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机床

瑞士型机床的转折点

ＳＭ Ｐ 加工工厂二十年前购买了 其首台瑞士型车削中心 ， 由 此学 习到的经验现在正应用于更大的 多主轴和多转

塔车床 ， 以及更大和更复杂的零件加工中 。

文 丨 Ｒ ｕｓｓ Ｗ ｉ ｌ ｌ ｃｕ ｔｔ

论是否为大合 同 、 新机床或技术 ＇
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回 忆这样
－

个时刻 ， 即他 们 的公 司 以
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丨州 年以 过 这關 经
＼

适合使用 瑞士型机床加工 。 虽然这项投

咨在不 久之 后就产生 了 回 报 丨
日要产生 ＩＳ １ＳＭ Ｐ 公司 會牲产Ｓ 彳圣最大为 ８ ｉ ｎ 、 长度为 ２ ｆｔ 的零 彳牛 ’ 这些零 彳牛是在该公司的 Ｎ ａ ｋａｍ ｕ ｒａ

－

Ｔｏｍｅ

＾Ｂ
＇

 ’

多任务机床上生产出来的

长期影响仍需逐 日 累积 ， 公司也必须处

理好其工作的各个方面 。

“

我们接触 到 了
一

种新 的理念 ， 即瑞士型机床上进行完整 的加工 。 换句话式工作时 ， 我们购买 了第
一

台瑞士型数

在
一

种设置 、

一

台机床上完成零件的 加说 ， 在通常情况下 ， 不需要担心
一些任控机床 。

”

工 。

”

Ｓ ｌ ａｂ ｅ 说 ，

“

学 习 操作瑞士 型 机床务 ， 如在铣削机床上的 固定和指示 。 因

并从这种机床上获得最大效益 ， 让我们此 ， 该工厂添置了多转塔 、 多主轴车床 ，
谨慎考虑

走上 了正确 的道路 ， 不断寻求减少额外从而依靠在瑞士型机床上学 习 到 的
一些 ＳＭＰ 公 司 总 部 位 于 俄 亥 俄 州

设置 的途径 。

”

同 样重要 的是 ， 即使零经验可 以对更大的零件实现 同样的效益 。
Ｗ ｉ ｌ ｌ ｏｕｇｈ ｂｙ ， 该公旬 由老 Ｅｄｗａ ｒｄＳ ｌ ａｂｅ 于

件只要求最少的车削 加工或不要求进行
“

最后 ， 我们依靠 自 己掌握了这些新 １ ９３９ 年创立 。 他的儿了
？

小 Ｅｄｗ ａｒｄ Ｓ ｌ ａｂｅ 自

车削加工 时 ， 该工厂也认识到 ， 外观如技术和加工工艺 。

”

Ｓ ｌ ａｂ ｅ 说 ，

“

但这很可 １ ９７０ 年代 中期开始担任总裁 ， 而他的孙子

其应有外观
一

样的零件在 ＶＭ Ｃ 或 ＨＭＣ能花费很长时间 ，
正是我们开始密切审是公司的第三代领导人 。 Ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔｏ

ｐ
ｈ ｅ ｒ 为运

上生产 ， 实 际是适合在具有铣削功能的视所做的
一

切工作并寻找 以更高效的方营副总裁 ，
Ｂｒｅｎｄａｎ 为销售和营销副总裁 。

３４ＭＭ 现代制造 ． ＨＫＳ圍ＭＩ２ ０ １ ６
－

１ ４ｍｗ ． ｖｏ
ｇ
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ｓｍ ｐｗ划 ｉ
丨

：
丨
： 丨

， ｒ：刚 ｉｒ ＆种村料 ， 包括不翻、 镍合金 、

钛和其他金属制成的复杂零件而富有声誉 。

“
一般说来 ， 如果

祖ｈ材料适应加工车间 ’ 我纖能加工它。

”

Ｂｒｅｎｄａｎ Ｓ ｌａｂｅ 说到 。

匪 采用双主轴机床能达到更短的节拍
在 １ ９９０ 年 ，

Ｓ ｌ ａｂ ｅ 发现 自 己对瑞士型机床加工的理念越

来越感兴趣 ， 他所知道的知识包括这种机床Ｘ作的方式与其■ 梁ｆｆｌＶＳＤ枯太 定 王
Ｉ

？里个名 丨

、佳乐□转时 丨

、

§１

他加工工艺有很大不同 ， 其滑动轴承允许坯料通过导套连续
’、

进给 ， 并能在外径车削过程 中通过刀具 。 刀具距离坯料从导

套 出来的位置非常接近 ， 这就是瑞士型机床为何久负盛名 的■ 亲斤 ： Ｖａ ｒ ｉ ｏＣ ｒｏ ｓ ｓＨ ｏ ｎ ｉ ｎ ｇ

－ 最高 半青度 ，

原因 ， 刚度足够支撑工件 ， 并允许进行更深人和更高强度的表面粗糙度可达 Ｒ
ｚ

１Ｍｍ

切削 。 ＾刀具如此靠近原点的情况下 ， 坯料长度太短 ， 不会

允许发生挠 曲 。 瑞士型机床的多个轴允许零件在最后
一

步将Ｍ
工件与坯料进行分离 ， 其 目 的为在分离切削之前将工件整体广 ■鲁^

＾

ｉ ｉ ｉ ］ ： ＾
ｉ ＾ ！ ｕ ．

■

 ！＾．Ｉ
＾ｉ＾ｒ

件 。 简言之 ， 瑞士型机械加工的理念就是将坯料用 作最终的

支撑装置 。ｗ

但是 ， 采用瑞士型加工工艺也有其他的考虑 ， 首先必须厂
＂￣￣￣ Ｙ＿

考虑这种复杂机床的高成本 。 在下采购订单之前 ， 必须通过





文件研究投资收益 ， 这对于任何企业都是如此 。 另 外 ， 常规＝ ｓａＴ．ｖ— ＝

车床能加工紐駄獅贿酿祕料 、 酣 ， 闕士型＝＝

数控机床所能加工的最大直径取决于其导細尺寸 ，

一

般最 ＾ｉ
ｆｉ

？

？
＇

ＴｔＨ
１

１Ｈ

画 。
‘

ＬＩ 麵 画 Ｈｒ＝
比较利弊后 ， 两个 因素最终成为支持 ＳＭ Ｐ 购买这种机＾ ］ ｜ ＩＰ 

細决定因素 。 首先 ， 随着客户 因及时化采购 比过去下了更 床已

補订单 ，
ＳＭ Ｐ觀魏最補工傾碰補雛大小进

ｌ

ｉ＾ Ｈ 贤求 収 少的 丨办讪 。
「 Ｉ 要 保持坏 料进治列 机 巾 十 ． 机 Ｉ

Ｉ ：

就能持续加工零件 ， 直至期就料趾 。 目此 ， 雜飼

做出 了决定 ，

龍 年贊 的首台瑞士型车 削 中心 ， 即可加
德国 ＤＶＳ集团 中 国销售联系方式 ：

工直径最大为 ２〇 ｍｍ ｓ料的 Ｍａｒｕｂｅｎ ｉＣ ｉ ｔ ｉ ｚｅｎ
－Ｃ ｉ＿ｎＬ２ 〇 得德福埃斯精密机械 （沈阳 ） 有限公司

到 了交付和安装 。 ｉ海销舍＋心
地址 ： 上海市浦东新区张杨路６２０号２４０４室

眼见为实 电话 ： ＋８６
（
０

）
２ １５ １ ９６９３９９

尽管该工厂 已经拥有数控机床 ， 但这些机床最多也就为赁ｙ
：＋８６（０ ）

子
１５ １ ９６９３ ９８

两轴机床 。

“

纖綱纖＿。

”

Ｓ ｌ ａ ｂ ｅ酬 ，

“

如＾^
果需要对零件进行铣削 ， 你会使用 ＶＭＣ 或 ＨＭＣ

， 但瑞士型

机床真正为我们改变了局面 。 就是站在那里并看着机床
一

个

个生产 出零麵不酸供減设腿外赃顺賊觸 ，－＾ｗｊｒＪｂｕｊ

这很 自然地让我们想到
‘

如果我们能以这种方式加工更大的

零件 ， 那不鮮常棒吗 ？
’ ”

既然 １２〇 能加工最大直径为 ２〇 ：１１ １１１ 的埋料 ，
８ １＾ 就引ＥｓｓｒｎＫ？

０ｌｗ？ＷＥｄｖｓ
ＴＥＣＨＮＯＬＯＧＹ

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ ＧＲＯＵＰ

广告
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人了更小的零件 ， 如阀门和薄壁外壳 。 但 毛刺 。 Ｓ ｌ ａｂｅ 使用原来的刀具 ， 钻出通孔 ，
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将尽 河能 多 的 刀具放 到 零件上 ． 无论 大 Ｉ 卜路径后的磨损点相 ｍ ，ｗ此就可 以 １
、

＇

小 ， 而瑞士型机床正是他所想寻找的解决 Ｉ


需要实施二次加工作业去除毛刺 。

方案 。 他需要更大 的机床 ， 让他能 利 用＾
近终型埋件 ： 由于瑞士型机床最适合
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１

性让 ｓ ｉａｂｅ雕多轴雜獅犯 眺 瓶麵勉 卩观跳 舰从近终職

他决定开始投资购买更多的多任务设备 ， 图 ２ 我 们 发 现 在 这 台 Ｎ ａ ｋ ａ ｒｒｗａ
－

Ｔｏｍ ｅ Ｓ ｕ ｐ ｅ ｒ开始加工 ， 尽可能缩短零件粗加工所花的

以缩短周期 。 ＮＴＭＸ 多功能机床上的主轴和左侧次轴下方有时间 ， 由此降低了每个工件的成本 ， 并更

部第二个主轴上是元全沿着
快速地实现了最终的加工 ＜ ■ＳＭ Ｐ 实现这

瑞士型机床的协同效应
８°

＇

 ＇

－

目 的的
一

种方法就是糊来 自 Ｆ ｌ ｏｗ 公

随着时间的推移 ，
ＳＭＰ在瑞士型机床 司强大的 ９４ ０００ 丨ｂ／ ｉｎ

２

的 ＨｙｐｅｒＪｅ ｔ 喷水机 ，

的加工工艺以及使用其他多功能机床方面 切割来源于埋板的近终型坯件 ， 这意味着

变得更加熟练 ， 该公司也遇到了许多情况 ，

“

扫除
”

