
技术前沿 丨

Ｆｅａｔｕ ｒｅｓ



立式车削

立式车削的工艺装备

文中提到的制造商在添置一台数控立式车床之前 ， 会先研究刀具 ， 以确定哪些能提高工艺过程 ，

哪些对被加工的零件和材料最有效 。

文 ＩＲｕｓｓＷ ｉ ｌ ｌｃｕ ｔｔ

对较大圆柱体的尺寸和形状 ， 数立 ， 主要与纺织行业相 关 ， 至今 已超现市场多元化 。 随着诸多纺织业生意转

控立式车床 （ＶＴＬ ） 具有超越卧过 １ ００ 年 。 ２０ 世纪 ９０ 年代后期 ， 公司移到海外 ， 公司寻求新市场和在客户之

式车削 中心的
一

定优势 。 使用 ＶＴＬ
， 重进行基本结构调整 ， 主要方 向是必须实间更均匀地分配任务变得重要起来 。 公

力作用对工件有 向下的拉力 ， 较容易固

定 ， 因而设置较快 ， 较简单 。 另外 ， 切

肖 丨

Ｊ力是垂直向下直人机器底座 ， 使刀具

切削更得力 ， 提高了材料去除率 。 同时 ，

择合适的刀具 ’ 是非常重要的 。二ｍ

在
２０ １ ３年 ’Ｗ ｅ ｓ ｔＰ ｏ ｉ ｎ ｔ Ｉ ｎ ｄ ｕ ｓ ｔ ｒ ｉ ｅ ｓ

为容纳大工件 ， 决定为生产线引进立Ｓ

车床 （ 图 １
） 。 该 公 司有多 年 卧式车 削^

的经验 ， ＾ ｖｘ＾ｍａＭ ｉＲ ｍＶ Ｔ Ｌｊｊ ｉｊ ｘ

大工件要求 刀具 留在刀 口 上的时间 比在 ■ｍ
卧式车床上用 传统方式车削小工件要长

得多 ， 很可能必需有不同 的工艺装备 。

“

我们 考虑购买 ＶＴＬ 已久 ，

”

总裁＜
｜

Ｉ

Ｐ ａ ｔ ｅＨ ｕ ｇｕ ｌ ｅ ｙ说 ，

＂

所以只要有合适的

合约到来肖 ， 我滅＃立隨ｗ 。 ｍｍＨ

上 ， 我们对选用什么机器提前做了调研 ，

我们会与供应商探讨 ， 了解使用 哪些刀
Ｊ
Ｈ

具是正确的 。 我们希望确保机器和刀具

相匹配 ， 这样才能从两者翻最好的表Ｉ

现 ， 同时械肺面翻餅自翻 。

“Ｉ

馳，Ｈ
图 １ＷｅｓｔＰｏ ｉ ｎ ｔ ｜ ｎｄｕ ｓｔ ｒ ｉｅｓ 公司购买了第

一

台数控立式车床 ， 该公司正在寻找合适的工艺装备匹配新

公司 １ ８６８ 年在佐治亚州 的 西点成的工艺和机器能力

３ ６ＭＭ现代制造 ．

〖Ｋ ｆｔ
＇

金圍加工２０ １ ５
－
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图 ２ 在开始生产之前 ，
总足公面 目前的需求 （ 图 ２

） 。

Ｉ
经理 Ｇａ ｒ

ｙ
Ｊ ｏｎｅＳ 针对该公“

这 么 大 的 ＶＴＬ
， 可 以 容 纳 重

Ｉ 司计划做机加工的工件和

Ｉ 材料 ， 对有关的立式车床 达 １ ７６００ｌ ｂ 的 铸 件 和 大 如 ７０ ． ８ｉ ｎ

■

和最佳刀片进行了广泛的（
ｌ ｉ ｎ

＝

２ ５ ．４ ｍｍ
） 直径 的部件 ， 完全适

ｍｎ合細随略制 。

”

Ｈｕｇ ｕ ｌ ｅ ｙ 先生说 ，

“

有 了新的产能 ， 我们就可以接 以前干

不了隨儿了 。

”

测试工艺装备

在刺激购置 ＶＴ Ｌ 的新合 同 中 ， 要

力ｎ 工 的部件是用 不 同材料的 ， 其 中 之

－是 Ａ 客户提供舶 ｎ 铁 ， 另
－

种是

Ｗｅ ｓ ｔＰ ｏ ｉ ｎ ｔ 的铸造厂绕出細灰铸铁 。

Ｊｍｉ ｅ ｓ姓腫細胁賴要不 同 的

工艺 装备 ’ 所 以他开始研究 哪些可 以

＝
—￣ 公

“

我们确定 ， 他们会需要
－

种专 门

的 刀 片来加工 白 口 铁 ， 因 为这些材料

又硬又脆 。

”

