
技术前沿 ｊＦｅａ ｔｕ ｒｅｓ

ｇＪＱＪＰ

ＶＭＣ

能够单次装卡完成整个加工的
大型 ｙ轴立式加工中心

由于 Ｓ ａ ｒｒｏＭ ａｎ ｕ ｆａ ｃ ｔｕ ｒ ｉ ｎ ｇ 公司之＿不能以攀次装 长 １／ 丨 丨工大３３招质板形部件 ， 所以从 Ｍ ｅ ｔｈ ｏｄ ｓ

Ｍａｃｈ ｉｎｅＴｏｏ ｌ ｓ 公司购人 了一台 Ｆ ｅｅ ｌ ｅｒＶＭＰ －

１ １ ００Ｓ 加Ｔ巾心 ， 这台立式加工中心削减 广Ｋ（来的加上

周期 ， 并大力提升了生产效率 。

文 １Ｅｍ ｉ ｌｙ
Ｐ ｒｏｂｓｔ

加工大型部件时 ， 想要保持精度＾ ＾
｜

Ｌ

具補自大雌度 ， 特舰柳 ‘
及到多次装卡时 。 位于 Ｎ ｅｗ ｔｏｎ 的 Ｓ ａ ｒ ｒｏ

Ｍ ａｎｕｆａｃ ｔｕｒ ｉｎｇ 公司也曾在加工银质的大
丨＿＿

Ｕｖ

型板部件时翻 了这个问题 。 于是 ， 这

家加工企业从Ｍ ｅｔｈｏｄｓＭ ａｃｈ ｉｎｅＴｏｏ ｌ ｓ公＝＾
＝Ｍｅ ｔｈｉｏｃＪｓ

－

：

司 购买 了
－

台 Ｆ ｅ ｅ ｌ ｅ ｒ 版立式加工 中 心 ， Ｉ｜ ｎ ＂

此加工中心所带来的单次装卡加工整个

部件的能力为 ｓ咖 公司节省 了很多时 １

ｓ画 公司主要为国防 、 微波和 印刷 ■
电路板行业提供加工服务 ， 可加工各种 ａＡ

｜｜：

类型 的材料 ， 包括招 、 塑料 、 不锈钢 、

ｍｍ，

铜和黄铜 这■＆客户都要求及时交货以图 １Ｂ ｒｕ ｃｅＳ ａ ｒ ｒｏ（ 左 ） 和 Ｂ ｒａｄｄＳ ａ ｒ ｒｏ 在 ２０” 年将这台 Ｆｅｅ ｌ ｅ ｒＶＭ Ｐ
－ Ｕ ＯＯＳ 立式加工中心引入了自

‘ 、 。＝“ 八 、

家公司的生产车间 。 这台加工中心将公司 ２ 项最大型加工委托工作的加工周期削减了３０％

满足紧迫的期限安排 ， 并且有几家还要

求质量合格率达到 ９７％ 以上 。

２０ １ 丨 年 ，
Ｓ ａ ｒｒ ｏ 公司在加工一些大

型板部件时遇 到 了
一

个 问题 ， 这些板才能完成整个加工 。

”

发现这个能力范ＶＭ Ｐ －

１ １ ００Ｓ 型立式 加 工 中 心 ， 因 为其

部件 当 中 的许多尺寸在 ２０ ｉｎ ｘ ２０ ｉ ｎ 和围 限制之后 ，
Ｓ ａ ｒ ｒ ｏ 也 同 时认识 到 其较２３ ．６ｉｎｘ４７ ．２ ｉ ｎ 的工作台能够承受最大

２ ８ ｉ ｎ ｘ ２ １ｉ ｎ 之 间 （
１ｉ ｎ

＝

２５ ．４ ｍｍ
） ， 厚小型的加工 中心不能保持和跟上当前可３０００ｌｂ（

ｌｌｂ
＝

０ ．４５ｋｇ） 的负荷 （ 图 １） 。 为

度在 ｌ ／８ ｉ ｎ￣ ｌ ／２ ｉ ｎ 之 间 。

“

不 能 以 单次用的更新型、 更强大的技术 。了更好地容纳大型部件 ， 立式加工 中心

装卡加工到 这些大型板部件 的所有范面对这样 的两难处境 ，
Ｓ ａ ｒｒ ｏ 求助在 Ｘ

、
Ｙ 和 Ｚ 轴上的行程实测值分别为

围 ，

”