。 但是 ， 其在更大的多任务机床上多轴加工中心必须切削更少的材料 。

在这些情况下 ， 可 页域学习到的经验能执行重要得多的功能 ， 因为将屑料从坚当涉及到 刀具时 ，
ＳＭ Ｐ 公司尝试在

照搬到另
一Ｗ域 。 以下是

一些研究结果 ：固材料上去除 ， 如铬镍铁合金制作的工件任何可能之时使用标准化刀具 。 该公荀

逆 向 加 工 ： 瑞士型机床总 以能在零上分离 ， 有必要使用 １ ０００ １ ｂ ／ ｉｎ
２

 （
ｌ ｌ ｂ ／ ｉ ｎ

２

已经能为瑞士型机床和多功能机床找到

件与述料分离后 ， 在各种形状的零件上进＝ ０ ．００ ６ ８９ Ｍ Ｐ ａ
） 的系统 。 当冷却剂喷嘴几乎所有需要的刀具 ， 以用 作库存并消

行逆向加工而知名 ， 但是在 ＳＭ Ｐ 于 １ ９９８处于正确位置后 ， 其就能减少刀具磨损 ， 除寻找时间 。

年购买了其首台 Ｃ ｉ ｔ ｉ ｚ ｅｎＬ２０ 机床时 ， 转还能使得刀具更可预测 ， 因为冷却剂的润

塔上只有两个或三个刀位 ， 这在当 时是滑度和温度能使切削刀具在更标准的速展望

非常常见的 。 根据 Ｓ ｉ ａ ｂｅ 的讲述 ， 大多数度下发生磨损 。 除能在
一

台机床上完成
一个零件的

瑞士型机床 ， 尤其是 Ｃ ｉ ｔ ｉ ｚｅｎ
， 在转塔上多刀具刀座 ：

Ｓ ｉ ａｂｅ 提倡使用多刀具刀加工等巨大优势以外 ， 瑞士型机床也改变

具有很多的刀位 ， 由于机床设计被升级 ， 座 ， 这样能在转塔的每个位置上增加刀具了ＳＭＰ 公司加工更小零件的方式 ， 如其

就解决了该问题。 但是 ，
正是这种对瑞士容量 。 只要在瑞士型机床和多功能机床上曾经从另外

一

家公司购买的别针 。 对瑞士

型机械加工的早期经验使得 Ｓ ｉ ａｂ ｅ 想在
一

可能的位置 ，他就会使用这些刀柄 。 实际上 ， 型机床的经验使该公司尽可能保持高效

种设置下完成相 同类型的机械加工作业 ， 他通过各种实验设计出 了供其公司 内部使并实现 自给 自足 。

从而能在他购买的尺寸更大 、 功能更强大用的三刀具刀柄 ， 目前已经独立上市 。
“

现在我们总共拥有用于更小零件的

的 Ｎ ａｋ ａｍ ｕ ｒａ 多任务机床上实施任何种类去除毛刺 ： 在这方面 ，
ＳＭＰ 公司实七 台瑞士型车床 、 各种适用于直径最大

的逆向加工作业 。 该技术 已经在这两种类现了其 目标 ， 将毛刺去除作业变成数控机为 ８ ｉｎ 零件的多主轴 、 多转塔加工 中心 、

型的机床上得到升级 ， 现在 Ｓ ｉ ａ ｂ ｅ 能在其床加工过程的
一

部分 ， 而非通过振动或手配备五轴 附件 的 卧式和立式加工 中 心 、

公面生产的全部零件上 以许多不同 的方工完成的辅助性线下作业 。 在第
一

个位置耐磨式喷水设备 、 原型零件快速加工机

式进行逆向加工 。 加工某一特定形状的情况下加工 出最后床 ， 以及用 来在高批量应用上进给和定

高压冷却剂 ：
ＳＭ Ｐ 在安装 了其首 台 一个路径 ， 这就是方法成功的一部分 ， 对位零件的机器人 。

”

Ｓ ｉ ａ ｂ ｅ 说 ，

“

这些机床

瑞士型机床后 ， 意识到高压冷却剂系统的于其瑞士型机床和多功能机床确实如此 。 都是根据我们在瑞士型机械加工上的经

价值 。 由于瑞士型机床产生的加工屑料尺例如 ，

一

个孔洞是通过主轴长度中心钻出验而购买的 。 实 际上 ， 第
一

台机床仍然

寸较小 、 重量轻 ， 冷却剂系统基本能在各的 ， 零件要求与通孔垂直的直角 钻 出
一

在运行 ， 因 此 ， 这是真正能获得 回 报的

个机械加工过程 中将屑 料从工作行程 中系列孔洞 ， 但在孔洞 的 内部边缘会 留 下投资 。

”

ＣＥ］
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