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图 ｉ 在将 《 ｉｗａ 卧式加工中心加入到 自 己设备
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＾ ｜＿技术进步 ， 客户 的要求
－直在变得

ｐ＾
．越来越严格 。 近年来 ， 我们正在看到更

多更精细化的要求 ， 并且交付周期的要

【、 －
＾Ｊｍ的客户来说 ’ 最紧要的是公司有能力在

短时间 内 完成小批量原型部件 的交付 。

而 当公司不能在缩短后的交付周期 内 以

臣卜式加工中心足够快的速度交付这些部件时 ， 就会失

多托盘卧式加工中心 ■

■ 、、卧式加工能力后 ， 也带来 了巨大的转机 。
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ｎ
Ｊ品 的卧式加工 中心正在运行 ， 其 中

一

台

为较早期的双托盘机型 ， 另两台为 Ｋ ｉｗ ａ

由 Ｍ ｅｔｈｏｄ ｓＭ ａｃｈ ｉｎｅＴｏｏ ｌ ｓ 公司出品的 Ｋ ｉｗａ 卧式加工中心安装之后 ， 帮ＫＨ －４ ５ 型 ６ 托盘加工中心 。

助 ＢａｕｍＰｒｅｃｉｓ ｉｏｎＭａｃｈ ｉｎ ｉｎｇ 公司减少了装 卩用时并提高了生产率 。Ｂ ａ ｕｍ 先 生说 ：

“

我 们 在 Ｍ ｅ ｔｈ ｏｄ ｓ

Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅＴｏｏ ｌ ｓ 公司代理这一系列产品

文 ＩＥｍ ｉ ｌｙ
Ｐ ｒｏｂｓ ｔ之前就选 中 了Ｋ ｉｗａ 的这种产品 ， 因 为

我们亲睐于它优于 同类别产品的加工能

力 。

”

Ｋ ｉｗａ 机床配备 了
一个 ４００ ｍｍ 或

５００ ｍｍ 的托盘 ， 这方面 比其他 ４００ ｍｍ

Ｐ 管 ＢａｕｍＰｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎＭａｃｈ ｉ ｎ ｉｎｇ 公司间的需要 ， 所以最终决定釆用 卧式加工卧式机床略微 占优 ， 而托盘夹具的装卡

已经面临着
一

个紧要关头 ， 但是中心 。 总裁 Ａａ ｒｏｎＢ ａｕｍ 表示 ：

“

如果没在设计上允许相对不太熟练的操作人员

这家工厂仍然对转向采用 卧式加工生产有 Ｋ ｉｗ ａ 卧式加工 中心 ， 我们 不可能存也能加载工件 ， 并能在装卡完成后操作

抱着怀疑的态度 。 对多托盘 、 立碑式夹活下来 ， 更不可能繁荣发展 （图 １
） 。

”

机床 。 在工厂现场将双托盘 Ｋ ｉｗ ａ 机床

具和不同加工方向 的考虑远远超出 了这这家工厂创建于 １ ９７９ 年 ， 制造各种改造为 ６
？

８ 托盘机床也很容易 。 事实上 ，

家工厂所熟悉的立式加工 中心的相关范以钬 ６Ａ Ｌ －４Ｖ
、 铝 、 不锈钢和更多 材料Ｍ ｅ ｔ ｈ ｏｄ ｓ 公司最近将一台购于 ２００８ 年的

畴 。 但是 ， 在经济大衰退期间 ， 这家工的精密零部件 ， 除了医疗行业的脊椎手双托盘 Ｋ ｉｗａ 机床升级成了６ 托盘配置 。

厂再也无法忽视 自 己对增加主轴运行时术 、 创伤治疗 、整形手术和假肢部件之外 ，
Ｂ ａｕｍ 先生表示 ：

“

这些机床只需 ３ 天就
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能改造完毕 ’ 而 当公司可以使用 多 出 的

４ 个托盘进行作业后 ， 约 １ 周就能追上
■■■

此前落后的进度 。
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括高难度的航空应腦腦拱起部 Ｉ
分 ， 这个部分要求加工 中去除相当数量 Ｉ

