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图 ２ 由于零件铣削数量的要求 ， 公司关心的是在高速进给铣刀落实到

当 然 ， 大多 数工业部门都具有周 期在 ２０ １ ５ 年 ， 形 势 则 急 位之前
，
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图 １ 曾经试图生产橡胶垫片的公司现在生产用于改进油井的闸阀不锈钢组件 ，
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进－步减 ｝ 闺期 ’ 而要这么做的关键是切
图 ４ 这里看到的是生产经理 Ｇｅ〇 ｒ

ｇ
ｅ 的關扑 （ 左 ） 和机械师 Ｌｅ〇 ｓ ５寧 ３ 。 两人为机械工厂的新

削刀具 。 ＶＭＣ 创建了宏指令 ， 这样
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需的各项生产参数 。 当所有工作做完时 ， 重复压裂进行零件加工 。 公司也涉足了金属加工业
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地生产 由三种材料构成的装配件 。 因此 ，

肝公司雜』翻酿社有些背离

公司所经营的
－

贯业务 内容 ， 因为这咖

１ ： ｜ 嫩 卩频細 加 １ ：
。

Ｊ公司的总裁 Ｃｏｒｙ
Ｊ ａｃｋｓｏ ｎ 描述了剛

？
叙 ▲ Ｊ［

醜難 。 雛称 ，祝齡能是鮮的 ，

ｊ
Ｂ錢创媒个継油井巾 ， 趾油流 。 更

ＭｇＳ 为微妙的重雖在于 ： 它关乎足 以影响 目

ＣＴｆｉ 和其 他 行 业供应商 则 制造零部件和

鐵 产品 ， 为这种钻雛供支持 。 但是现在油

图 ３ 在上面的照片中可以看到不同式样的闸阀零件 。 采用高速进给铣刀
， 为每个这样的零件粗制外

价已经跌下来 了 ， 钻探新井是不划算的 。

形 ， 并加工大孔对现有的油井进行改进反而具有成本效
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益 。 将新型的水力压裂技术应用于现有油请求工厂提供能够切削 ４ １ ０ 不锈钢 的更

井 ， 可以提高油井的产量 ， 而花费的成本精密机床 （具备更高金属切削速度 ） ， 这^

仅是钻
一个新油井的一小部分 。也恰是工厂想要得到 的机床 。 公司添置＾ ｜ ；
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了两台新的韩 国斗 山数控车床 ， 用 于端

加工量 部车削 ， 同时又购置了
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台新的韩 国斗ｇ－ｒ

据 Ｐ ａ ｒ ｖ ａ ｎ ｅ ｈ 称 ， 作为闸 阀核心的加山 ＶＭ Ｃ 和
一

部二手的夏普 ＶＭ Ｃ
， 这两｜ 丨
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工零部件所面对的挑战是要求金属切削者均可 为更重 的 不锈钢切削提供 刚度 。

量的 。 虽 然零部件大致呈箱形 ， 但通常这种刚度大大缩短了机械工厂的加工周

包括在零件必须被车削 的 中心线处体现期 ， 从 ６ ｈ 降 至 ９０ ｍ ｉｎ
，
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精确的 圆柱特征 。 因此 ， 该部分开始作 ｆｉ 即便如此 ， 也不足 以

为
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个肺 ， 接着开始加工 ， 使其特征 跟上业界前进醜步 。
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在加工车床上被车削 出来 。 然后 ， 这个据 Ｔ ｕ ｎ
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特征在立式加工 中心被用 作周腦尺寸 Ｆ ｒ ａ ｚ ｉ ｅ ｒ 称 ， 机械工厂在 ｚ

参考 ， 在此加工 中心 ， 大部分 的棒材均减少周期方面受限的原因
＇
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^
被铣削 。 在于使用 刚度切削得更深 ， 通过采取更

在该零件投人生产之前 ，
ＣＴＧ 的金 大的切削酿 ， 增加金属切削率。 那么 ，

属加工能力 并不是面 向生产 ， 因 为机械如果 利 用 刚度进行更快速的切削会怎么

工厂的大多数金属加工 旨在制造公司 自样呢 ？ 他建议 采用 Ｄ ｏ Ｆ ｅ ｅ ｄ 刀具 ， 他本

用的模具 。 最终用途的加工金属零件包括人以及 Ｐ ａ ｒｖ ａｎ ｅ ｈ 曾经尝试观察能够取得 量的净周期 而言 ， 进给率的增加足 以弥

橡胶或聚四氟 乙烯零件在 内 的
一些子配什么样的参数 。补深度 。 以往机械工厂车铣闸 阀零件时

件零部件 。 也就是说 ，相 比于闸阀零部件 ，高速进给铣刀运转的秘密在于径 向的 ｉ

ｐ
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（每分钟中断次数的效率 ） 为 ３０ 次 。

金属零件尺寸更小 ， 且所需的加工更少 。 薄铣 。 刀具在切削 刀 片上采 用 了
一个角目 前 ， 在 同

一机床上车铣闸 阀零件时的

当 Ｐａ ｒｖ ａ ｎｅ ｈ 完成对周期的编程 ， 并在机度或大半径 曲线 ， 以沿着镶嵌的剖面延 ｉ

ｐｍ 为 ３９０ 次 。 对应于每个闸阀的 ＶＭ Ｃ

械工厂以往顶尖的金属切削加工 中心 ， 对展薄片 和切 削 ， 从而散开切 削 的 负荷。 周期仅为 ４５ ｍｉｎ
。

闸阀零件进行加工时 ， 他所能够取得的最由于这种效果 ， 与采用 更为典型的切削现在 ， 大进给铣刀成为 了 ＣＴＧ 加工

短周期为每个工件花费 ６ ｈ
。刃 口设计的 刀具相 比 ， 这种 刀具可实现闸 阀工件 的基础 。 大进给刀具可对将棒

他带着 问题去找管理层 ， 原 因是如更高 的进给率 。 折衷方案是切 削 深度 ， 材切 削为箱状工件所需的所有坯料进行

此之长 的周 期意味着机械工厂正面临着ＣＴＧ 采用刀具的轴向深度为 １ ｍｍ
， 因 为粗制 ， 同 时可进行螺旋插补 ， 以磨铣零

紧急情况 。 每个工件花费 ６ ｈ
， 对于满足在任何更大深度情况下 ， 薄铣的好处就件的大孔 。 公司的机械师 Ｌ ｅ ｏ ｓＳ ｅｇ

ｕ ｒａ 和

迫在眉睫的需求来讲 ， 简直是太慢了 。 他会消失殆尽 。 但就车铣某
一

给定材料数Ｐａｒｖａｎｅｈ 联手为新的 ＶＭＣ 创建了宏指令 ，

使对应于尺寸和式样各异闸阀零件的数

控程序能够在机床上得以生成 ， 继醒过
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件 。 由 于晒棚 的成功 ， 数控金属加

图 ５ 通过车削对圆拄杆进行加工 。 对此功能的需要解释了为何闸阀在开始时是棒料 ， 尽管它们最初工 已不再是公司 的成本 中心 了 ’ 相反 已

的形状是矩形 经成为 了 利润中心 。 ｃｓａ

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ ｉ ５Ｍｔ金雇邢工２ ０ １ ６
－

０ ５
．

ＭＭ 现代制造５ ７


