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卧式加工中心

初具规模的生产线

出然 Ｐ ｏ ｉ ｎ ｔｅＰ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏ ｎ 公司已在小批量 、 高复杂航空航天和医疗部件的生产上颇具声望 ， ｆＭ其

最大的成功足可扩张的大批量生产线 。 英明的决策与对细 Ｔｉ的关注是 Ｐｏ ｉ ｎ ｔｅＰ ｒｅ ｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ 公司成功的

关键 。

文 ＩＭａ ｒｋＡ ｌ ｂｅ ｒｔ

Ｐ
ｕ ｉ ｎ ｔ ｅＰ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏ ｎ 公 司 新 的生产线非纸 、 流体动力和医疗等行业为客户提供方向发展 ， 对我们来说是很 自 然的

一

步 。

常 出 色 。 不到 ３ 年 ， 就从 ４ 台机床服务的生产线形成了鲜明的对 比 ， 它们该生产线的操作 、 管理和维护与我们之

发展成 ３２ 个相 同 的 卧式加工 中 心 。 该都寻求 Ｐ ｏ ｉ ｎ ｔｅＰ ｒｅ ｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ 公司为其生产小前所做的有很大不 同 ， 但我们在工作 中

生产线 ２４ ｘ ７ 运行 ， 整条线上的设备平批量 、 髙复杂和高精度的部件 。 这项工需要采取明确 、 大胆地决策并要注重细

均利 用率可以达到 ９５％
， 甚至更高 。 这作是在各种复合加工机床 、 外圆磨床 、 节 。

”

Ｐｏ ｉｎ ｔｅＰ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ 公司总裁兼首席执

些设备生产六种编号的部件 ， 采用 ４００瑞士型车床 、 卧式立式加工中心和 电火行官 ？ｌｏｅ Ｋ ｉｎｓｅ ｌ ｌａ说道 。

系 列 不锈钢 ， 每周 的生产量可 以达到花加工机上完成的 。 有 １ ７００
？

１ ８００ 项工
一些最关键性的决策包括 ： 机型选

２０００
？

３ ０００ 。序在此进行 。择以及如何为 ２４ｈ 不间断运行的生产线

该生产线与普通的在航空航天、 造
“

向着长时 间运行 、 大批量生产的配备人员 （ 图 １
） 。

—新的开始

免 ．ｊｊｌ
酬「嫩撤删

一

部分被

醫 ； 令

＾ 留在那里 ’Ｋ ｉ ｎ ｓ ｅ ｌ ｌ ａ先生就是其中－员 。

他认识到技能精湛的 员工团 队是公司取

ＢＰ獨 Ｉ

‘

「

．

得成功的最重要资产 ， 他认为这是建立
‘

Ｍ－个新的致力于精密加工企业的 良机 。

ＩｆｌＪｆｒ ｆ
＂

ＨＦｉＢ ｕｌｎ
麵迁后 Ｋ ＇—先生在这里成立 了

１＾－ 

二精密机加工车间Ｐ ｏ ｉ ｎ ｔ ｅＰ ｒｅ ｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ ， 配备

ＨＷｍ
＾＾ＨｈＨ 有维护 良好的二手数控设备 。 该公司利

ｒ ｒｔｉＳｒ
用这

一

突 出 优势 ， 秉承
一

站式制造的理

＾＾＼
‘ ． ． ．‘－… ＾

， ＾经 过 九 丨

 Ｉ Ｉ

＇

ｌ

＇

ｊｆ ；）ｕ．Ｊ ｒｔ Ｉ
； ．Ｐ ｏ ｍ ｌ ｅ

图 １ 由 ３ ２ 台 Ｍａｋ ｉｎｏａ ５ １ ｎｘ 卧式加工中心组成的生产线 ，机床在相同的指导原则下进运行 ，注重细节 ，

Ｐ ｒｅｃ ｌ ｓ ｉ ｏｎ 公荀准备在附近的 Ｗ ｉ ｓｃｏｎｓ ｉｎ 州

力求确保加工精度的
一

致性Ｐ ｌｏｖｅｒ 建造一个工厂 。 新厂房的设计为人

８２ＭＭ现代制造 ． Ｍｒｅｓ園 （Ｉ Ｄ工２０ １ ５
－

０３ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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ｆ
ｉｆｆｌ

