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卧式加工中心

如何促进弓箭厂商
提高技术及生产力

通过推荐 ， 巧修斯公司实地考察 了 另
一

家机械 Ｉ ： ） 的运转 设济后 ， 决定对牧野公 司进行设备

评佔 ， 尤其是 ａ５ １ ｎｘ 卧式加 Ｅ中心 。 马修斯股份公司引进牧野公司的 ａＳ ｌｎｘ 卧式加工中心后 ， 提升

了 ＆ 身生产效率 ， 实现 广 内 主弓箭生产 。

文 ＩＥｍ ｉ ｌｙ
Ｐ ｒｏｂｓｔ

＿＾

款携带轻便 ， 射速快 、 易拉弦 、马修斯公司坐落于威斯康星州斯 巴设计了公司的主要 弓箭产品 ： 将单 弓臂
▲

瞄准精确 、 射击静音的设备
一直达市 。 它从事制造多种 弓箭设备 、 零部结构转变为多 弓臂结构 。 这种创新带来

以来都是 弓 箭爱好者不断追求 的 目 标 。 件及配件 ， 并通过其全球各地的独立经的负面影响是 弓臂的存在方式也得作出

为此 ， 马修斯公司提高 自 身 弓箭产品 。 销商进行销售 。 马特 ？ 麦克弗森既是公相应改变 。 公司之前采用铝制杯式样式 ，

然而 ， 该公司现有的卧式加工 中心 已无司 的所有者 ， 也是公司 的唯
一

设计师 ， 而新型弓箭设计则要求从简单杯式样式

法满足 弓箭再设计的要求 ｅ 因此 ， 为 了他在致力于完善 弓箭制造的 同时 ， 还力过渡到更复杂的杯式样式 。 弓箭量产扩

成功转型 ， 它将通过引进牧野公司卧式图简化 弓箭使用 。 他和他的团 队从未停大了新型 弓臂切削产工作量 ， 但马修斯

加工 中心来提高生产效率 。止创新 。 因此 ， 麦克弗森先生彻底重新公司并未打算将此工作外包 。

通过推荐 ， 马修斯公司实地考察了

另
一

家机械工厂的运转设备后 ’ 决定对

＾１ 動＂删…編 ．
＇

Ｌ ｉ ｌ Ｖａ ５ ， ｎ ｘ

卧 式 加 工 巾 心 （ 图 丨 ） 。 公 司邀请牧野

１公司 当地厂代林恩
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巴克 曼 ’ 通过测试
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＇马修斯公司设备设计师 ’ 车间经理
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詹金斯说到 ’

“

坦 白 来讲 ， 我

Ｉ ：ＨＢ
，

Ｍ｜
丨门与其他机械厂－直保持 良好的合作关

嘱 ＿系 ， 之前也从未想过更换设备 。 繊野
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＇
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… 的⑶激起 厂我 扪 的 ；， ’Ｗ此我

们决定对牧野公司进行深度评估 。

”

？为进行市场 测试 ， 马修斯公司 购进

了三台现有设备以及
－

台牧野— 以

、Ｉ４
ｙ

Ｗｗ满足其生产需求 。 牧野公司当地的经销

” 商交付机器后 ， 让其设备工程师麦克约

图 １ 马修斯公司投资购进两台 ａ Ｓ ｌ ｎ ｘ 卧式加工中心使得公司能够解决之前机床限制问题的同时 ，
也翰逊组织 了 内部培训 ’ 为马修斯公司的

能够提高生产力几名操作人员进行了培训活动 。

４２ＭＭ现代制造 ？

ＩＫ ｆｔ金雇如工２０ １ ５
－
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ｍ
具上适配更多部件 ，

生产 ８ 个而非 ２ 个部件 ，图 ３ 由于提速和以及更快的主轴加减速率 ，
ａ５ １ ｎＸ 机床通过去除非切割时间 ， 能够削减打孔周期时

并且能够使工具加工到达推荐极限而不产生任间以及攻螺纹操作

何问题

“

对我们 来说 ， 适应 ａ５ １ ｎ ｘ 非常容磨光 ， 以及轴承孔公差为 ± ０ ． ０００２ｉ ｎ
。求的 同 时 ， 每个部件从 ７ｍ ｉｎ２ ３ｓ 减至

易 ，

”

