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卧式加工中心

卧式加工的成本和效益
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、式加 ｒ的成本卨于预 ｗ ｉ ， 但这样做带来的价值

也更高 。 目前 ， 这家公司绝大多数的加工中心都变成 ｒ卧式加工中心 ， 本文＿ 了其中原因 。
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台卧式加工中心成功投产以来 ’ 公司
－直在以每年 １ 台的速度添购卧式加工中心
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从 当 时 来看 ’ 卧 式 加工 中 心 有 可 机床在速度和精度方面的优势 ’ 实施ｔ
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部件时 ， 却导致立式加工 中心处于尴ｍ 方面的优势 ， 这家公司 已经将这个优势

的状况 ， 而对卧式加工来说 ， 却是
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种 发展成为 自 己的特别专长领域了 。
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一批 ３ 件 圆Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 卧式加工中心 ， 这家加工公司喜

柱工件的加工循环之后 ， 机床切换工件 欢它们的
－

项额外特色功能 ， ＢＰＭ ａｋ ｉ ｎ ｏ

托盘 ， 执行 ２ 件长方形工件的加工 ， 与公司 所拥有的
“

超级几何智能
”

算法 ，

此 Ｍ 时 ， 操作 员装载下
－组 圆柱形工件 这种 ＣＮＣ 刀具路径的前瞻型難能够在

坯料 （ 图 ４
） 。 以这种方式运行 ， 在单班高进给率下保持严密的精度 ， 从而实现
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２ 位不同客户陳单 。翻 了糖雜可 以提高册么程舰

有 了这种在加工作业装卡或部件加 及这种加工方案给编程 员 留下了 多少额 ■■■■■■■
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载期间仍能继续切削作业的 自 由度 ， 加外 自 由度 。 Ｄ ｕ ｎ ａｗａｙ 先生说 ， 实施加工

上卧式加工 中心可以让工件转面以减少作业的最高效方式通常并不是采用大深

装 卡工作量的优势 ， 以 及能 保恃 名种装度铣削道次 ， 而是 采 用 较浅度的铣 削Ｍ＿

卡位置原位不动的能 力 ， 还有使用立柱次 ， 减少铣削深度的负面影响 ， 这样的

式夹具不同面进行加工作働随时投人 方式还延长了 刀具的使 用 寿命并减少 了
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图 ３ 这里的场景是为两位不同的客户用长方形坯料和圆柱形坯料加工出耐不同数翻部件ｍ
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工只需在卧式Ｗ工巾心上进行 ２ 次装卡

就可以完成所有加工作业 。 以 ３ 项部件

数据为基准的表面形状的位总是能够正
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确完成 ’ 因为这些形状的加工与所有相

ＩＥ关数据在同一个循环 内完成 。 通过将整

个加工过程合并成更少加工循环带来的

Ｂｌ輪 Ｍｌ 高效率 ， 加上通过高速加工实細效益 ’

到 ６ ｈ
， 其中还不包括节省下来的装卡用

时 。 在这 台更 昂贵的机床上 ， 公司实现

＿＾了更低廉的生产过程 。

Ｗ当然 ， 这种机床的初始购置价格非



 常可观 。 而采用 加工能力更强的机床会

导致公司继续投人其他投资 ， 诸如能力
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一个刀具路径 ，
这个路径为 ４０柱形部件提供了更短的加工周期更 弓虽的 刀具和１ ＩＴ 彳牛夹 ： ｔ寺装置 更 彳尤 良■的

冷却液和更 出 色的检验设备 ， 甚至投资

于公司 以前从未采用过的步骤 ， 诸如预

必须使用 的刀具种类 。最近的情况 当 中 ， 当地 Ｉ ｓ ｃ ａ ｒ 公司 代表设置步骤 。 但是 ， 对于这些投资当 中的

圆柱形工件也生动地证 明 了这点 。
Ｊ ｅ ｒ ｒ

ｙＷａ ｒ ｄ 向公司推荐了一种新型高速每
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项 ， 公司所做到 的事就是提升 自 己

要想达成工件精细复杂的细部 ， 传统上进给铣刀 ， 这款铣刀让公司在深挖袋加的竞争能力 ， 并在事实上让 自 身进人了

有可能要求运用 不同尺寸的刀具进行粗工作业当 中减少了幅度可观的加工用 时 。 更高水平的竞争层次 。

加工 ， 并要求结合运用 多种其他刀具以这种高速加工能力甚至让卧式加工 中心
“

我们以前与数量庞大的小型委托加

完成细部的精加工 。 但是 Ａ ｄ ｖ ａｎ ｃ ｅ 公司可 以与整组不伺类型的机床展开竞争 。 工公司展开竞争 ，

”

Ｈ ａｍ ｉ ｌ ｔｏｎ 先生表示 ，

发现 自 己可以采用
一

种连续弧段式刀具有一种类似于 Ｂ ｉｍ ｄ ｔ 蛋糕盘的加工部件但是
“

我们如今 已经几乎不再牵涉到这

路径以短得多的加工周期满足这样的要之前完全通过车削方式加工 ， 但公司在种竞争当 中 。

”

取而代之的是这家公司正

求 （ 图 ５ ） ， 这样的路径只 用一把刀具 ， 将这个圆形部件所需要去掉大量的坯料在投标竞争那些小型加工公司无能为力

在这个工件的形状铣削过程 中 ， 让刀具当 中耗费 了过多的车削镶头 。 公司转而的工件 。

始终如一地保持在高进给率下 ， 并且保采用 卧式加工 中心来加工此工件 ， 以浅Ａｄ ｖ ａｎ ｃ ｅ 公司 已经不再只服务于本

持着始终
一致的材料切除量 。 Ａｄｖ ａｎ ｃ ｅ切削深度和高进给率将无用材料从工件地市场 。 在一位营销经理和

一

家质量管

公司使用 了Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒｃ ａｍ 软件的
“

动态铣上铣削除去。 如今 ， 用 单把端铣刀就可理网站的帮助下 ， 公司 已经形成了更高

削
”

功能来生成这种刀具路径 ， 这种路以将之前需要耗费 １ ０ 多个车削镶头刀刃效的加工能力 并 已在全美 国展开业务 。

径可让单把小型端铣刀加工出 除钻孔以才能完成的切削量去掉 。如今 ， 潜在客户不远千里地来到这家公

外的所有部件细部 ， 避免了采用其他方司 。 Ａ ｄ ｖ ａ ｎ ｃ ｅ 公司的客户如今已遍及 ２４

式时浪费在刀具更换上的时间 。自 由发挥的空间个州并还在不断增加 。

在高主轴转速和进给率下实现的精Ｄ ｕ ｎ ａｗａ
ｙ 先生举出

一

个部件用于说目 前 ， 公司之前投入的所有投资 已

密度还有助于这家加工公司利用专为这明公司加工能力提高的程度 ， 他称之为全部获得收益 ， 而这个更高层的竞争领

种类型机加工所设计的更新型的切削 刀
“

肘部件
”

， 这个部件之前要求在 ３ 台立域正是公司想要继续参与其 中 的层次 。

具配件 。 由于立式加工 中心缺乏使用 先式加工 中心上执行 ７ 次加工作业 。 这个因此 ， 他说 自 己 已经不再那么抗拒在该

进切削 刀具所需要的速度和刚性 ， 所以复杂部件的特色体现在各种各样的斜角花钱的地方大笔投人了 。 例如 ， 他想很

在立式加工 中心上使用这种刀具反而会形状 ， 其 中
一些形状的定位必须以 ３ 个快取得

一

项错失 的 资格 ， 弥补 由 其造

拖累生产率 。 而如今 ， 刀具供应商会主不同表面上的数据为基准进行定位 。 他成公司 不能投标于一些最近工作的损

动来到 Ａｄｖ ａｎ ｃ ｅ 公司 ， 为其提供在卧式自 己非常了解这个部件 ， 因为这个部件失 。 他说 ， 下
一

项工作很有可能是 Ｉ ＳＯ

加工中心上试用 的新刀具样品 。 在一项装卡要求非常严苛 ， 他很难信任其他人认证 。 ＧＺ３

５０ＭＭ现代制造 ． 工２ ０ １ ５
－

０４ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


