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加工中心

切削加工服务商
努力实现零缺陷供货

一家切削加工服务 商利用两台型号相Ｍ的新加工中心和
一葚与合作伙伴共同幵发的 动化解

决方案生产着高质量要求的液ＩＥ元器件 。 他们的 目 标是 ： 实现岑缺陷供货 。

文 １Ｃ ｌａｕｄ ｉａＬｉｓｔａ

年来 ，
Ｄ ｉ ｅ ｔｅ ｒＫｎ ａｕｆ先生养成了面性的车削和铣削件 。 而恰恰是液压件 ，从这些技术要求 中 Ｄ ｉ ｅ ｔｅ ｒＫ ｎ ａ ｕ ｆ先

向 未来的思考和行动 习 惯 。 １ ９７０用户
一般都有着很高的技术要求 。生也对质量提 出 了 很高 的要求 ：

“

我们

年他创建了
一

家按订单生产的加工企业 ，液压件毛刺 的去除程度也有着非常的 目标是零缺陷供货 。 因此我们 的机床

并 不 断 发展壮大 。 今 天 ， 作 为 Ｄ ｉ ｅ ｔ ｅｒ重要的意义 。 有些零件要求有锋利的 、 但操作者也承担着生产过程 中 间的质量检

Ｋｎ ａ ｕ ｆ有限责任公司的所有者和领导人 ， 无毛刺 的控制棱边 ； 而另
一些零件则是验任务 。 另 外 ， 我们还有三个顶级配置

他的公司有大约 １ ００ 名 员工操作着现代要求严格的倒圆 ， 以避免缺 口应力集中 ； 的空调检测室 ， 可以完成所有的最终 出

化的 ＣＮＣ 机床 ， 加工着高要求的零件和大多数承受压力的零部件要求能够在最厂检验 。 我们还购买了一台 Ｚ ｅ ｉ ｓ ｓ 公司

组件 。高压力超过 ３０００ ｂ ａ ｒ
（

ｌｂ ａ ｒ
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０ ． １Ｍ Ｐａ
） 的工Ｒ ｏ ｎ ｄ ｃ ｏｍ５４Ｓ Ｄ 型圆度测量机 ， 圆度的

这家企业的主要产品是三种高复杂况下正常工作 。检测精度可达 ５
ｐ
ｍ

。

”

为 了在将来也能满足用 户提出 的要

求 ，
Ｄ ｉ ｅ ｔ ｅ ｒＫ ｎａ ｕ ｆ先生 ２０ １ ２ 年决定 ： 扩

．
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？ ？热髓細 力口工触想力 。 ｛也賴

ＨＨ｜
￣

 ，”
…个铣削加工的絲这样描述 ：

“

我们用立

？？—

铣加工单
－工件和小批量工件的五坐标

１＼立铣加工
７

而且是在
－

次装卡 中就能够

，１１ １
．１ ｜ ｜完成全部加工 。 我们的卧式铣削加工 中

ＩＢ應有工件码操系统和工件库 ’ 可以

Ｊｋ？
｜
ｉ

完成大 、 中 、 小批量的产融产 。

”

为 ２４ｈ 连续生产而设计的机床

这些加工 中心主要是带有 自 动供料

的工件码縣统和带有 ３６０ 个产品存放
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＾＾！
备包含了从職板更换系统到高架立体

图 １ 利顔台相同的 ＨＭ６００ 型加工中心把高精度零部件的加工提高到了新的水平
——这种数控机

仓库 。

＂

这样的机床设备设计保证了 我

床的配置方案以其非常好的刚性而著称们每周七天 、 每天 ２４ｈ 的连续生产 。 谁

３４ＭＭ现代制造 ？
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ｌ ＬＳ２ 加工中心的上料工位有着更多的空酬于装卡工件

