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立式加工中心

大型模具加工不妥协

两台双立柱龙门式立式加工中心减少了企业在加工中对外部供应商的依赖 ， 无需在功串和精

度之间权衡 。

文 ｉＭａｔｔｈｅｗＤａ ｎｆｏｒｄ

于 复 杂 细 节 和 精 加 工 而 言 ， 为了能够更好地支持 ＥＶＣＯ 工厂的全球先生列举了这台机床优势 ： 对于大型模

５０００ ｒ ／ｍ ｉｎ 的转速是无法完美切范围 内 的注塑成型业务 ， 所使用 的设备具而言 ， 需要操作人员 的干预更少 ， 设

削 的 。 ＥＶＣＯＰ ｌ ａ ｓ ｔ ｉ ｃ ｓ 公司总部的模具要能在重达 １ ６ ０００ １ｂ（
ｌ ｌ ｂ

＝

０ ．４５ｋ
ｇ ， 下计 自 由度更大 。 事实上 ，

ＥＶＣ０ 公司对

车间 已经没有能供其支配的更快速的主同 ） 的模具上处理大挠 曲变形 ， 并保持于双立柱龙 门 式 加工 中 心 已经非常满

轴 。 在 Ｗ ｉ ｓ ｃｏｎ ｓ ｉｎ 州 ＤｅＦｏｒｅ ｓｔ 负责处理± ０ ． ０００５ ｉ ｎ（
ｌ ｉｎ

＝
２５ ．４ ｍｍ

， 下同 ） 的公意 ， 并在第二次搬迁扩容后 ， 选用 了来

大部分铣削加工的 Ｍ ａｋ ｉ ｎ ｏ 立式加工 中差范围 。自 Ｋ ｉ ｔａｍｕｒａ 的另
一

台可加工更大模具的

心能达到 ２０ ０００ ｒ ／ｍ ｉｎ 。 但是 ， 转速并该车间的小型主力机床为 Ｋ ｉ ｔ ａｍ ｕｒ ａＢｒ ｉ ｄｇｅｃｅ
ｎｔｅｒ

－

１ ０ 机床 。

不是唯一的 限制 因素 。

“

重量和尺寸通的 Ｂ ｒ ｉ ｄｇｅ
ｃｅｎ ｔ ｅ ｒ

－

８Ｆ 加工中心 ， 它具有较

常是迫使企业将业务外包的首要因素 。

”

大的工作范围和主轴转速 ， 能够满足加 至关重要的支持角色

ＥＶＣＯ公司模具经理 Ｊ ｉｍＫｏ ｌ ｌａｔｈ先生说 。 工的需求 。 模具车间主管 Ｐｈ ｉ ｌＡｎｄｅｒ ｓｏｎ处理单件重量达 ８０００ ｌ ｂ 的型芯与和

型腔模 ， 对于车间的 １ ２ 人团队来说属于

全新的领域 。 然而 ’Ｋｏ ｌ ｌａｔｈ 先生说 ：

＂

这

些零件在整个加工过程 中 ， 尺寸并不都

是那么大 。

”

６５００ ｆｔ
２

（
ｌ ｆｔ

２
＝

０ ．０９３ ｍ
２

） 的

模具车间对于有着 ９００ 多名 员工的公司

来说只是－小部分 。 此外 ， 该公司还配

备 了９ 台注塑机 ， 为医药 、 包装 、 消费品 、

職、 农业及其他行业批量生产塑料零

＾ｊ ｊ

Ｃ

‘ ‘

件 。 该公司最大的压力机是Ｗ ｉ ｓ ｃｏｎ ｓ ｉ ｎ

州 Ｏ ｓｈｋｏ ｓｈ 车间 内的两台 ３ ５００ ｔ 的庞然

大物 。 该设备使用 了超过 Ｄ ｅＦ ｏ ｒｅ ｓ ｔ 车间

尺寸限ｔ！ｉ的模具 。

生产的模具种麵多越好 。

”

毕竟 ， 模具

设计与制造是 ＥＶＣＯ 公司麵零件性能

＿最优与高性价比的 ５ 个
“

成功要素
”

