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数控磨床

数控磨床
缩短了专用刀具的交货时间

由 公司提供的 数控磨床 ， 帮助人们从手工磨削应用时代转换到

了 数控磨削应用时代 ， 帮助 公司缩短了 专用刀具的交货吋间 。

文 丨

本质上讲 ， 专 用 刀 具 的设 的 刀具 。 因 此 ， 交货时 间便会是 北美联合磨床公司引进安装了

计和 制 造 需要
一

定 的交货 最大的影响 。

”
一

台 数控磨床 ，

准备时间 。

“

人们不可能为某一个 对于 公司来说 ， 作为
一 从而加 速 了 公 司 的 生 产工

项 目 提前几个月 甚至一年订购刀 家坐落在 州 艺 ， 并缩短了交货时 间 ， 同 时还

具 。

”

公司的工程经理说 ， 镇 的 专 用 刀 具供应商 ， 若要采 用 保证了加工质量 。

“

他们基本上都是临时准备加工某 手 动 磨 床 来 履 约 加 工 合 同 ， 势 公司原名 为

些部件 的 。 而购 买公司总是希望 必会延 长交货 时间 。 因 此他们 从 工具公司 ， 创建于 年 ，

他们 能够在前
一

天就获得所需要 实 际上是
一

家设立在小车库 内 的
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工具 车 间 。 今 天 ， 大 约有 的 磨床生产 的 刀柄非常精确 ， 将其定位时 ， 温度的变化 ， 可允

该车间工作涉及到 专用 刀具 的制 但生产速度较慢 ， 要达到所要求 许我们在任何地方出现

造 ， 其余 的 则 属于合 同 加工 。 在 的精度水平 ， 需要付 出 更大的努 的容差尺寸 （ 图 。

”

过去的七年里 ， 该公司一直从事 力 。 而对于需要紧密公差尺寸 的 为 了努力提高其高精度磨削

各种尺寸的 专用 刀柄的加工 刀具而言 ， 即使温度的变化 加工应用 领域的 质量 、

一致性和

制 造 ， 而 、 和 型 也会产生不 同的影响 。 速度 ， 特别是保证刀柄的锥度形

刀柄最为流行 ， 其直径分别为
“

在 刀具上 ， 只允许我 状 ， 公 司 接 受 了 来 自 机 床

、 和 。 们可 以有 的容差 。

”

经销商 公司交付的

刀柄的长度在 到 先生说 ，

“

当我们在手动机床上磨 万能外圆磨床 ，

的变量范围之 内 （ 图 。 削加工外圆时 ， 将刀柄送交检验和 这是一家提供 公

为了生产不同长度的刀柄 ， 提

高它们陳能 ， 鮮随縣

先生 的说法 ， 许多

专用 刀柄關顏翅隨雜

连接部位日擁工献肺 毛

端进行加工。 删工舰餅 ￡

接端经淬火硬化处理 ， 另 端未

经处理 ， 因 此使其在使用 过程 中

刀柄而言 ， 该公司 采用 的材

料是 号真空淬火钢 ， 其硬度

的核心具有 较好的硬度 。

“

我 们之

所 以能够萍火硬化处理整个刀柄 ，

图 公司制造了这
一 型刀柄 ， 用于其铣削加工部门的生产

是 因 为我们具有磨削 力口工其连接

部分的能力 ，

’ ’

先生说 ，

“

我
‘

‘

们 加 工 制造 的是
…

職 』 丨 丨 的
；

刀具 ， 可持续使用 更长的时间 。

”

搞 二
从 丨 付 料 ； 迠 ：

￡

连接 。

“

在热处理后 ， 刀柄应具有 ：

回 归 原位的 好弹性 ， 在未施加 外

力 的情 况 下 ， 随其歸 。 就

以前 公司也能够加工制
；

图 为处于领先地位的金属加工供货商处理专用刀具的加工项 目时 ， 采用该磨床大大缩短了该车间的交货

更多 的时间 。 公司使用手动 时间
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司 品牌磨床 的供货商 。