Ｂ ｒｕ ｃ ｅＳ ａ ｒ ｒｏ 先生的儿子 ， 运营经于 自 己的长期供应商 Ｍ ｅ ｔ ｈｏ ｄ ｓＭ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅ４３ ． ３ ｉ ｎｘ２４ｉｎｘ２３ ． ６ ｉ ｎ
， 为 ｌ ＯＯＯ ｐ ｓ ｉ 贯穿

理 Ｂ ｒａｄｄ Ｓ ａｒｒｏ 说 ，

“

我们只能在 Ｔ 轴上Ｔｏ ｏ ｌ ｓ 公 荀 。 为 了 满 足 大 型 板 部 件式冷却液输送能力提供了快速加工这些

达到这么远 ， 所以不得不手工翻转部件的 加 工 要 求 ，
Ｍ ｅ ｔ ｈ ｏ ｄ ｓ 推 荐 了Ｆ ｅｅ ｌ ｅ ｒ大型板部件所需要的髙效功率 。

３８ＭＭ现代制造 ．
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－
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Ｉ

图 ３ 在带有自动关机功能的这台 Ｆｅｅ ｌ ｅ ｒ 机床的帮助下 ，
Ｓａ ｒ ｒｏ 公司能够在熄灯条件下无人执守地实

ｍＫｆｒ ＼

１ 现这块端板加工作业的 ８ｈ 加工

《加工 巾心时心 巾 ｂ有職職 ， 但这 轴觀麵大的贯射冷職供给能力
、

‘

自 巾心遞雜雑之綱絲 。 細 ， 强大 ， 公彌刀碰脚命翻了提升 ，

有—―■求侧滅驗
—

麵板 ， 并勸卩工＿＿了风

合使用这台 Ｆｅｅ ｌ ｅ ｒ 机床加工其厚 度 为 ０ ． ２５ ｉ ｎ
， 长 ６ ｉｎ

， 宽 ２ ． ５ ｉ ｎ 。在 提升 生 产 率 的 同 时 ，
Ｆ ｅ ｅ ｌ ｅ ｒ 机

Ｓａｒｒｏ 对此面板采用 了Ｆｅｅ ｌ ｅ ｒ 加工中心和床 还提升 了 可靠性 和 可重 复性。

“

在

Ｇ ｉ ｂ ｂ ｓＣＡＭ 公司提供的 ３Ｄ 表面铣削技玻璃 分划 尺 的 帮助 下 ， 孔 间精度总 是

这 台立式加 工 中 心 的其 他特色包术 。 可是 ， 单次装卡作业要求使用 １ ／８ｉ ｎ那 么 严 密 ， 孔 定 位 重 复 精 度 远 小 于

括 了一个标准 ３０ 刀具双摆臂 自 动 刀库的球头立铣刀工作在 １ ００ ｉ ｎ ／ｍ ｉ ｎ 的速度± ０ ． ０００５ｉ ｎ 。

”

Ｓ ａ ｒ ｒｏ 先生说 ， 对于这块

（ＡＴＣ ）；Ｘ 轴和 ｙ 轴上的线性导槽 ； 以下 ， 主轴速度达到 １ ００００ｒ／ｍ ｉ ｎ
， 这都是６０６ １ 型铝材散热器部件 ， Ｓ ａ ｒ ｒｏ 先生说

及 Ｚ轴上的滑轨 。 据 Ｍ ｅ ｔｈｏｄｓ 公司所述 ， 公司原来的机床所无法达到的 。自 己总能以小于 土 ０ ． ０００２ｉ ｎ 的精度执行

ＶＭ Ｐ 系列采用 了先进的工程设计 ， 特别还 有 一 项 应 用 要 求 加 工 一 块孔的轮廓加工 。

适用于各种精密工业加工用途 ． 有限元１ ． ２ ５ｉ ｎｘ１ １ ． ２５ｉ ｎｘ６ ． ７５ｉ ｎ 的顶板且其半尽 管铝 材 是 Ｓ ａ ｒ ｒｏ 公 司 目 前 采 用

