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图 １ 在将 Ｋ ｉｗａ 卧式加工中心加入到自己设备行
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４断的技术进步 ， 客户 的要求－直在变得

＾１越 来越严格 。 近年 来 ， 我们 正在看到更

錢舰瓶翻侧要求 ， 并且交付

周期的要求也在收缩 。
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对于 Ｂ ｉｌｕｍ 公司 的客户来说 ， 最紧

件 ， 而当公司不能在缩短后的交付周期

内 以足够快的速度交付这些部件时 ， 就

会失去－些业务机会 。 但是 ， 为 自 己的
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欢这种产品优于同类别的加工能力 。
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卧式机床略微 占优
一些 ， 而托盘夹具的

装卡在设计上允许相对不太熟练的操作
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７ｂ已经面临着
一个紧要关头 ， 公司退期间 ， 这家工厂再也无法忽视 自 己对操作机床 。 在工厂现场将 ２ 托盘 Ｋ ｉｗ ａ

的成长和客户的需求给生产部门带来 了增加主轴运行时间的需要 了 ， 所 以最终机床改造为 ６
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沉重的负担 ， 但是 ， 这家位于宾夕法尼决定大跨步前进 ， 采用 卧式加工 中心 。 实上 ，
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用 卧式加工生产抱着怀疑的态度 。 对多没有 了我们的 Ｋ ｉｗ ａ 卧式加工 中心 ， 我托盘配置 。
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托盘 、 立碑式夹具和不同 加工方向的考们不可能存活下来 ， 更不可能发展繁荣只需 ３ 天就改造完毕 ， 而 当公司可以使

虑远远超出 了这家工厂所熟悉的立式加起来 。
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件 ， 包括高难度的航空应用铝部件上的
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数量的材料 、 加工复杂外形和很长加工 ＿
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公司工长— ， 在多托ＩＢＥ

盘卧式加工 中心成为这些类型部件最优 ＿ｎ
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螺杆和输送装置能够在无需手工推动切

屑 的情况下完成除屑作业 。 Ａ人主轴 内喷 图 ３Ｋ ｉｗａ 的 ６ 托盘扩励载站配备了立碑式類 ， 能够在主轴正在执行其他任务加工时实现多个夹

出 的冷却液也会将切屑冲走 ， 防止切屑具装卡

造成重复切割并保持部件清洁 。

在 购人 Ｋ ｉｗ ａ 卧式 加 工 中 心之前 ，

Ｂ ａｕｍ 公司需要在立式加工 中心上通过于典型立式加 工 中心 ３ ５％ 的 主轴 利 用日 本公司 出 品 ＫＨ －４５ 机床能够在夜晚和
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５ 次加工作业加工复杂部件 。 这种作率 ， 卧式加工 中心的主轴 利用率超过了整个周 末实现无人执守运行 ， 完成多项

业方式要求具备精深的技能并增加 了有９０％（按 ２４ｈ／ 周 ６ 天计 ） 。不同加工作业 。 工程部部长 Ｂ ｅ ｎＭ ｅｙ ｅ ｒ

可能导致失误和部件报废的变量个数 。Ｂ ａ ｕｍ 先生说 ：
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两次作业就能加工完成 ， 极大幅度减少台立式加工 中心 ， 而且只需 １ 位操作员 ， 少数几个宏变量就可以加工许多个部件 。

装卡用 时 。 事实上 ， 装卡用时已经从平而不是 ４ 台立式加工 中心所需要的 ２ 位断裂 刀具检测功能可 以在作业过程 中 发

均 ８ ｈ 减少到 了２ ｈ 。 可以使用多个托盘操作员 。
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程序和刀具编号存储在宏变量 内 ， 以便

让主轴能够连续运转 ， 带来利润 。 相较地实现熄灯加工 。 加工厂的 ６ 托盘 Ｋ ｉｗａ机床技师在早晨检査时能够知道应当检

查哪些部分 。
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心在安装上和运行上觀加方便 ’ 远織
圄 ２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２ 次 ，

Ｂ ａ ｕｍ 公司可就此最大程度地广， ？ ．
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实现熄灯作业 ， 而另外 ４ 个托盘仍然安装在机床上 ， 开放给其他加工任务 ， 并可以在前面任务正在Ｗ＊

执行时进行装卡和节约成交更是无可否认的成绩 。
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