？

ｄＬＴ１

１
Ｉｊ｜

像我们－样为全球用 户提供机械加工服 新老系统的结合

？
°

ｉ？ ｓｓ

＂

ｖ务 ’ 谁就必须面对严峻的成本竞争 ’ 必、 胃
－

次 准 备 工 作 中 就感 到 了 场 ±也

３Ｄ

°°

ＣＡＤ
：Ｓｍ、Ｊ｜＾＾｜｜＾ｍ须致力于高精度产品的生产加工 。

”

Ｄ ｉ ｅｔｅｒ 受赚制是
－

件非常头痛的輔 ： 现有
ｖａｆｃ ｅ

ｇ十

Ｋｎａｕｆ先生解释说道 。的场地不允许加工 中心配用 柔性生产线

ｊｆｌＬ在购置两台新的卧式铣瞧工中心 、 （
Ｆ Ｆ Ｓ ） （ 图 ２

） 。 苦苦思索之后 ， 设计团
－

１ＩｊＰ扩大生产加工能力时 ，
Ｋｎ ａ ｕ ｆ先生和他 队最后拿出 了－套解决方案 ： 把车间现

ＪＪ１＇ｉＸ的 领导团 队在 ２０ １ ２ 年度 的杜塞尔多 夫 有的老式铣床 Ｆ ａｓ ｔｅｍ 系统也纳入到新系

Ｍ ｅ ｔａｖ 博览会期间找到 了ＯＫＫ 公司生产 统 中 。 这
－新 、 老结合的解决方案赢得

痛髓脏 巾 心 Ｈ Ｍ６００ ５ 餅机床
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数找机床 有限 资仟 公

司在德国生产制造 、 销售 的 ’ 并承担技
Ｌ
｛Ｓｆｆｌｋ－＾！ｓｒｉｊ

ｌ

移动供电舰 １
‘它 ■

术培训 、 售后服务和配件供应 。 由于这

？
—

？ ｉ种机 丨歸 丨

＇

ｉ ： 很 好 的纳 构则，歡 ． Ｋｐ＾｜，

－

ｊ ．ＩＥ ：Ｊ＾

１

ｉｇｕＳ？ｒＶＥ２ｍ ｉｃｒｏ寸加Ｉ方面的 Ｏ ＫＫ 专有技术 ， 赢得 了■：

ＪＩ

Ｋ ｎ ａ ｕ ｆ先生的信赖 。 同时 ’ 已经有两台 １

这样的加工 中心在 Ｋ＿ ｆ公司的生产厂 ＾＾｜ ；

Ｋ３

中加工着纖度要求的工件了 。＿＾３ Ｊ
Ｂ

另
一

个重要画就是 ＯＫ Ｋ 的承诺 ： ８＾ ．

丨

灣 ： ］｜

＾
能够马上提供两台 同型号的数控加工 中

心 。 另外 ’ 机床的 自 动化配套设施也是 ＨＫ
｜

Ｍ
｜

ｆ

｜

Ｈ
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Ｈｂ
－个非常重要的原因 。 在机床 自 动化配 ＨＨ ＇

ｉ

＂
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套 中 ，
Ｔｅ ａｍ ｔ ｅ ｃ 公司有着丰富的专业知 Ｈ ：

．

＾ ＇

＾
：

．ｆＭ
识和经验 ， 他们与 Ｄ ｉ ｅ ｔ ｅ ｒＫ ｎ ａ ｕ ｆ先生 ｆＰ員 ｗｌ

Ｆａｓｔｅｉｍ 集团公司的代理人 、 工厂 自动化

Ｉ

ＰＴ＾＾领域的技术人员
－

起设计 ｒ满足用 户要
图 ３ 两台新的加工中心集成到

－

条柔性生产线

ＪｍＫｍ ．ＭＭｋ
＾＾

１＊求的 自动化解决方案 。中 ， 共计 ５３ 个工位
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图 ４ 加工中心的工具库可以容纳 １ ７６ 种刀具 ， ４ＲＢ＾ｆ
＾
９