马修斯公司车间生产经理麦克 ． 施专业控制设备的功能也能帮助操作者进４ ｒａ ｉ ｎ２０ ｓ 。

拉根霍夫说到 ，

“

我们本来就非常熟悉行追踪并作出调整 ， 以便进一步提高机
“

我 们对机器的可靠性 以及其额外

发那科公司 的控制装置 ， 且触屏界面设器生产力 。 现在操作者有能力看出改进生产能力 十分满意 。 杰罗 姆先生说道 。

计也十分直观 ， 人性化 。 实验不久我们何处循环周 期 以减少某部分人料时 间 。

“

坦白说 ， 我们现在认识到 ， 从
一

开始 ，

就对设备性能很满意 。 我们的部分产品实际上 ， 某些部件的节约 已是显而易见 。 我们购进三台具有竞争力的机器和
一

台

部件产能从 １ ７％ 猛增至 了４０％ 。 这 种马修斯公司逐渐开始将 ａ５ １ ｎ ｘ 应用牧野机床时 ， 就应该买三台 牧野机床 。

性能水平改变 了我们看待技术投资的方到其他工作上 ， 例如 ， 需要大量钻孔的在我们车 间 的 ４６ 台机器 中 ， 只有那两

式 。

”

部分 。 利用 ａ５ １ ｎ ｘ
， 机加工时间减少 了台 ａ ５ １ ｎｘ 机床无需我们担忧 。

”

ａ ５ １ ｎ ｘ 型 设 备 将 部 件 生 产 时 间３ ６％
， 即全速运行下每部件加工时间从投资高性能制造技术不仅使得马修

由 ４２ｍ ｉ ｎ 减 至 ３ ２ｍ ｉ ｎ 。 该 设 备 具 有２ｍ ｉ ｎ ３ ２ｓ 减至 １ｍ ｉ ｎ ３ ８Ｓ 。 杰 罗姆先生斯公司实现创新 ， 而且给予了公司提高质

１ ４０００ｒ ／ｍ ｉ ｎ
， 但是多数节省 的 时间是说 ， 牧野公司 已去除虚耗的步骤 ， 并将量的基础 。 这意味着车间里的制造过程中

来 自 周期而非切割操作 中 。 马修斯公司其用于其他加工过程 。 实现生产力和技获得了完全控制权 。 所有部件完全由工厂

过去采用 窗 口 加 固办法生产杯式 弓 臂 ， 术能力增长后 ， 马修斯公司于 ２０ １ ４ 年自 己完成 ， 而非外包或是进行产品伪装 。

这需要 Ｓ 轴频繁旋转 。 然而 ，
３５ １ １？ 型春季购进了 另

一

台 ａ５ １ ｎ ｘ
， 并开始应用工具依据实体模型设计 ， 自创夹具装置且

设备在进行工具转换的 同时还进行 Ｂ 轴到其他领域 。 例如 ， 箭袋配件生产已经某部件批量生产前已在机床上完成 。之后 ，

旋转 ， 这样循环周期就会更快 ， 切割时从立式加工 中心转移至 ａ５ １ ｎｘ 上来 。部件每天运转 ２４ ｈ
， 每周五天 。 而且所有

间更短 （ 图 ３
） 。杰罗 姆先生说 ， 最后通过对比 ， 将部件在马修斯公司仓储及发售前 ， 都已完

“

我 们
一 些部件生产 ， 需要 更换部件从立式加工 中心转移至卧式加工 中全实现内部完成及组装 。

１ ５
？２０ 个工具

”

。 詹金斯先生说道 ，

“

当心
， 并非用于竞争 ， 而是为了满足生产

“

所有过程开始于车间 ，

”

詹金斯先

我们每小时生产 １ ６ 个部件时 ， 就会增力需求 。 通过将这些部件转移到 ａ５ １ ｎｘ
，生说道 。

“

这是公司 的 中心 ， 在那我们

加工具增加的数量 。 将工具更换和 Ｓ 轴马修斯公司生产力增加 了１ ８０％
。 现在实现 了技术创新 ， 当然这也要归功于像

旋转结合 ， 能够节约大量时间 。

”

更多部件能够适用于夹具 ， 产出 ８ 个部牧野公司这样的高品质供应商 。 他们制

传统上 ， 设备制造坚固且可靠 ， 操件 ， 而不是 ２ 个 （ 图 ２
） 。 这使工具 加造的设备十分高效 ， 帮助我们有能力实

作者效率增加 ，
工具损耗减少 。 这可以工和切割操作直接面 向制造商而毫无问现创纪录增长并赋予我们 自 由去追求新

理解为 ， 切割 中震动少 ， 更高品质表面题 。 循环周期提升 ４ １ ％
， 在满足生产需型和创新设计的动力 。

”

Ｇ２３

４４ＭＭ现代制造 ． Ｗ ｌｔＳＨ ＪＩＤ工２ ０ １ ５
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