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卧式加工中心

适应不同的生产思维模式

配有托盘交换装置与模块化夹具系统的卧式加工中心简化了二级汽车部■ ；

件制造中的工序转换 。

文
ＩＭａｔｔｈｅｗ

Ｊ

２
０ １ １ 年 ， 当 ＣＳＴｏ ｏ ｌＥｎｇ ｉｎ ｅ ｅ ｒ ｉ ｎ ｇ 公 奇怪 。 毕竟我们是

－

家模具制造企业 ，

司决定建立一个新的加工 中心时就不是
一个生产加工企业 。

”

Ｓ ｎ ｏｗ 先生回｜
已经对其肖■）翻了針胸 。

＂

ｍ ， 傾 。

公司的 Ｍ ａｋ ｉ ｎ ｏＭＣＣ２０ １ ３ 卧式加工中心而事后 ， 他跟 Ｃ ＳＴｏ ｏ ｌ 团 队 的其

作为重载荷设备 已经稳定运行了将近 １ ０他 人都深信 ： 他们 决定 购 置 Ｍ ａ ｋ ｉ ｎ ｏ

年 ， 而且设备与第
一

天投入使用 时一样公司 的 ａ ８ ２ 卧式加工 中 心是十分 明 智

精准 。

”

营运经理 ＤｏｎＳ ｎ ｏｗ 说 。 然而 ， 的 （ 图 １
） 。 该 卧 式 加 工 中 心 具备 了

图 ２ 像 Ｓｏｕ ｓａ ｃｋＰｏｎｇ
ｒａ ｔｔａ ｎ ａ 这样的操作人员 ，

让他吃惊的是 ， 分销商们推荐了一种完Ｃ Ｓ Ｔｏ ｏ ｌ 公司所期望的可靠性 、 精确性通常会在
一

个工件加工时夹装另
＿

个工件 ， 这

全不同的模式 ， 让该公司开始重新审视与速度 ， 生产周 期缩短 了三倍 ， 并显对于突发的生产计划的变更非常有用 ，
让车间

长期 以来对生产工艺的认识 。

“

他们推荐 著减少 了钳工加工 。 此外 ， 该机床 同■■■胃工＿＿

了ａ８２ 卧式加工 中心 ， 这让我感觉有些时还带有精简工序转换 的托盘交换装

置 ， 以及后期增加 的模块化夹具装置 。

半 ， 需要 的 操作 人 员 更少 ， 并且他 们

ａ可 以同时操作更多机床 。

ｈｔ ｍ】＿！
ＵＢ Ｉ；该辆在 Ｃ Ｓ Ｔ。。 ｉ謝 已经建立

“

ｔＥＨｌｉｌＫ＾ｆｌ了３ ６年 。
Ｍ ｉ ｃ ｈ ｉ ｇ ａｎ州业务部的Ｃ ｅｄａ ｒ

Ｓ ｐ ｒ ｉ ｎ ｇ ｓ车间 由Ｔｏｍ与Ｄ ｏ ｎＭ ａｂ ｉ
．

ｅ兄

軒■軸立 ， ｗ生产装饰品和其

他小型汽车零部件模具起 家 。 该车 间

■ 目 此擬卩她難關細模具 的

二级供应商 ， 提供操作面板和 门板等

内 部组件 ， 同 时还生产 各种 消费 品模

具 。

图 １ＣＳ Ｔｏｏ ｌ 公司运营经理称赞 Ｍａ ｋ ｉ ｎ ｏａ８２ 卧式加工中心改变了车间的生产思维模式Ｃ ＳＴｏｏ ｌ 公司热衷于对未来进行投

５６ＭＭ现代制造 ．

１附金属 ｆｌＤ工２０ １ ５
－

０８ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ



走进行业 ＩＣａ ｓｅＳｔｕｄｙＴ Ｅ Ｃ Ｈ Ｎ Ｏ Ｌ Ｏｄ

资的发展策略 ， 使得该公司在最近的经
具 装 置 的 主 要 组

■ 工件

济衰退中翻了很好的回报 。 Ｓｎｏｗ 先生
件 ， 在 ｃｓ Ｔｏｏ 丨 公

说 ：

“

拥有快速 、 精准地加工 Ｐ２０ 钢 与司该装置改善了主

Ｍｏ ｌｄＭａｘ 合金的机床 ， Ｘｔ于我们在危机轴 获 取 零 件 的 效
一？

？

？＾环

＿ ．

率 ， 进
－

步增加了ｕＩ

中能够幸免于难是至关重要的 。
Ｍ ａｋ ｉ ｎｏａ８ ２ 卧式加工 中心暴

‘＊ 连接杆

ＭＣＣ２０ １ ３ 卧式加工中心及其四轴转台购托盘交换系统节省＾＿

置于 ２００３ 年 ， 实践证明 ， 该机床在深型

腔和不同 角度加工应用 中特别有效 。 鉴Ｍ

于这些优势 ， 随着业务的不断拓展 ， 车，
基片板

间需要更高 的生产 能力 ， 增加 另
－

自

ＭＣＣ２０ １ ３ 机床便成为首先需要考虑的问Ｚ

题 。 然而 ， 在位于 当地的 Ｍ ａｋ ｉｎｏ 分销
。各 ＊ 二

商Ｓ ｉｎｇｌｅＳｏｕｒｃｅＴｅｃｈｎｏ ｌｏｇ ｉｅ ｓ
（
ＳＳＴ

） 公司

里看到 ａ８ ２ 卧式加工中心的加工情况后 ，