Ｍ ａ ｒ ｔｈ 先生说 ，

“

白 口铁不

仅硬度高达 ６０ＨＲｃ
， 还很有磨蚀作用 。

因为它是砂型铸造的 ， 因此初始走刀表

现得像是断续切削 。 我们试图用标准硬

司 的业务分为四个经营单位一一国防系号的终端用 户在得克萨斯州和爱荷华州质合金级的刀具来开始切削 ， 但即使是

统 、 工业处 、 合同服务和工业供应 ， 并后 ，
Ｊ ｏｎ ｅ ｓ 到 实地考察 ， 讨论他们 的第高档硬质合金也顶不住 ， 所 以我们决定

开始对 自 己 的设备和 能力进行仔细评
一

手经验 ， 从而确信 ＹａｍａＳ ｅ ｉｋ ｉ 机能满采用 Ｋ ｉ ｔｚｅ ｌＲＮＧ－４３Ｃ ＢＮ 可转位刀片 。

估 。

Ｗｅ ｓ ｔＰ ｏ ｉ ｎ ｔ 的工业处基本上是一个

车间 ， 提供如车 、 铣 、 钻 、 镗之类的服务 。

它 由公司的
“

现场绿砂模铸造及球墨祷

铁铸造厂
”

供活儿 ， 该祷造厂每星期生

产大约１ ０００００ｌ ｂ１ｋ ｇ ） 的铁

供 内部使用 ’ 并把祷件发运给 自 己做机
？

＼■
加工的客户 。 随着精简工作的开展 ， 公

口１ 开始細隱崖觀耐 ’

■補Ｗ
：

公司更具吸引力 、 成为客户的合作伙 ｍ

大约两年前 ，

－

份新的合 同给了公 Ｍｉ

ｗｅ ｓ ｔ 所习惯做的大得

— 亲＿了他的

Ｔｏ ｏ ｌ ｓ 公司 ’ 对方
？

一直鼓励他考虑 Ｙａｒａ ａ

图 ３ 公司有
－

份合同要求加工硬而脆的白 口铁 ， 结果选择了结实的 、 圆形的 ＣＢＮ 刀片 ， 强度好并

Ｓｅ ｉｋ ｉＧＶ－

１ ６００ＶＴＬ ０ 在査到购买了 同型増加了切削刃

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎＨ ｉｔ金園 ／ＩＤ工２０ １ ５
－

０９
．
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Ｆｅａｔｕ ｒｅｓＫＷｆＢＳｌ


ｗＭ

ｉ‘图 ４ 作 为 公 司正面 的 ， 却 略有 不 同 ， 这取决于看它

精简工作的
一

部 的视角 。 作为总经理 ，
Ｊ ｏ ｎ ｅ ｓ 先生很高

－

 ‘

［
■ ■

１： ： ． ：＼
‘

―－

分 ，
此刀里管理

ｒ ：系统放在

一

方便所
兴 自 己 发 现 了 能使 公 司 从其新机器挖

Ｉ
■

 ，

：

： Ｌ




；

有机器操作员的 尽
一切潜 力 的工艺装备 。

“

你可 以买
一

＊

ｊ
［

地方 ，
他们能更

台 功 能 强大 的 加 工 中心 ， 但如 果它没
，

ＩＬＰ有配备合适 的 刀 具 ， 那么它也会辜 负

＿

， 司管理刀具库存 你的期望 （ 图 ４
） 。

”

「
二Ｊ

也更容易Ｗ ｉ ｎ
ｇ
ｏ 先生最初还担心有 关 编程

从 卧式车床转变 为立式车床 的学 习 曲

，
ｊ线 问题 。 事实证 明 ， 他进行更改 没碰

到 任何 问题。 你正在做的就是把
一

个

Ｂ
￣

Ｊ

￣

Ｊ 」 躺着 的 工件立起 来 。 所 以 ， 只 要 是个

Ｉ雜翻程序ｍ ， 狐賴不会 困难 。

Ｈ ｕ
ｇ ｕ ｌ ｅｙ 先生很享受为公司规划未

来 ， 公購这么－自机雑升 了能力 ，

娜丨械＆｜賴＿卩工厂拥有这

样的机器 。

“

无论我们正在打交道的客

【
－

－

户是新 的还是现有 的 ， 你都可 以 明确

告诉他们 ， 有这么一个强大的 ＶＴ Ｌ 没

有什么做不到 。

”

虽然它 比较昂贵 ， 但能够很好地处理这
一般的级 别都会变形 。

”

他说 ，

“

它对经验教ｉｌ ｌ ｌ

种材料 ， 并有大量切 削 刃 （ 图 ３
） 。 对Ｐ０ ５ 和 Ｐ １ ０ 的 应用 领域 很 不错 ， 也 非当被 问 及他如果反思这个项 目 ， 处

于大得多的灰祷铁工件 ， 我们希望能找常适用于 Ｉ ＳＯＫ 材料 ， 如球墨铸铁 。

”

理方式可能会有什么不同时 ，
Ｊｏｎｅｓ 先生

到 不是太专业的 刀 片 ， 这样它还可 以刀片 的 Ｍ ６ 断 屑槽是 ２ ０ １ ３ 年推 出说他可以向可能与 自 己的位置相 同的人

在不 同 的项 目 中 使 用 ， 并且能够对付的 ，

“

它 在 Ｉ Ｓ ＯＰ 材 料组有很 宽 的 工提些建议 。

“

首先 ， 去找 已经在使用你正

Ｙａｍ ａＳ ｅ ｉ ｋ ｉ 机所提供的 ５ ０ 马力和低转作窗 口 ， 具有强刃瓣和正前倾面设计 ， 有意买机器的人 ， 想办法与在实际运行

速 ， 从而切削得更深 。

”

有助于卷 曲和高效打碎切屑 。

”

Ｓ ｔ ｕ ｓ ａ ｋ它的人谈谈 ， 因为没有人能 比他们知道

在这种情况下 ，
Ｍ ａｒ ｔ ｈ 先生联系 了先生说 ，

“

这种设计的相对低的切削力得更多 。 其次 ， 当你的刀具供应商提出

山 高 刀具在美 国东南区 的应用 工程师有助于 降 低耗 电量 ， 减少切 削 力 和 刀要你去尝试一个新的刀片时 ， 不妨试试 。

Ｂ ｒｙ ａ ｎＳ ｔ ｕ ｓ ａ ｋ
， 他做 了实地考察 ， 观具磨损 。 此断屑槽可实现较高 的进给你不可能什么新型刀具都熟悉 ， 所以要

察 Ｗｅ ｓ ｔＰ ｏ ｉ ｎ ｔ 的具体应用 ， 并建议该率 ， 最终为终端用 户提高产 出 。

”

找
一个专家来帮你选择工具 。

”

公司选择合适的刀具 。

“

我们在他们车在为这项任务寻找合适工艺装备最后 ， 他提醒各公词 ， 在给机械加

间 测 试 了 自 己厂 出 的 ＣＮＭ Ｇ５ ４ ３ － Ｍ ６的全过程 中 ，
Ｊ ｏ ｎ ｅ ｓ 先生和 Ｗｅ ｓ ｔＰ ｏ ｉ ｎ ｔ工配刀具时会有许多不同的因素必须考虑

ＴＰ ０ ５ ０ ０ 车削刀片 ／ Ｓ ｔｕ ｓａｋ 先生说 ，

“

它的 ＣＡＭ 编 程 员 Ｓ ｈ ｏ ｎＷ ｉ ｎ ｇ ｏ 主要 是到 ， 例如 ： 速度和进给率 、
工件形状和材

的等级与断屑槽组合 ， 非常实用 。

”

在寻找一种 刀 片 ， 能 同 时提供耐磨性料 、 设备的功率 ， 以及该机型所提供的真

据 Ｓ ｔｕ ｓ ａｋ 先 生 称 ，
Ｔ Ｐ ０ ５ ００ 对 于和

一些铸件 中 常见的 断续切 削 的执行正特色 。

“

说到结果 ， 对于正确的工件来

Ｗｅ ｓ ｔＰ ｏ ｉ ｎ ｔ 所要车削 的 大工件是不错能 力 。

一

旦 做 出 了 决 定 ， 安 装 了 机说 ，
立式车削确实优于卧式车削 。

”

现在 ，

的选择 ， 因为它具有 山高的 Ｄ ｕ ｒａ ｔｏｍ ｉ ｃ器 ， 有了合适的工艺装备 ， 就是 Ｗｅ ｓ ｔＪ ｏｎｅ ｓ 先生正在考虑再来
一

台较小的带动

金刚 甲镀层技术 ， 刀具 寿命长 ， 还有Ｐｏ ｉｎ ｔ 开始探索新产能的时候了 。力刀架的 ＶＴＬ
， 在同

一机器上车 、 铣 、 钻 。

速度能力和切削 刃韧性 。

“

这个等级是
“

如果你尽力确保你的机器在做第

为长切 削 时 间 或者大量 的金属需要切§虽大的结果一

次切 削 之前便配备好合适 的 工艺 装

除而设计 的 ， 它对于较硬 的 ３ ３￣４ ０每个人接触到 Ｗｅ ｓ ｔＰｏ ｉ ｎ ｔ 的 Ｙａｍ ａ备 ， 那么 长远来看它肯定会 回 报你更

Ｈ Ｒ ｃ 范围 的 Ｉ Ｓ ＯＰ 钢很理想 ， 而其他Ｓ ｅ ｉ ｋ ｉＧＶ－

１ ６ ００ＶＴ Ｌ 的经验虽 然都是多 。

”
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Ｈ ｌｔＳＷＩＤ ＩＬ２０ １ ５
－
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