之－ 。

图 １ 尽管 Ｋ ｉ ｔａｍｕ ｒａ 公司的 Ｂ ｒ ｉｄｇｅ
ｃｅｎｔｅ ｒ

－

８ Ｆ 加工中心非常适合快速切削大量钢材 ， 但 ＥＶＣＯ 公司不 、

＾ ，

必为速度而牺牲功率 。 图中 ， 模具制造工人 Ｌａ ｒ ｒ
ｙＤｅａ ｎ 正在利用机床对经过淬硬的 Ｐ２０ 钢模具中的

这项任务落在了Ｋｏ ｌ ｌａｔｈ 先生和他的团队

肋状结构进行高速切割 ， 该模具将用于 １ ５００ １ 的压力机中身上 ， 他们为 ４ 个位于 Ｗ ｉ ｓ ｃ ｏｎ ｓ ｉｎ 州 的

３０ＭＭ 现代制造 预 丨ｆ金雇邢工 ２０ １ ５
－

０８ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ．ｃｎ
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工厂提供支持 。 工厂生产新模具 ， 并且 翻
‘

最有效点？Ａｎｄｅｒｓｏｎ先生 回忆说 。

、

’

提供所有模具的修理和维护服务 。即使那样 ， 他们也要经常在热变形方面

进行补偿 。 与此相反 ，
Ｋ ｉ ｔ ａｍｕ ｒ ａ 机床通

力量和精度相结合；ａ智能先进控制系统 （
ＩＡＣ

） 进行温度补

Ｋｏ ｌ ｌ ａｔｈ 先生指出 ，
ＥＶＣＯ 公司的模偿 ， 而 ＩＡＣ 使用调节传感器和机床效率 ［

Ｖ
具非务不仅局限于大零件 ， 还包括 ２ ８ ｔ监控器给机床的偏移加工提供可变的补＾ ’＂

一
、 ‘

一一

级小型压力机模具的设计 、 维护和修理偿值数据 。 按照设计者的说法 ， 系统能 ＇

｜

｜｜

等业务 。 雌也表示 ， 最近几年有 了
－ 够保持 ５Ｍｍ 之 内的位移 。冑｜ ｜１ｂ

个醒的发展趋势 ， 模具尺寸超过了过机床原始精度也限制 了操作人员介ｍｉ ；

｜ｎ

ｊ
｜

９
｜

去车间最大机床的处理范围 ， 这台机床人的必要性 。

“

我们可 以把波状外形的：：：： ；

； ！

；
Ｉ Ｉ

Ｘ
，Ｙ 和 Ｚ 轴行程为 ５０ ｉｎ ｘ ２４ ｉｎ ｘ ３０ ｉｎ 。表面加工至净零 ， 并且他们匹配的非常

与 之 相 比 的 是 ，
Ｂ ｒ ｉ ｄｇ ｅ ｃ ｅｎ ｔ ｅ ｒ

－ 好 。

”

Ａｎ ｄｅ ｒ ｓｏｎ 先生说 。 在
－些情况下 ，

８Ｆ 加 工 中 心 的 Ｘ
、
ｙ 和 Ｚ 轴 行 程 为 车间可加工公差为 －

０ ．０００５ 的麵 。 因此 ，

８ ０ ｉ ｎ ｘ ４２ ．７ｉｎ ｘ ２８ ｉ ｎ
， 最大承重能力为 操作人员进行抛光 、 手动装配和合翻

６６００ １ ｂ
， 操作 台 尺寸 为 ３ ５ ．４ ｉ ｎ ｘ ９８ ．４ ｉｎ

。时间可大幅减少 。 这种精度归 因于机床ｓ Ｉ Ｌ＿ 。 」

图３最大承重为１ ３２００ １ ｂ
，Ｂ ｒ ｉ ｄ ｇｅｃｅｎ ｔｅ ｒ

－

１ ０加

较大的工作范 围使车间能为公司 〗 ５００ ｔ的双柱结构 ． 带有斜横梁的桥型设计、 工中心为较大模具的粗加工提供了额外的能力

的压力机设计模具 。 相 比之前 １ ０００ ｔ 的坚硬的整体式轴承构造以及三个轴上的和功率

重量 限制显著提高 。 同时 ， 机床的多步线性标度反馈 。

进齿轮传动轴可以按需调整至较高转矩机床也为设计人员进行新 的尝试

或转速 ， 最高为可达 ２０ ０００ ｒ／ｍ ｉ ｎ
。 相 比和节约成本提供了选择 。 由于之前较大

之下 ， 之前的机床进给速度非常慢 ， 以工 作量 的 限制 ， 他们 通常会被迫插人出热变形有可能会限制 ｙ 轴在机床上的

避免从粗加工转为精加工时损伤较小的特定型芯和型腔 ， 无论工作要求如何 。 行程 。

“

模具变得更像是一个正方形而不

刀具 。 在很多情况下 ， 笨重的零件不得现在 ， 没有特殊的插人要求 ， 大多数是长方形 ， 所以双柱龙门 式的构造非常

不采用 电火花成型加工 。模具都从实体开始加 工 。 除 了 某些特符合我们的要求 。

”

