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机床

立式加工中心

提高工厂灵活性与效率
Ｒ ＤＭ 公司需要提高其设备灵活性 ，满足各种客户的不同需求 。通过投资沈ｍ机床集团 （

ＳＭ ＴＣＬ ）的立式加工中心 ，

工厂能实现更高的金属切削率及更好的表面精加工质量 ， 从而更好地应对需求 。

文 Ｉ Ｅｍ ｉ ｌ ｙ
Ｐ ｒｏ ｂｓ ｔ

ｔ 度 多 元化 经 营 的 加 工 车 间 有许ｐ
： Ｉ

冋 諸 势 ． ｎ： 屮
．

ｉｍ ｉ＊ ｊ

｜＼ＬＬ
＾Ｉ Ｊ ｉ

ＩＳ
某

－

行 业 正 在 衰 落 ，
工 厂 ⑴贿 其
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求 。 通 过Ｓ鶴买 Ｓ Ｍ Ｔ Ｃ Ｌ飼啦

ｊ 丄 十 丄 、 ＾ ４ ． ？—
图 １ＳＭＴＣ Ｌ ＶＭＣ １ ０００ Ｂ 立式加工中心拥有 ４７ ． ２  ｉ ｎ 

ｘ
 １ ９ ．６  ｉ ｎ 工作台 ， 有助于提高工厂的灵活性 ，

ＲＤＭ

式 加 工 中仏 貪匕 ＆Ｅ Ｐｉ 切 肖Ｗ率 并
！

Ｍ ｉ ｄ
公司在购买第

－

台立式加工中心后几个月細买了第二台

地进行钢和铝零件 的加工 。

自 ２ ０ １ ３ 年成立后 ，
ＲＤＭ 公 茼就逐

渐 成 长 ， 现 已 拥 有 航 空航 天 、 汽车 、 工 中 心 运 营 了 １ ８ 个 月 。 但 是 ， 随 着但这 台 加 工 中 心与 工 厂 目 前 的 机床具

医疗 、 越野和工业机械等行业的客户 ， 业 务 继 续 扩 大 ， 创 始 人 之
一

Ｒ ａ ｎ ