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运用应用程序
更快地接受数控技术

一个定制的机床操作 及 Ｈ 动屮成 丨
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Ｍ
ｏ ｓ ｅ ｒ 公司在赛车界颇有 名 气 ， 该

公 司 成 立于 １ ９ ８２ 年 ， 由 来 自 印

第安娜波特兰 已故的Ｇ ｒ ｅ
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＇

松 为 减 ｉＥ ｆｅ ｉ 作 卨速 「 （ 乍赛－

｜
ＳＳＷ

▼

和 丨嘯侧耐 以料 轨 电

车轴和后端零部件 。

Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公 ｆ
］ 目其可観侧两 天的

定 制 车 轴 周 转 时 间 而 出 名 。 在 过 去 的

了 扩 展 ， 但 仍 然 要保证 为 期 两 天 的 定

：
＇ ．  ． ：

ｉ

；   ：

为此还触发 了对其专 用 加工设备 的

Ｊ｜ ｏ ｊ
ｉ 图 １ 全球许多赛车团队都采用了 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ

■ 公司生产的车轴和相关的后端零部件

产经理 Ｊ ｅ ｆｆＧ ｅ ｅ ｓ ａｍ ａ ｎ 讲述的几个原 因 。

Ｇ ｅ ｅ ｓ ａｍ ａ ｎ 曾 作为销售工程师 ， 在 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ

公司 工 作 了 五 年 ， 但他于 １ ５ 年 前 离开尽管如此 ，
Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司在去年仍然钮 ， 便可 自 动生成应用 于 加工件的加工

公司 ， 到 另 外
一家 制造 公司 ， 申 请机械购 置 了

一

台 车 削 中 心 ， 进行 凸 缘 加 工 ， 代码 。 在这之 后 ， 只需在加 工和击打的

工 程 师一职 。 当 他 回 来 时 ， 作 为 Ｇ ｒ ｅ ｇ从此跃进 了数控技术 。 使数控技术得到循环启动 中 ， 加 紧 固定轴芯 。

之子的 Ｒ ｏ ｂＭ ｏ ｓ ｅ ｒ
、
Ｇ ｒ ｅ ｇ 以及公司的共提升 的 关键 ， 以及对 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司所购置对于 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司而言 ， 定制应用 程

同创始人 Ｍ ａ ｒ ｉ ａ ｎ ｎ ｅ
， 让他评估公司现有机床最 为热衷的地方在于它的 定制编程序在促使其更快获得数控技术好处方面

的生 产 流程 ， 以鉴 别 潜在 的 改善 领域 。 和操作程序 ， 它 由 作为经销商的 Ｇ ｏ ｓ ｉ ｇｅ ｒ至关重要 。 对于 Ｋ ｉ ｎｇ 而言 ， 这个应用 程

Ｇ ｅ ｅ ｓ ａｍ ａ ｎ 认识到数控技术可能会提升车公司 的应用程序工程师 Ａａ ｒｏ ｎＫ ｉ ｎｇ开发 。 序的开 发
“

实验
”

将其带到 了
一个未知

轴螺栓钻孔和车铣星形车轴 凸缘的效率 。 这个应 用 程序能使 ？个没有数控机床经领域 ， 因 为他 以前 从未开 发过这样
一种

然而 ， 没有 人对操控数控机床拥有任何验 的 人 ， 通过机床 的触摸屏 ， 为给定 的综合应用 程序 。 也就是说 ， 结果对于双

经验 ， 更不用说编程 了 。车轴定单输人少量的规程 ， 然 后按下按方都意 义非凡 ，
Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公 司 勇 闯数控技
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术 ， 而 Ｋ ｉ ｎｇ 则有着勃勃雄心 ， 有可能首出 几个可选方案 。 其 中一个 曾被证明 为