性 ， 例如要求去除大量钢材料的细节 ，新机床拥有 同它的小型相似机床本

超越尺寸和Ｉ速度实 体加 工对于车 间 来说速度 会更快 ， 质上相 同的优势 ， 但也有几项重大的不

Ｋ ｏ ｌ ｌ ａ ｔ ｈ 先 生 强调 ：

“

性 能 与 主 轴对消费者来说也更便宜 。 Ａ ｎ ｄ ｅ ｒ ｓ ｏ ｎ 先同 。 至少和 Ｋ ｉ ｔ ａｍ ｕ ｒａ 公司 的第
一

代设

转速不是立式机床老化的 唯
一

限制 因生说 ：

“

这些模具更容易冷却 ， 因而使备相比 ，
ｌ Ｏ ＯＯＯ ｒ ／ｍ ｉ ｎ 的最大转速使得机

素 。

”

２０ １ １ 年 １ ２ 月 安装时 ，
Ｂｒｉｄｇｅｃｅｎｔｅｒ

－用效果也更好／床 能进行更精细 的加 工 。 可是 ， 同 ４０

８Ｆ 加工中心就打破了很多瓶颈 。

“

例如 ，锥的机床 比 ， 更新的 ５０ 锥机床能为更

操作人员经常不得不在粗加工后让老机逐步变大重 的零件的粗加工提供更大功率 。

“

模

床进行冷却 ， 然后再加热以便为精加工Ｂ ｒ ｉ ｄ ｇ
ｅ ｃ ｅｎ ｔ ｅ ｒ

－

８Ｆ 加 工 中 心 不 是具大到要在 Ｂ ｒ ｉ ｄｇ ｅｃ ｅｎ ｔｅ ｒ
－

１ ０ 上加工时 ，

ＥＶＣＯ 唯
一

的 Ｋ ｉ ｔ ａｍｕ ｒａ 设功率和转矩通常都是很重要 的 考量 因

备 。
２０ １ ３ 年 ８ 月 ， 该 车 间素 。

”

Ａｎｄｅｒｓｏｎ 先生说 。

又安装了
一

台更大的双柱龙
“

总之 ， 这两 台机床不仅扩大了工

门式 Ｂ ｒ ｉｄｇｅｃｅｎｔｅｒ
－

１ ０ 加工中作范围 ， 还保证了在尽可能节约成本的

心。 该机床可容纳 ２０００ ｔ 压前提下进行加工 。

”

Ｋｏ ｌ ｌ ａ ｔ ｈ 先生说 。 并

力 机 的模具 制 造 。 这 台 机且
， 让他的团 队很有 自信的一点是 ： 收

床 ｘ 、
ｙ 和 ｚ 轴 的 行 程 为 益在不断增加 。

“

我们总是在学习 新东

１ ００ ｉｎ ｘ ６ ８ ． ９ ｉｎ ｘ ３ １ ． ５ ｉｎ
， 最西 。

”

模具制造商ＰａｔＭ ｃＫｅａｍ
说 ， 他同

大承重为 １ ３ ２００ １ ｂ
，
工作 台时补充道 ，

“

最近 ， 对于大零件加工的难

尺 寸 为 ５４ ｉｎ ｘ ｌ ｌ ８ ｉ ｎ
。

“

增题 ， 人们 已经开始对不同的切削刀具和

細 ？账度辅棚 。

”

賊断试验 。 耐Ｉ雜贼难聽－

图 ２ 图 １ 中正在被加工的模具Ａｎｄｅｒｓｏｎ先生说 ， 他同时指部分， ＵＪＺ］

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎＩ？ 丨ｔ金圍 Ｉ１Ｄ工２０ １ ５
－

０８
．

ＭＭ现代制造３ １


