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使用数控磨床加工航空航天工件

通过采用联合磨削集团生产的 Ｓ ｔｕｄ ｅｒＳ ３ ３ 磨床 ， 满足 了对复杂 、 髙精度零件需求的增加 ， 从而使工作流程 、

零件加工质量 、 机床利用率和报价得以提升 。
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何人都可以加工出简单工件 。

”
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精密刀具公司总经理 Ｊｏｎ Ｌａｂｒｉｅ 讲 １
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道 。 但这无法反映马萨诸塞州南安普概｜
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加工车间正在开展的髙精度作业 ， 事实也 ， ｜

并非总是如此 。 机加工车间最初是在
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Ｉ服务 ，

包括 ：
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设备的生产 。 多年来 ，
服开始承揽要求
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夺货 零件质量 桢 床利用率 牛产成本
图 １ 据 Ｊ ＆ Ｅ 精密刀具公司的总经理 Ｊ ｏ ｎ Ｌａ ｂ ｒ ｉ ｅ 所说 ， 联合磨削集团的 Ｓ ｔ ｕ ｄｅ ｒ Ｓ ３ ３ 万能外圆磨床帮助

＿报价方面取得了广泛 、 积极的Ｓｆｃ＾ 。公司在供应高精度产品时
，
达到了馳水平

在任何给定的时间 内 ，
Ｊ＆ Ｅ 公司都

可以同时处理 丨 〇〇 个加工任务 。 公司可生的数控设备范围广泛 ， 包括三轴 、 四轴及任务 以来 ， 对加工诸如不锈钢 ． 钛 、 镍

产各种精微零件 ， 比如用立铣床加工直五轴铣床 ， 以及 １ 〇 台车床和
一

部七轴车基合金和铝之类的高性能材料非常熟悉 ，

径不到 ０ ． ０００ ８ ｉｎ （
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） 的零件 ， 铣复合床 。 据 Ｌ ａｂ ｒ ｉ ｅ 讲 ， 公司服务于全但真正把机加工车 间带动更高层次的业

钻 出 直径仅为 ０ ． ００５  ｉ ｎ 的镗孔 ， 与 此 同美国的用户 ， 不仅涵盖航空航天和国防市务是磨削这些材料 。

时 ， 也可 以加 工大到 ２０ ｉｎ ｘ ６０ ｉ ｎ ｘ ｌ ８ ｉ ｎ场 ， 而且还包括微波设备行业 ， 对于机加考虑到客户 的需求 ，
Ｊ＆Ｅ 公司决定

的大型零件 。 加工项 目 的批次规格介于工车间来讲 ， 这是
一

个如雨后春舆般充满为其机加工车间添加高级数控磨削能力 。
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２５ ００ 件以上 。勃勃生机的利基市场 ＾据 Ｌ ａｂ ｒ ｉ ｅ 讲 ， 以前磨削能力仅限于外径 、

加 工所有这些零件都是在公司 目 前然而 ， 随着新市场和客户规模的增内径和磨盖板 ，

一

些磨削机床 已经成了

面积为 ４５ ００（＾１
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） 的工厂长 ， 对加工复杂 、 精度更高零件的需求
“

古董级的文物
”

。 由于无法承揽磨削生产 ，

中进行的 ， 公司 曾在 ２００ １ 年搬迁到 了 另也 日 益提升 。 据 Ｌ ａ ｂ ｒ ｉ ｅ 讲 ，
Ｊ＆ Ｅ 公司 自公司不得不将加工项 目分包出去 。 然而 ，

外
一个地点 ， 员工有 ７０ 名 。 公司 内运转从承揽航空航天和 国 防项 目 方面的加工成本和调度问题不断出现 。

２ ８ＭＷ 现代制造 ？

 Ｉｆｆｌ ｌｔ金圍 Ｄ ＤＩ２ ０ １ ６ １ ０／ １ １ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｈ
Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ ｜

技术前沿
—



哈默纳靴
图２ 能 够 在 公 司 内 部Ｈａｒｎｉｏｎ ｉｃＤ ｒ ｉｖｏ

加 工 、 磨 削 零 部 件 使

ｍ ｉｆ ｜
ｊ ＆ ｅ 公司提高 了 加工精

＃＼？ｆ 度 和 并 且 能 够 实 现 准
ｐｐ Ｌａ＾ｉａａ■
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Ｌ ａｂ ｒ ｉ ｅ 讲道 ：

“

我们从头到尾 （原材工装和其他独特的夹具
”

来夹持非圆形或

料到 成品零件 ） 生产加工各种零件 ， 再难于夹住的零件 。
Ｌ ａｂ ｒ ｉ ｅ 说 ：

“

公差要求

也不能依靠别人按照我们 的要求来磨削 严密 ， 你就会避免从圆形零件 中硬挤出
一

零件 了 。 供应商麵非常 出 色 ， 但也有 个薄壁零件 ， 给流程施加过多的励 ， 或 ！

很多其他客户在争夺它的 时间 。 在我们 者在磨削期间增加压力 。

一

旦完成磨削 ，

购人数控磨床之前情况就是如此 。 而数 则夹紧往往是确定零件是否可 以接受的

控磨床帮助我们消除了很多这些问题 。

”

决定性因素 。

”

在研究 、 考察可供使用 的磨 削技术Ｓ３３ 磨床 已经提升了机加工车间保持｜
后 ，

Ｊ＆ Ｅ 公司于 ２０ １ ３ 年釆购 了 由联合磨最高水平零件质量的能力 。 以前 ，

一些零
＇

削 集 团 （ 俄亥俄州迈亚美斯堡 ｝ 生产 的件都在车削 中心进行粗磨和磨光 。 如今 ，实力之作
Ｓ ｔ ｕｄ ｅ ｒＳ３３ 万能外圆磨床磨削 。 在联合磨可在磨削 中心对许多 同样的零件进行粗

削集团的帮助下 ， 凭借新购人的机床 ， 公磨 ， 并且在磨床上完成磨光 。 除了能够改

司很快跟上了进度 。
Ｌ ａｂ ｒ ｉ ｅ 说道 ：

“

联合进零件质量 ， 公司的零件加工生产时间也
％

磨削集团进入我们 的工厂并组织 了 为期有所改善 。 此外 ， 用磨削来替代车削减轻

一

周 的训练 ， 然后我们将机床运行了
一

了车削 中心的工作负荷 ， 使其能够用于处
̄

段时间 ，

一

旦我们掌握 了更多 的操作技理其他零件 。

 ｊ

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能并且有更多 的 问题需要询 问 时 ， 他们Ｓ ｔｕｄｅ ｒ磨床的另
－

个好处是 Ｊ＆Ｅ 公司

－

周后会再細細答问题。

”

麵雜了獻麵藤酿制 。 公砸

当需要磨削特殊材料时 ， 轮型选择 ＇ 在可以承揽以往辞掉的一些加工项 目 。 此

速度和进刀 以及切削液都对最终的零件 外 ，
Ｌａｂｒｉｅ 现在觉得开启两班制 ， 使机床

尺寸 和质量产生显著的影响 。 机加工车 在周末也投入运转 ， 可以确保按时交货 。

间偶尔会不断摸索 、 反复试验 ， 以找到在公司 内部进行磨削零件作业 ， 而

最佳的磨削参数 ， 但具备磨削知识和经 不是将加工项 目 转包给他人也会对报价＊

验的人员通常可 以生产 出 体现刀具与参 产生积极的影响 。 在以往报价时会考虑分ＳＭ２ Ｉ／Ｕ＊ 工业相 ＞器人 ｉ效光

以及其夕 名种古产卢需 求

数最佳组合的零件 。 机床 的操作员还负包商 的磨削费用 ，
包括分包商 的管理费

ｘ

责为机加工车间的磨削工艺流程编程 。用和利润 。 如今 ，这些额外成本都被消除 ，

Ｓ３３ 可以单独和批次加工中等尺寸的公司可以向客户提供更有竞争力 的价格。

工件 ，
Ｓ３ ３ 有一个 内径轮和两个外径轮 。添加 柔性数控磨削技术几乎影响 到哈默纳科 （ 上海 ） 商贸有限公司

它的磨头配有两个用 于外部磨削 的 电机了 Ｊ＆Ｅ 公司生产流程的方方面面 。 磨削能
Ｈ ａ＿ ｎ ｉ ｅ Ｄ？ｅ Ｓｙ ｓ ｔ ｅｍ—ａｎ ｇ ｈ ａ ｉｄ Ｌｔｄ

上海市长宁区天 山路 ６ ４ １ 号上海慧谷 白 猫科技园 １ 号楼２ ０６室

±轴 ， 以及
一

个 内娜麵件 ， 可般 力和流程控制有利于增加新的市场和客 ０２ １
－

３ ２ ５０ ７ ２ ６８

＿
—

次装卡 中磨■种复＿１件 。 ｈ軸地区客户请垂询我司深圳办事处

创建有效的磨削设置可能是
一

个挑成本更低 。
Ｌ ａｂ ｒ ｉ ｅ 在预计未 来 的进度时广东省深圳市宝安区宏发领域大度４栋 １ ７层２ ７

、 ２９室
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战 ， 其原 因在于偶尔会碰到 采用
“

疯狂讲道 ：

“

我们从未停止向前看 。

”
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