行业和国防军工行业等 。

是一家专 门从事大型零件 的 凡是制造中小型零件的加工车 想象力 。 大型零件往往也是

加工车间 ， 但随着时间的推移 ， 该 间 ， 都面临着很多竞争 ， 先 具有不寻常挑战性的特殊零件 。 此

车间开始发生变化 。 该公荀 的总 生说 ， 但只要 公司能够 外 ， 速度很少成为 问题 ， 因为其本

裁 先生和副总裁 使它的机床行程保持不断扩大的发 身的物理原因 ， 避免了大型零件的

先生说 ， 多年来 ， 他们车 展趋势 ， 并且很少有其他的车间能 生产采用快速加工的方法 。

“

我们

间的机床采购就其规模来说 ， 在不 与之匹敌 ， 它就能保持
一

系列的优 所面临的挑战 ， 不是通常的大批量

断地稳步向上发展 。 每一台新的机 势 。 根据他的经验 ， 这些优势包括 ： 生产 ， 而是没有丝毫错误地按照 图

床往往要比其以前的机床更大 。 今 》 多元化 。 为了使 自 己与众不 纸生产这些特殊零件 ， 并且

天 ， 该车 间 除 了
一

台 加工 中心之 同 ， 许多加工车间专注于满足一个 公司的工作团队通常对每个新

夕卜 ， 所有机床 的 轴行程至少达 特定行业的需求 。 大型零件加工是 的加工项 目 富于 自 由的想象力 ， 并

而其中
一半 许多行业所需要的一个专业加工领 通过最好的方式去达到那个 目标 。

”

机床的 轴行程达 ， 最大 域 。 公司的客户来 自 各 先生说 。

的
一

台是镗铣床 ， 其 轴行程为 个行业 ， 例如像石油和天然气行业、 选择性 。 公司很清

先生说 ，

“

大
”

就是 传统发电行业 、 核能发电行业、 食 楚哪些项 目 是它所希望承接的 ， 哪

些公司是它想要合作的 。 例如 ， 该

图 这些线 圈 公司选择 了承接本文以下所描述的

那个项 目 ， 这是一个不寻常的加工

以 测 试 在 项 目 ， 可延长它的盈利时间 。

，
网 中使 … 倾 咖是 个富有挑战性

设备
的项 目 ， 可充分利用这 优势 。

；
：

；
货物 发送至客户 。 由 于

；

；

；

该公司具有加工大型零件的能力 ’

因 此有时候 ， 这类极端情况也时
；

有发生 。 这里讲述 的就是该项工

作的成果 。
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更换线圈 铝材 。 因刀刃积屑造成的刀具故障

客户要求 公司更换 已经成为 个常见的 问题 。 对于

组线圈 ， 它们被用于开发精密控 匝数较多较大线 圈 的加工 ，

制的强大械 ， 在辆 巾使 飼細了 种腿附件安装

膽设备 （ 图 。 这些线圏最初是 于主轴之上 。 通过多次尝试 ， 鮮

在上世纪 年代制造的 ， 随着时 间设计出 了能够可靠地使机床转速

间的推延而开始逐渐老化破裂 。 当 提升三倍的增速附件 。 为了安全起

时出厂的线圈有两种尺寸 ： 分别为 见 ’ 鮮陋常以 半的速度运行

长 和长 主轴 ， 所以歡的綱是在誦

先生称他们为
“

巨型铝制金 的转速下加工的 ， 而不是采用

刚
”

。

目 用于线 造 柱形 金属■
该机床本身的最大转速 。

没有人知道如何用正确的方式

来生产这些巨型线圈 。 最初制造线 组装

酬奥地糊造商已不再经营此项
；

公司不仅是 个机

业务 。 公司只能依靠 自 ： ： 加工车间 ， 而且也是 家机械制造

己来研发新的生产方法 。 最初 ， 商 。 例如 ， 其食品加工行业中的客

公司鍵过加工两个半醜形块 、 户 ， 往往是专腿械的设计师 ， 他

然后倾端焊接起細方式来制造 二 们需要的不仅仅是数控加工服务 。

这种线圈 。 然而 ， 不久他们就放弃 除了机加工之外 ， 这些线圈也需要

了这种想法 ， 因为原来的线圈上没 手工作业 ， 值得注意的是 ， 这是

有显示出这种焊接的迹象 。 每个线 种极为翻的手工操作 。 绝缘片按

醒然是整体 次性加工生产的 。 照定制尺寸和形状 ， 舰水喷射切

要使新线圈具有原来线圈 的性能 ， 割成型 ， 然后沿着线圈和每一零件

显然 ， 新的线圈也需要采用整体加 重建的 立式转塔车床 。 该机 的整个长度方向 ， 在各匝之间精确

工生产的方式 。 床的 回转直径为 具有 定位并粘结到位 。 这些绝缘片是由

的水平行程和 的 垂直行程 。 红色的材料制成的 ， 可从各匝之间

锻造 每个线圈的各匝均 由
一螺旋铣削路 的空间中看到 。

用于线圈制造的圆柱形铝金属 径加工而成 。 如果这
一路径的编程

锻件来 自于 公司 （ 图 。 发生错误 ， 也就是说螺旋线出现斜 发货

先生说 ， 实践证朋 ， 与
一

家 率误差 ， 这将使整个锻件报废 。 因 公司表示 ， 他们只按

生产大型锻件的公司建立业务关系 此 ， 该车间采用 了
一

个简单而有效 照打印的 图纸生产这些零件 ， 但对

是非常重要的 ， 就这一点而言 ， 维 的验证方法来检查该路径 ： 将该程 该零件的性能不作任何保证。 毕竟

护这家公司的信任可能是 序运行一次 ， 用 标记笔在 这些图纸仅描述了原线圈的
一些细

公司最重要的市场营销投资 。 大型 主轴的刀具就位处做个标记 。 从图 节 ， 其余的只是猜测罢了 。 然而事

锻件往往需要加工 ， 公 中可以看到在这同
一

台机床上进 实证明 ， 新的线圈安装到位后 ， 其

司通常建议 由 公司承接 行的后
一

道走刀加工程序 ，

一

条更 性能完全与原先线圈
一

样 。

这项加工业务 。 因此 ， 先生 深的沟槽正在铣削加工之 中 。 为了 先生和 公司的团 队在设

很高兴有机会让 公司参 使该零件处于稳定的加工 中 ， 内径 计和制造这些线圈的过程中 ， 对每

与这个项 目 。 必须保持完整 ， 最后 ， 以内径车削
一

种选择的猜想都是正确的 ， 以至

进给方式 ， 去除最后的一部分材料 。 于新线 圈 的功能与 原来 的线 圈 相

外径车削 铣槽加工 比 ， 几乎没有任何区别 。 先

公司 的立式转塔车 更快地铣削 生说 ， 他希望他们生产的这批线圈

床得到 了大量的使用 。 该机床是一 该 镗 铣 床 的 主 轴 转 速 仅 为 能够工作 年左右的时间 ， 到那时 ，

台 公司于 年 ， 无法有效地铣削加工 他愿意再次生产这样的零件 。
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