Ｓｎｏｗ 先生和他的团队深信这台机床将会

是更好的选择 。

更快的转换ＦＣＳ 模块夹紧装置 （
Ｂｒｅｙ ｌ

） 通过改善工件３ ６０
°

Ｓ 轴
一起为工件的 ５ 个边提供 自

ａ８２ 卧式加工 中心通常用于诸如汽获取以及省去重新定位的步骤 ， 进一步由进出 。 事实上 ，
ＣＳ Ｔｏｏ ｌ 公司通常制造

车发动机缸体等批量生产业务 中 ， 其特降低了机床设置时间 。自 己的 ＦＣ Ｓ 夹具以节省资金 ， 并为 自 己

点是配有托盘交换装置 ， 让操作员人可该装置的主体为基片板 ， 上面有带的应用提供适合的装置 。

以在等待
一

个工件加工时就可 以准备好有间隔为 ５０ｍｍ 的螺纹孔网格 ， 孔小于该装置能让所有的机床得到改观 ，

下一个工件 。 然而 ， 该车间发现这种策５
ｐ
ｍ 。 工件通过圆柱形夹紧机构安装到但 ＣＳ Ｔｏｏ ｌ 公司发现 ａ８２ 卧式加工 中心

略还可用于两种定制零件相 同 的加工环这些孔中 ， 所有连接都需要使用 连接杆的 Ｂ 轴与双托盘系统特别有用 。

“

最初

境 中 。 事实上 ， 这对于模具车间来说远和环 ， 包括工件与夹紧机构之间 ， 以及我们并没有意识到 ， 在与生产型机床相

不止是 降低设置时 间这么 简单 。
Ｓ ｎ ｏｗ夹紧机构与基板之间 （ 图 ３

） 。结合后 ， 该装置为加工带来了 多么强大

先生说 ：

“

在 Ｃ ＳＴｏｏ ｌ ， 这是订单快速周连接杆的一端是与夹紧机构连接的的性能 。

”

Ｓ ｎｏｗ 先生说 ，

“

似乎一瞬间 ，

转的一个保障 ， 特别是在设计发生变更锯齿状接 口 ， 另
一

端是标准 公制螺纹我们实现了设置时间的最小化 、 改善了

时 。

”

（ 通常是 Ｍ １ ２ ｘ１ ． ７ ５ 或 Ｍ １ ６ Ｘ ２ ． ０
） ， 通应用 、 减少了拾取时间 ， 同时实现了对

Ｓ ｎｏｗ 先生根据反复 出 现的情况列过连接环拧进基板 网格或工件上的螺零件的多边获取 。 总之 ， 我们现在可以

举了一个实例 ： 机床正在进行缸体切削纹孔 ， 但也要根据每个连接点的具体情实现工件的
一次性设置加工了 。

”

加工 ， 周期很长 ， 但此时客户突然要求况选择 。 供应商称 ， 该装置的精确度大这些努力证明 ： 如果不考虑基本因

将其变更为另一项加工业务 。 操作人员部分得益于连接点的镀锡钢环 。 每个环素 ， 精度 、 速度 、 刚性以及可靠性 ， 更

可以在机床继续保持原工位加工的同时 ， 的
一边是夹紧装置 ， 通过精密加工的锥快速的设置与工序转换不会产生任何差

准备第二个缸体 ， 因此不会浪费任何时孔连接 ， 另
一边与基板网格或工件上的别 。 然而 ， 当这些因素被充分考虑之后 ，

间 。 准备工作完成后 ， 操作人员会选择孔契合 。 装配后进行的紧固能够使让锥辅助系统的优势 ， 比如托盘交换与模块

一个恰 当 时间点停止机床 ， 更换托盘 ， 孔到位 ， 实现与 Ｈ －

７ 级相 当 的可重复性 。 化夹具 ， 将大大凸显 。 毕竟 ， ＣＳ Ｔｏｑｌ 公

完成短时订单 ， 然后再将加工转换回原尽管安装工件需要螺纹孔与埋头司不只是超越零容差的加工 ， 他们 比以

来的 、 用时更长的加工中 （ 图 ２
） 。孔才 能 同 连接杆与环契合 ，

ＦＣ Ｓ 带来前速度更快 ， 更省事 。 得益于 ＦＣＳ 工件

的节省大幅超过了最初设想的时间 。 由夹具及托盘交换系统 ， 单个操作人员就

精准 、 于网格能锁定零参考点 ， 因此无需重新 能同时管理四 台机床 。

“

我们能同时进行

尽管托盘交换性能带来 了立即可见定位就能在托盘或底板上清除并重新安多个工件的装夹 ， 并在无人值守情况下

的优势 ， 但增加独立辅助产品在节约时装工件 。 模块化系统同时能够满足快速运行 。

”

Ｓｎｏｗ 先生说 ，

“

拾取 ． 夹装和切

间方面会让机床更进一步 。 来 自 Ｓ ＳＴ 的自 定义设置 ， 并 同 ａ８２ 卧式加工 中心的削
一气呵成 。

”

ＣＥ３
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