； ^
必要时可以扩大＿＿＿醒飞＾，

一－一一——

图 ５ 这样的液压控制阀块将在新的加工中心里

了 原来缺 少的 ３ｍ 长场地 。加工￡

‘ ―Ｘ

：亡士
‘？ ‘ ‘
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性
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生 产 线 。

统 胃議文 ＊ ￥ ５斤

６３ ０ｍｍｘ６３０ｍｍ 的托板 （ 图 ３ ） ， 每 台 坚固的积木式框架ｆ
；
：
免

’

： ｉｉ
．

？

ｆｅ
机床的 刀具库可 以存放 １ ７６

？

３６０ 种 刀具日 本机床生产厂 ＯＫＫ 公司研发设

（ 图 ４
） 。 通过多种 多样的托板和 刀具存 计的 ＨＭ 系列卧式加工 中心采用 的是？ＢＨｆｌ

ｆ

ｌｌｌ
｜ｊ｜＾
Ｈ

储方式使得企业既能够优化刀具 、 工件固的积木式框架 ， 保证了最高的刚性和

的装卡时间 ， 也能够方便的组织人力使长久的高精度铣削加工 。 该机床配备了

用更少的 周 末和夜班生产 了 ， 这－生产 承载能力很高的线性滚珠丝杠导轨 ， ？

组织方式大大的降低了单件成本 。证可 以生产 出高效的 、 高精度的铣削钢

质和铝合金材料的复杂零件 。 即便是不

满负荷的夜班生产易切削加工的金属材料雌够毫无问题
！

．

＾
ＪＢｊ

Ｔ^／ｔｐｋ？

在 自 动化的生产加工过程 中蕴含 了ｗ完成删加工 。． ■１

许多 Ｋ ｎ ａｕ ｆ 公司的专业技术和知识 。 例ＨＭ６００ 系列 各个坐标方 向 的滚珠灣圓
如 ， 新的 ＯＫ Ｋ 加工 中心 Ｈ Ｍ６００ 首先丝杠传动轴都是两端支承的 ， 以可靠的、

需要加工的是有着很高加工精度要求的 保证整个进给系统有着最大的刚性 。 肖３Ｈ
［■

液压控制 阀块和 分油器 体 （ ｉａ ５
） ，＾ 时 ， 高效的冷却系统把加工过程 中的热

产批量为每批 ５ ０
？

３ ００ 件 。 在 Ｆ Ｆ Ｓ 柔性 影响 因素降低到 了最小程度 ， 保证了机｜ｉ｜
！

｜

＊

３
＇

生产线上可以最佳的实现多次装卡 。 由 床长期的高精度性能 。 经这
？

冷却系％＾
９Ｃ ＊＂

３
于周 末过去之后托板蹄綱Ｉ件大乡 跡騎綱賴賴杠 、 轴承肺Ｓ‘“

＇

Ｖ Ｉ

： ＊ｆｌｉ －

数情况下都加工完了 ， 因此设计团 队肖 配凸缘等都起到 了很好的冷却降温 。 ｔｎ

上料工位进行的补充和改进 。 现在 ， 除床配用 的 Ｆ ａｎ ｕ ｃ３ １ ｉ 系列 ＣＮＣ 数控系统

了为原有職 ｉ殳紐細±料工位似卜 肝娜雑帛 ， ；６
－种雜續髓

还专 门 为 Ｏ ＫＫＨ Ｍ６００ 建立了一个上铣削设备数控程序 。 快速的程序语句处

料工位 ， 同时还设计了－个新的毛坯库 ，
理 、 纳賴加工插补和数字式驱动系统

必要时可 以为两台新设备供料 。 这也就 能够在很高的切削速度下加工出 最高Ｗｍｏｔ ｉｏｎ
ｐ ｌａｓｔ ｉｃｓ

保证了 周一时所用 机床设备都能及时开表面质量。 刀具库可 以容纳 ６０ 种以上的

始生产加工 。服 并可以扩充到 ２４０ 把刀具 。 Ｇｚａ■ ‘ｍＢｍＬ
＾＾ＪＩ
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