分析 （
ＦＥＡ

） 设计和强化 Ａ 形 Ｍｅｅｈ ａｎ ｉ ｔｅ径较小 ， 加工程序的尺寸和主轴转速都Ｆｅｅ ｌ ｅ ｒＶＭＣ 所加工的主要材质 ， 但公司

立柱与大型底座的结合提升了精度 、 刚最适合这台 Ｆｅｅ ｌ ｅｒ 机床加工 （ 图 ２
） 。 在最近使用 ３ １ ６Ｌ 不锈钢加工 的

一个单件

性和稳定性 。 细 晶铸铁机床构造和高速Ｆ ｅ ｅ ｌ ｅ ｒ 机床设置为 自动停机的条件 ， 公原型在总管作业 中取得了积极的成果 。

伺 服系统让 Ａ 轴能够在 ４８ ｍ ／ｍ ｉ ｒｉ 的范司可 以让这项作业在熄灯无人执守条件
“

我们先用铝材进行了尝试 ， 其结果非常

围内进行快速横向位移 。下连续执行 ８ ｈ（ 图 ３
） 。 这样既降低 了出 色 ， 然后决定用不锈钢试

一下 。 结果

在这台立式加工 中心投人运行后 ， 劳动力成本又提升了生产率 。更是没问题。

”

Ｓ ａｒｒｏ 先生说 。

Ｓ ａ ｒ ｒｏ 说 自 己对其效果
一直极为满意 。事实上 ， 这 台机床也为较小型部件Ｓ ａ ｒ ｒｏ 先生说 ， 通过使用这台 Ｆ ｅｅ ｌ ｅ ｒ

这台 Ｆ ｅ ｅ ｌ ｅｒ 加工 中心消除了对二次攻螺加工提供了超强的耐受性 。 在其一项较加工 中心 ， 公司 巳经能够发挥这 台机床

纹的需求 ， 并且无需执行多次作业装卡 。大批量的作业当 中 ， Ｓａｒｒｏ 公司需要生产的升级能力 ， 承接了
一些新的业务 。 事

“

如 今我们在加工板形部件时可 以单次５ ｉ ｎ ｘ ｌ ｉ ｎ ｘ
ｌｉ ｎ 体 积 的 ６０６ １ 型铝 材散实上 ， 公司最近从生物医药行业承接 了

装卡 、 单次作业全部完工 ，

”

Ｓ ａ ｒ ｒｏ 先生热器部件 。 为了完成这一部件 ， 公司使 一项加工针阵列板的新业务 ， 而这个行

说 ，

“

在高压冷却液供应和 １ ５０００ｒ／ｍ ｉ ｎ用这台 Ｆ ｅ ｅ ｌ ｅ ｒ 机床 ， 采用 １ ／８ ｉｎ 端铣刀 ， 业并非公司的首要行业客户 。

主轴特色的帮助之下 ， 我们就能够将我工作在 ３０ ｉ ｎ ／ｍ ｉ ｎ 进给率下 ， 以 ３ ００ ｐ
ｓ ｉ

“

当时机合适时 ， 我们会毫不犹豫地

们 ２ 项最大型加工业务的加工周期削减的贯穿式冷却液和 ８０００ｒ ／ｍ ｉ ｎ 的主轴转购买更多的 Ｆ ｅｅ ｌ ｅ ｒｓ 立式加工 中心 ，

”

Ｓａｒｒｏ

３ ０％ 。

”

速 。
Ｓ ａ ｒｒｏ 先生使用 ４ 个夹座和 同样数量先生说 ，

“

我们很欣喜可以利用这些机床

尽管 Ｓ ａ ｒ ｒｏ 起初购买这 台 Ｆ ｅ ｅ ｌ ｅ ｒ 立的工作坐标装卡了这个部件 。 由于高主为我们达到更快的发展速度 ＣＺ３
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Ｍ ｔｔ金圍加工２０ １ ５
－
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