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加工单元

米用两台加工中七、

加倍提升生产效率

在对成型模具和 叻边刀具的精密 丨 ：件进 彳 ／加工时 ， 可以使川 Ｍ台加 丨 ：中心 。 仑 不仪 ４以捉 以

部件的质量 ， 而 ｎ ？
丨以通过坍加设备年生产吋问来加倍捉 汁生产效苹 。
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尼黑 ＢＭＷ 工装模具制造厂在对模具进行了开发和加工。 与 Ｄ ｉ ｎ
ｇｏ ｌ ｆ ｉ ｎ

ｇ近年来 ， 每套模具的制造时间明显缩短 ，

其生产工艺进行持续不断的优化和 Ｅ ｉ ｓ ｅｎ ａ ｃｈ 工厂一道 ， 慕尼黑工厂制造这是因 为所有的工艺流程能够很好地衔

过程中 ， 经常会对每个生产工艺进行审了所有 ＢＭＷ 模具 中 的大半数量 ， 另
一

接在
一起 。 此外 ， 那些生产效率不高的

核和改进 。 自 ２０ １ ２ 年以来 ， 对于制造车半则 由外协厂家负责生产 （ 图 ２
） 。机械加工工序从主要生 时间 中剥离出

身成型件所需的大型模具和切边刀具的三个工厂 中 ， 每年大约平均有 ５ ００来 ， 被拆分成独立的运行单元 。 这不仅

精密部件 的加工 ，

一直使用 了两台 ＧＦ件需要完成 ４
？

５ 道加工工序的模具出厂 。 涉及工装和装卡过程 ， 而且也涉及到编程

Ｍ ａｃｈ ｉｎ ｉｎｇＳｏ ｌｕｔ ｉｏｎｓ公司的Ｍ ｉｋｒｏｎ加工

中心。

为了我们的工作习惯 。
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这样描述他的团 队的态度 。
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台 Ｍ ｉｋｒｏｎＨＰＭ１ ３ ５０Ｕ 型五轴加工中心 ■ ！｜

并在设备上配备了换刀装置 、 托盘刀＊｜

！

｜
和零位装卡 系统 （ 图 １

） 即可达到如此 Ｉ ＩＩｉ

的效果 ， 着实感到惊讶 。
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新车型的 白车身外围件和结构件所需的在为模具和刀具加工小件时 ， 带有刀具和托盘更换装置的两台 Ｍ ｉ ｋｏｍ 加工

３０ＭＭ现代制造 ．
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加工状 况 。
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Ｈ ＰＭ 系 列 １ ３ ５ ０Ｕ 型设 备采

用行走柱体结构原理建造 ， 机身 为整体

浇铸并设有三个支腿 。 这种结构使得设

备非常平稳 ， 工作台为对称布置 ，
ｘ 轴

上的导 向被设置在两个平面上 ， 因此可
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重 的工件并没有对 中地被夹持在 圆形工

， ． ｒ Ｉ１始上时 ’ 该设备仍能很好地实施车削
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；ＢＭＷ 常常采用 刚性很强 的夹持塔
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－ 座 。 线性导 向还拥有弧形的支撑面 ， 从

ＪＨ 丽咖纖細几何外形髓 。 此外 ’

图 １ 零位装卡系统贯穿 ＢＭＷ 模具制造的所有加工站点针对粗加工 ，
Ａ 轴和 Ｃ 轴可以接受夹持 ，

由此可以显著提高加工稳定性和 刀具的

使用 寿命 。 在很低的转速范 围 内 ， 瑞士

和刀具的预调设以及持续进行的关乎每在对模具较小部件的加工方面 ， 有Ｇ Ｆ 集团子公司即 Ｓ ｔｅ
ｐ

－Ｔｅｃ 公司所提供的

个小
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同刀具模具制造的优化工作的结果 。些工件对于小型生产设备来说过大 ， 而对功率强大的 电机主轴 即可达到很大的扭

于大型生产设备来说又过小 。 因此 ， 对于力 ， 并通过 Ｈ ＳＫ 刀具接 口实现 ２４ ０００ １

＊

／

中心可以显著提高生产效率加工诸如飞刀 、 成型卡盘 、 升降杆 、 热加ｍ ｉ ｎ 的转速 。 刀具 回转头与扭力 电机的

各个部件的加工质量可以得到持续工盘 、 滑块 、 夹持件和冲头等部件的任务 ， 圆轴
一

样 ， 均接受直接的驱动和水冷 。

的提高 。 Ｗ ｉ ｎ ｋ ｌ ｅ ｒ 强调说 。

“

因为与很多需要寻找合适的加工中心 。两台加工设备均带有换 刀装置 ， 每

其他车间不同 ， 我们没有中间装配环节 。

”

套换刀装置拥有 ９２ 把刀具 。 托盘式换刀

所有部件都必须完全具备装配条件并被ｔ匕较重的王件不成 丨苟题装置各带有三个托盘 ， 可以在生产时间

送往装配和试运行车间 。 以往为人所熟每天与设备打交道的 ＢＭＷ 模具制内 同步进行换刀 。 因此 ， 辅助时间也变

知的在装配过程 中的铣削作业 ， 现在几造机械加工技师 Ｄａｎ ｉｅ ｌＰｒｉｎｃ ｉｐ 认为 ：

“

我成了生产时间 。 对此 ， Ｄａｎ ｉｅ ｌＰ ｒ ｉｎｃ ｉ ｐ说道 ：

乎 已经难觅踪迹了 。 而且 ＢＭＷ 所研发们现在 比 以往更加灵活 、 更加富有效率
“

我们的设备现在每天运行大约 ２２ｈ
， 比

和加工的模具在装配方面都很有针对性。 了 。 Ｍ ｉｋｒｏｎ 设备可以适应于几乎所有的五年之前几乎 延 长 了６ 倍。
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而加工 出

来的工件质量却优于以往 。 由于设备的

刚性较大 ， 工件基面的表面特征已经可
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ｙｔｋ施上看 ， 这两台 Ｍ ｉ ｋ ｒｏ ｎ 加工 中心具有 良
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； 聽撒 很細精度和幽作业稳定
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性 ， 给我们带来了诸多惊喜 ， 并充分证明

图 ２ＢＭＷＧ ｒｏｕ ｐ 的成型模具使设计人员的理念变为现实了我们当初采购决策的正确性 。
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