，

、 Ｅ
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Ｂ ａｕｍ公酬工长Ｊａ Ｓ。ｎＢ ｏｇｅ ｒｔ
说 ，
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效果 。 旋转运动 的螺杆和输送装置能够
？９

在无需手工推动切屑 的情况下完成除 肩
图 ２ ｜＜＿ 的 ６ 托盘扩展加载站配备了立碑式夹具 ，

能够在主轴正在执行其他任务加工时实现多个

作业 。 从主轴 内喷出 的冷却液也会将切夹具装卡

屑 冲走 ’ 防止切屑造成重复切割并保持
部件清洁 。／一 ．

Ｂ ａ ｕｍ公 １ＪＳ要在立对 卩１ 巾心ｉｌ ｉｌ ｉｌ

３
？

５ 次作业来加工复杂部件 。 这种 作业
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方式要求具备精深的技能 ， 并增加 了有 ■！謹 ．

■＿ ，一－ …一 ．

可能导致失误和部件搬的变数 。
Ｂ ａ ｕｍＪ－Ｊ

５ｔ生ｎ部ｍｉａ一次或两次作 ■
，ｅ

Ｈ＾ｐ
１瞧扣

业就能加工完成 ， 极大幅度的减少了装

■ｂｄ＾Ｉ

的 ８ ｈ 减少到 了 ２ ｈ
。 町以使用 多个托盘

同时为多个作业执行装卡工序 ， 这样使

卞轴能够连续运转 （＿ 。 相较 ｔ典型

卧式

加工 中心的上轴利用 率超过 了９０％（按

２４ｈ／ 周 ６ 天计 ） 。图 ３Ｋ ｉｗａ 卧式加工中心将此项任务的加工作业从 ４ 次减少到了两次 ，
Ｂａ ｕｍ 公司可就此最大程度地

Ｂ ａ ｕｍ 先生说 ？
‘ ‘

从生产率的角度考麵＿乍业 ’ 嗣 夕 卜 ４愤飾織紐嘛±
’
碰雖他 １１ 口工晚 瓶Ｗ在前藤紐

执行时进行装卡
虑 ，

１ 台 Ｋ ｉｗａ 机床等于 ３
？４ 台立式加工

中心 ， 而且只需 １ 位操作员 ／
’

在装卡用 时改善的 同 时 ， 卧式加工可 以在作业过程中 发生刀具断裂时跳转升精确度 。 为了最大程度的加快转速和

中心也让 Ｂ ａ ｕｍ 公司能够更为统
一地实至下

一

个托盘 。 程序和 刀具编号存储在缩短加工周期 ， 机床专 门为所有轴提供

现熄灯加工。 工厂的 ６ 托盘 Ｋ ｉｗａＫＨ －４５宏变量 内 ， 以便机床技师在早晨检查时了１
ｇ 的加速度和 ２３ ６２ ｉｎ／ｍｉｎ 的转速 。

机床能够在夜晚和整个周 末实现无人执能够知道应当检查哪些部分 。

”

Ｂ ａ ｕｍ 先生说 ：

“

如今 ， 我们很高兴

守运行 ， 完成多项不 同 的加工作业 （ 图卧式加工中心在设计上以箱型床身 、 公司转 向 了Ｋ ｉｗ ａ 卧式加工 中心 。 这些

３ ） 。 工程部部长 ＢｅｎＭｅｙ
ｅｒ说 ：

“

多托盘阶梯式底座和柱式铸件为特色 ， 在减少加工 中心在安装和运行上都更加方便 ，

和宏程序 （循环逻辑 ） 让操作员可 以加柱体重量的 同 时提升了 刚性和精确度 。 远远超 出我们的想像 ， 飞跃式提升的生

工一个部件 ， 或者通过更换少数几个宏ＫＨ －４５ 机床的特色还包括一个稳定的锁产率 、 质量和成本节约更是无可否认的

变量加工多个部件 。 断裂刀具检测功能定按压式托盘夹紧设计 ， 用于进
一步提成绩 。

”
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