ｊ＾｜ｙ
＾产能力范畴 。

Ｐｏ ｉ ｎ ｔｅＰ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ难 。

”

Ｃ ｒｕ ｅ
ｇ
ｅｒ 先生说 ，

“

此外 ， 我 们认
．

公 司可 以复制他们 的加工工 为这会给我们机会 ， 通过缩短周 期 、 提

ｘ 来 处 理 并 扩 展 业 务 吗 ？ ｉ＊机床效率来 改善生 产要求 。

”

当 时 ，

？
▲

Ｋ ｉ ｎ ｓ ｅ ｌ ｌ ａ 先生对此很感兴趣 ，
Ｃ ｒｕｅｇ ｅ ｒ 先生还相信 ， 密切关注细节可

Ａ 但也非常谨慎 。 大批量的生产 以提供这种优势 。

将成为公司多样化业务和客户Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 是能为 Ｐｏ ｉｎ ｔｅＰ ｒｅ ｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ 公

服务战略的新维度 。 同时 ， 在 司提供所需设备的最佳供应商 。
Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ

新的操作模式中满足快速增长 公司在该区域的经销商是 Ｓ ｉ ｎｇ ｌｅＳ ｏｕ ｒｃ ｅ

■将是－个挑战 。技术分公司 （ Ｓ ＳＴ ） 。

‘ ‘

Ｓ ＳＴ 的设备有现

做出这样的决定后 ， 其他 货 ， 随时可以发货 。 由于这是我们首次

重大决策也随之而来 。 其中最 从 Ｍ ａｋ ｉ ｎ ｏ 采购设备 ， 因 此我们 的适应

重要的决策就是生产线上设备 度并不高 。

”

Ｃ ｒｕ ｅｇｅ
ｒ 先生坦言 。 当 Ｓ ＳＴ

＾＾
ＫｊｋＳＳＩ

的选择 。的销售工程师 Ｃａ ｒ ｌＬ ｉ ｓ ｉ ａｋ 开始同 Ｐ ｏ ｉｎ ｔｅ

Ｐ ｒ ｅｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ 团队
一起协作 ， 并给出建议后 ，

图 ２ 卧式加工中心整合推削加工是可行的 ， 因为推削刀具、

可以装到刀库中 ， 并作为拉刀使用所Ｍ的卧式加工中七、这一情况马上得到 了改变 。

“

客户想让我们复制其现Ｌ ｉ ｓ ｉａｋ 先生认为 ， 该应用 的明智之选

有工艺 ， 同样的机械加工 、 零当 属 ａ５ １ ｎｘ
，

— 个配有 ４００ ｍｍ 托盘 交

员和设备营造了 良好的环境 。 厂房采用件程序 、 切削刀具和夹具 。 他们想让我换装置的卧式加工中心 。 部件加工测试

高效节能 的全气候控制 ， 为员工配备 了们配置 同 品牌与机型的机床 。

”

工程服显示 ａ５ １ ｎｘ 在生产周期上具有显著优势 。

完备的设施 。务总监 Ｓ ａｍＣ ｒｕ ｅ
ｇ
ｅ ｒ 先生说。 这让我们主轴快速加减速 、 高速轴驱动 、 更快的

三 年 前 ， 公 司 的
一

个 客 户 找 到面临了两大障碍 ： 机床的可用性和适用换刀时间 、 优化分度时间且速度更快的

Ｋ ｉ ｎｓｅ ｌ ｌ ａ 先生 ， 提议让 Ｐｏ ｉ ｎｔｅＰｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎ 作性。

“
一些机床厂家还没有从大萧条带工作台分度器 ， 都节约了时间 。

为其休闲产品关键部件的供应商 。 该产来的生产增速放缓 中恢复 ， 这让在该客有助于提高机床精度的特性包括一

品的市场需求 已经超过了这家客户的生户设定的时间表 内配置设备变得更加 困个双层直线导轨结构 。 该结构增强了整

体刚性 ， 减少了振动 。

“

床身为整体铸件 。

导向件的阶形构造缩短了 由 Ｚ轴和 Ｘ 轴

形成的力环 ， 提供 了
一个固定的刚性更

‘

＾

１

＇

高的结构 。

”

Ｌ ｉ— 先生解释道 。

另
－

． １

論她犹 ！
ｌＨＩ

Ｌ Ｍ ：隨

？
‘型设计 ， 尤其是碎屑控制部分 。 碎屑 可

‘Ｊ
Ｈ

Ｉ Ｉｑ＆ 自 由 落人中央槽并输送到后面 ， 然后

够舰餅撤餅観墙麵位置 ，

Ｌ
一

／￡ＲＰ＾Ｉ

从而节省大量空间 。

—…

１ ｎ另
－

ｆｔ势以 饴ｒｔ ！

？ ，

］Ｈ＞

推 削操作 ， 无须在另 外进行二次加工 。

Ｐｏ ｉｎ ｔｅＰｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎ公司提出的概念是在机床

主轴上加载
－

把拉刀 ， 沿 ｚ 轴 向下运动

形成
一

个矩形 口 （约１ ．０ ｉ ｎ ｘ ０ ．５ ｉ ｎ
） 。 粗

加工和精加工拉削 刀具能安装在 圆盘式

刀库中 （ 图 ２
） 。 在 Ｍａｋｉｎｏ 公司的 日 本总

部 ， 我们询 问工程师 该机床是否有足

图 ３Ｐｏ ｉ ｎｔｅＰ ｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎ 公司总裁 ＪｏｅＫ ｉ ｎ ｓｅ ｌ ｌ ａ（ 右 ） 和生产主管 Ｂ ｒａｄＣ ｉ ｓｅｗｓｋ ｉ（ 左 ） 检查由 ＳＳＴ 公司
够的推力与稳定性完成加工操作 。 他们

Ｃａ ｒ ｌＬ ｉ ｓ ｉ ａ ｋ 负责的卧式加工中心控制系统的最新升级情况的测试和计算证明 ： 这项加工操作在该

８４ＭＭ现代制造
？

Ｉ ？ ｆｔ金雇 ／ＩＤ工２０ １ ５
－

０３ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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Ｃａ ｓｅＳｔｕｄｙ

ｉＢＨＭｎ
图 ４ 在评估该生产线时 ，

Ｐｏ ｉ ｎ ｔｅＰｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎ 公司图 ５ 加工结果页面提供了机床的性能报告 ，
Ｃ ｉ ｓｅｗｓｋ ｉ 先生可以在车间或通过远程网络进行检査 ， 页

意识到机床的刀库必须具备高速度 、 易用性与面上的数据有利于设备监控和操作员效率的提高

可靠性 ， 而 ａ５ ｉ ｎｘ 的刀库被认为是该类应用设

备中最好的

机床的能力和安全范围之内 。方面 ， 设备与辅助设备协调交货 ， 如空件也比链条式少 。 系统中 的油脂包避免

该机床吸引了Ｋ ｉ ｎ ｓｅ ｌ ｌ ａ 先生的注意 。 气过滤装置 、 高压冷却系统和机载探测了导轨润滑油污染冷却液的工作方式 。

它不需要对应用 进行改造或专项设计 。 系统 。

“

Ｃａｒ ｌＬ ｉｓ ｉ ａｋ 先生亲 自监督每台新Ｃ ｉ ｓ ｅｗ ｓｋ ｉ 先生说 ， 这 ３２ 台设备此前只换

虽然适用于大批量生产 ， 但也很容易就设备的安装 ， 保证万无一失 。 我们从不过一个主轴 。

能胜任医学或航天领域公差要求严格的错过任何
一

个环节 （ 图 ３
） 。

”

Ｃ ｉ ｓ ｅｗ ｓ ｋ ｉＰｏ ｉｎｔｅＰｒｅｃ ｉ ｓｉｏｎ 公茼严格遵守每 日和

部件的加工任务 。

“

如果这种长时间加工先生说 。每周 的设备维护 。 员工能够在过道 中轻

有所减少或是客户需求发生了改变 ， 该然 而 ， 更大 的 问题是为这条越 来松的从设备的侧面或后面检查所有维护

机床的多功能性会为我们提供很多选择 ， 越庞大的生产线配备人员 ， 这如 同做好点 。 操作清单也有助于养成 良好的维护

使我们不至于被困住 。

”

Ｋ ｉ ｎ ｓ ｅ ｌ ｌ ａ 先生解每一个安装细节一样 困难 。

“

很早的时和 日 常习惯 ， 比如清理在托盘台下残 留

释道 。候 ， 我 们就决定不投 资 自 动化 ， 虽 然的碎屑 。

可 以选择配置
一

个机器人托盘输送 系对刀具寿命的有效监控可以让操作

更多机床 更多员Ｈ统 Ｋ ｉｎ ｓ ｅ ｌ ｌａ 先生说 ，

“

但我们更偏向于 员只保 留少量的备用 刀具 ， 而且工具盒

生产线的最初 ４ 台 卧式加工 中心于通过对员工的专 门培训来扩大劳动力队内很少有重复的刀具 。 刀具预期寿命到

２０ １ １ 年 １ ２ 月交付 ， 距离下单仅 ４ 周时间 。 伍 。期警告 ， 缩短了从 中央存储位置检索所

在接下来的两年半 中 ，
Ｐｏ ｉｍｅＰ ｒｅ ｃ ｉ ｓ ｉ ｏｎ需替换刀具的时间 。 这就降低了对于刀

公司每几个月 就会安装 ４￣８ 台新设备 。 ２４ ｈ 运转具库存的要求 （图 ４
） 。

２０ １ ４ 年秋 ， 该公司安装了第 ３２ 台 ａ５ １ｎｘ
“

从使用 非常可靠的机床开始 。

”

这数控机床显示界面上的加工结果为

机床 。是 Ｃ ｉ ｓｅｗ ｓ ｋ ｉ 先生对如何让设备 ２４ ｈ 运行生产线的主管提供了 巨大帮助 ， 该页面
“

Ｐｏ ｉｎ ｔｅＰｒｅｃ ｉ ｓ ｉｏｎ 与 Ｍａｋ ｉｎｏ／ＳＳＴ 人问题给出的答复 。

“

下
一步 ， 你得注意到汇总 了各个部件的加工时间 ， 包括一个

员对细节的关注以及密切的协作 ， 使得所有细节 ， 绝不能有任何懈怠 。

”

条形 图 ， 用 来分析快速移动 、 主轴开 ／

设备安装和转移进展的 非常顺利 。

”

生前 四 台 ａ５ １ ｎｘ 机床投人使用 时就已关 、 进给上料和警报所需的时间 （ 图 ５
） 。

产主管 Ｂ ｒ ａ ｄＣ ｉ ｓ ｅｗ ｓ ｋ ｉ 说 。 例如 ， 车间经证明 了其可靠性。 比如 ， 线性导轨的Ｃ ｉ ｓ ｅｗ ｓｋ ｉ 先生说 ：

“

该页面有助于我们确

在每台设备交付前就布置好了 电缆 。 刀设计和结构可以抵抗磨损 ， 并且所需的定生产短缺的原 因 ， 保证所有设备的同

具 、 夹具都 已摆好 、 待装 。 同样 ， 厂家维护很少 。 圆盘式刀库很简便 ， 移动部步运转 。

”

Ｇ２３
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－

０３ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