丨

机床 的安装总计花费 了 个

星期 的 时 间 ， 但该磨床几乎立 即
§ §§ ，

■ 始 小： 式 运 行 。

一

⑶工
■

‘

加 了 由 公司提供

的 为期 个 星期 的 培训课程 ， 学
…

然 而 ， 先生 说 ， 在 安 装

人员 的帮助下 ， 公闻在该机

制造其他刀観变—訂 ’

因为它们的结构非常相似 。

该磨床 的设计适合于重量高 图 公司总裁 先生 （ 左 ） 和 公司工程 质量经理

、山 ，
先生正站 公司于 年购入的 数控机床前观察该机床的磨削操

达 的 中小型工件之单件和

批量生产 。 其顶尖之 间 的距离为

中心高为 。 其驱动功率 面的磨削加工 。 事实上 ， 这些特点结合在
一

为 最高磨削速度为 该 机 床 的 矿 起 ， 显示 出 了 该 机 床 的 关 键 优

这有助于加快磨削 加 物铸件床身具有抗振特性 ， 并有 势 ， 很 显著地缩短 了 交货 时 间 。

工的速度 。 这款新型磨床只需手 助于平衡暂时性的温度波动 。 为
“

现在我们 加 工 制造专用 刀 具 的

动磨床的一半时间就可完成 了进一步消 除温度变化 的 影 响 ， 交货时间为 周 之 间 ， 而我们

刀柄的磨削加工 ， 先生说 。 公司将该新型磨床安装在一 的 竞争对手 则 需要 周 的 时

而手动磨床加工的刀柄可 以达到 个可控制 温度 的质量检验室 内 。 间 。

”

先 生 说 。

“

采 用 新

所要求 的公差尺寸范 围 ， 只是完 这可确保该车 间在使用 硬性测量 的磨 床 以后 ， 我们在去年真正确

成整个加工存在
一

天
一夜的差距 ， 法检测刀柄尺寸时的测量稳定性 。 立 了我们 的生产工艺 。 现在 ， 我

现在 是 他说 。 数控 公司使用位于控制 系统 们 不但能够加工制造刀柄 ， 而且

磨床可在 同
一

次操过程 中 ， 完成 上的 编程软 能够 以更高 的生产效率做到这
一

刀柄的连接部分 、 锥度和端 件来编制该磨床的加工程序 。

“

每 点 。

”

一

种不 同尺寸的 都有其 自 当 公 司 总 裁

己的加工程序 。

”

先生说 ， 先生及其管理团 队在制订
— “

而且 目 力 它 纖 棚歸
、

■ 乡力美删財贿计划时 ，

轮 ， 因 此它们都使用 相 同 的修整 他们使用 了在周 期 时间方面预期

程序 。 这有助于提高加工精度和 可提高 的理 由 来证实 购买

重复加工精度 。

”

磨床 的必要性。 然而 ， 在

在最近 的一个 加 工 实例 中 ， 投产一年 以后 ， 周 期实 际减少 了

使用 数控磨床 ， 花费 了两 约 。

个多 月 的时间 ， 为 个大型项 目 在以后的 四年 中 ， 据

产 了 針零件 。 公司 触删 ， 其生产约可增长 。

■ 在这 台机床上
一

次性磨削 加工 了 因 为这
一新型磨床与手工磨床相

个零件 。 按照 先生 的 比 ， 其加工速度更快 ， 而且加工

说法 ， 在第 个零件与第 个 的 零件 不 需 要 返 工 整 修 。 因 此

零件之间不存在任何差异 。 先生说 ， 公司只需要
图 先生正在检验一个 由

丄 ，

―豪 数控万能外圆磨床磨削
籠肺帮助我们肚 了交削 磨床就足 以达到预

加工的零件 间 他说 。 期的增长 目标 。
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