开先河地推出直观且强大的应用程序 。 不可行的方案是使 用 ＶＭ Ｃ
， 这需要在

＇

胃
铣床 的表面钻－个孔 ， 以容纳车轴 ， 并

决定创建加１平台使凸雜位在舒Ｉ始几射的地方 。

Ｍ ｏ ｓｅ ｒ 公司始于 Ｇ ｒｅｇ Ｍ ｏ ｓｅ ｒ 的车库 ， 另 外－个更为言之有理的 可选方案是使
＞
｜

首先缩短并重新为一对车轴进行花键切用 车削 中心 （ 即使它不执行车削 加工 ） ，

削 ， 并缩短 了 后端外罩 ， 以适应高速赛 以及通过夹盘 以及 机床 内 部 的 伸缩管 ， Ｉ＿
车的轮胎 。 时至今 日 ，

Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公 司仍然 插入车轴并将其夹 紧 ， 以便在夹鋪Ｈ

在使 用 这项工艺 。
Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公 司在过去的 和 凸缘背后形成－个缝隙 。
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这據种意义上也显示 出市场对这些关 件夹紧 的 角 度 来看 ， 但编 程仍是 问题 。

键传动零部件的需求呈持续增长态势 。 据参与该项 目醜售工獅 Ｄａ ｖ—１
Ｇ ｅｅ ｓａｍ ａ ｎ 解释称 ， 花键删优于花 Ｇ ｏ ｓ ｉ ｇ ｅ ｒ 称 ， 最终让公司热舒 Ｏ ｋ ｕｍ ａ

键滚乳 。 滚乳作业的压力倾 向于推 出 材Ｇ ＥＮＯ ＳＬ ３ ０ ０Ｅ － Ｍ 车 肖 Ｉ

］ 中 心 （ 在 １ ２ 个^图 ３ 应用程序的直观图像使用界面 ， 帮助ｆｅ作

料 ， 并导致花键 的 外径变得大于车轴的转塔 刀架 中配备活载荷 刀具 ） 的地方是者为指定的加工任务选择所有的车轴功能

外径 。 而 采 用 切 削 对于车轴和 花键的 外Ｋ ｉ ｎ ｇ 想要开 发 出
一个定 制 编程应 用 程

径是相 同 的 ， 这样就可确保车轴 花键完序 ， 以使 即使没有数控加工经验 的 员 工

全啮合配套的后端 中心部分 ， 从而使得都可 以在拥有任何可用 加工件特征组合这样应用程序就可为 ４０００ ０ 个可能的车

车轴更易于安装 。 的情况下 ， 有效地加工车轴 凸缘 。轴特征组合 ， 创建部件加工程序 。 据他称 ，

虽然 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司 的现有花键加工方 即使最难的特征组合 ， 也只需要 １ ７ 键触

法 （ 采 用 配备旋转分度器 的三个传统机 对应用程序的ｇＵ析摸按钮 ， 就可 以开发 出 全部的部件加工

床 ） 仍 然有效 ， 但 Ｇ ｅ ｅ ｓ ａｍ ａ ｎ 觉得 ， 与车削 中心 中 Ｏ ｋ ｕｍ ａＴ Ｈ ＩＮＣ －Ｏ Ｓ Ｐ 控程序 。

现有手工设备相 比 ， 采 用 数控机床将会件的开放式架构易 于将应用 程序下载到Ｋ ｉ ｎ ｇ 按 照 任 何 基 本 智 能 手 机 应

使 公司更为有效地加工车轴 凸缘 。

－旦数控机床 。 Ｋ ｉ ｎ
ｇ 在开 发 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司的定用 程 序 和 功 能 来 开 发 图 形 用 户 界 面

得到老板 的许可 ， 他和 他的 团 队就会推制应用程序过程中 ， 与该公司密切合作 ， （ Ｇ Ｕ Ｉ ） ， 采 用 了 大按 钮 和 大 型 触摸屏

区 域 ， 以 便将 因
“

误植
”

产 生 的 错误

ＷＭｔｔＭ ■ｄｌ ｜ｊｆ
！Ｉ１ ｉＭＶ｜ｉｌ降 到 最 低 限 度 。 这 牲 丄 作 经 完 成 ，

ｍ
ｉ ｌ＾ ｊ

ｉ （ ｊ ｅ ｅ ｓ ａ ｍ ａ ｎ就 知 ｉ

！ ：ｍＨ Ｖ
：

Ｉ Ｕ柷 Ｒ 将 Ｗ

ｉＢ
｜

８Ｂｙｕ ＾
Ｉ ！邏屋ｆｆｌ 个可行的机床操作解决方案 。 当 时他是

＿
这样做的 ： 首先 ， 将一份车轴 加工定单

，
＾交给 自 己 没 有 加 工 经验 的 １ ５ 岁 儿子 ，

；

然。 丨 ： 他洒祕卿川 ⑴遍 人 到

‘

■ 芯 ， 按 卜馳
‘

丨 动 ， 这 样就成功地
＂

 Ｉ ：．就“ｍ ｉ

： 的 ）訂 。

麵＿駐臓应 用 程序 ，

ｉｉ
它臟麵胸？ ， 利 用 每对

癖 员 选 定職于贿 加 Ｉ 任 务 的 所

綱亂 购 ：識雛臟

，之后 （ 数量 范 围 为ｈ 个 ） ， 就 会 出

［ 个繊雜
”

求 操作 员 选

图 ２ 通过保持完成加工所需的大量车轴芯内部库存 ，
Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司能够为其客户提供为期两天的定制 择螺栓 阛 圆 直径 ， 孔是否光滑 （ 针对植

车轴周转时间
，
凭借着经过改良的数控技术 ，

使得这种类型的加工工作变得如此有效人式 ｉｆ栓 ） 或 纹螺检 （ 针对
？

抒人式 屯累

ｍｗ ． ｖｏ ｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 饨代金雇 ／ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ６
－

０ １ ／０ ２
？
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栓 ） 和 孔径 。 操作 员 还可 以选择其他选司可以接受始于少许切削式热误差检验 ，Ｍ ｏ ｓ ｅｒ 公司还通过采用 富勒顿公司生

项 ， 如 双 孔模 式 、 星 形 凸 缘 、 减 轻 孔以防止某种可能的碰撞 。产 的五 刃端铣床 ， 连 同 美 国迪普科技 公

（
５个 １ ． ２ ５ ｉ ｎ的 孔 ，

１ ｉ ｎ
＝２ ５ ． ４ｍ ｍ

） 旬的高速进给 Ｅ ｓ
ｐ

ｒ ｉ ｔＰ ｒｏ ｆｉ ｔｍ ｉ ｌ ｌ ｉ ｎｇ刀具轨

和检查孔 （ 可允许使 用 轴承锁紧螺母 的 车轴的生产迹方法 ， 改进 了 星形切削 加工 。 这需要

常见车轴 ） 。 除 了 车轴之 外 ，
Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司还可每 一次轴转换 ， 以改变 插人 （

ＶＭＣ 将

选项的一个重要应用程序特征就是 丨天加工 １ ０ ０
￣ １ ５ ０ 对定 制车轴 。 员 工 的用 于 久－Ｃ 插人 ， 以便在 ２５ ０ ｉ ｎ ／ｍ ｉ ｎ 条件

一旦给定 的特征被选 中 ， 则 可 自 动禁用工作时 间 从上午 １ １ ： ００ 到 下 午 ７ ： ００
， 他下进行车削 ） 。 因此 ， 钻螺栓孔和一个星

那些不可能 的选项 。 例如 ， 因 为一个星们把当 日 到货的 、 对应于车轴定单的芯形凸缘的周期 为 ７ ｍ ｉ ｎ
， 而采用 以往的手

形 凸缘模式必须有 ５ 个螺栓孔 ， 当 星形轴拉进工厂 ， 做 出 标志 ， 按一定 长度进工处理方式 ， 则需要花 费 ３ ０ ｍ ｉ ｎ
。 该工

模式被选 中 时 ， 所有其他 的孔号选项均行裁剪 ， 钻 中 心孔和 凸缘面 ， 然后放人序要求在手动机床上的每个星形臂之 间

被禁用 ， 就好像 其他特征 （ 如检查孔 、
工件车轴 ， 以便在车削 中心进行进一步钻 ５ 个导 向孔 ， 接着在每个星形臂下的

减轻孔和双孔模式 ） 不再一样 。 此外 ， 的 凸缘加工 。 凸缘切削 加 工 （ 包括钻螺任何一侧采用 Ｖ 型铣刀 ， 去除保 留材料。

仅限于当 前安装于机床转塔 刀架 中 ， 显栓孔 ） 也在此作业班次 中进行 ， 之所以

示为绿色且被选 中 的 刀具 。

一旦输入一 必要是 因 为 ： 花键切 削 机上的分度器将额外的机会

对新车轴 的所有信息 ， 操作员可按下按销轴插人车轴 周 围 花键位置的众多孔之这 种 操作 － 自 动 化 － 程序 － 生 成 的

钮 ， 自 动生成 加 工代码 ， 并修改应用 于 一

。 早班加工车轴 ， 主要通过进行花键解决方 案并不适合所有 的机械工厂 。 例

先前加工任 务的程序 。 加工 以及进行任何其他必要的操作 。 这如 ， 对一个加工车 间 而言 ， 为每个小批

切 削 中 心 的 特 点 是 配 备 有 … 个就是 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司如何能够在下定单后赶量工件去创建应用 程序可能不会有任何

Ｈ ａ ｒ ｄ ｉ ｎ ｇ ｅ 快换筒夹 。 这使得筒夹能够被在第二天午后 ， 便可 完 成加工 、 包装 ， 意义 。 然而 ， 对于像 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司这样的

轻易地换出 ， 以适应公司 ４ 款主车轴径 ， 并向客户交付一对车轴的原因 。制造商而言 ， 有一个可选方 案就是拥有

无需去改变 凸缘面的零位 。 在安装车轴虽 然现在的编程处于锁定状态 ， 但标准的产品线 ， 并运转大量相 同 的零件 ，

期 间 ， 操作 员可在筒夹和 凸缘背面之 间Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司仍在考虑改进其车轴 凸缘 的或者作为一个制造商 ， 拥有共 同几何形

配合一个垫块 ， 这样 凸缘就会每次在处机械加工方法 。 例如 ， 据 Ｇ ｅ ｅ ｓ ａ ｔｎ ａ ｎ 讲 ， 状的零件 ， 同 时可提供若干变化 。 对于

于相 同距离时 ， 延 伸 出 主轴面 。 这个缝钻螺栓孔的操作可通过采用 由联合机床能够接到许多重复工作的承包工厂而言 ，

隙的精度不是那么重要 ， 其原 因在于每公司生产 的可转位超钴钻头 （ 其特点是这样情形还是 比较适合的 。 采 用 应用 程

个程序得到设置 ， 以便使刀具在距离预八 ［＾ ２ ０ ０ 镀层 ） 。 常 用 的 ０ ． ４５ ３ 丨 １１ 钻可 以序 的操作可选方案可让机加工经验不丰

定 凸 缘面 ０ ． １ ｉ ｎ 的位置开始钻孔和切削在 ３ ０ｓ 内钻 ５ 个孔 ， 其寿命是 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公富的操作人员能够应对加工任务 ， 同时 ，

加工 ， 以证 明 任何加 紧变化 。 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司先前采用硬质合金钻头的两倍 。经验丰 富的操作人 员则可被安排去做更

为复杂的工作 。

对于 Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司 来讲 ， 随着在数控
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编翻数控細知识 。 目 前 ，
Ｍ ｏ ｓ ｅ ｒ 公司

ＷＭ在现有知识讓础上不断摸索 ， 同时最近
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卟的 川 ： 卟 泠 ． 以取 代手工操作 ， 或在未

图 ４ 当某个加工正在运行时 ， 操作员可以拉起载荷监测屏幕 ， 以便在刀具正处于切 削状态时 ， 监视来前行之路的某个节点中 ， 出于相同的原

主轴的负銳睛 ；兄 因 ， 增添更多的数控设备 。 Ｃ２７Ｊ
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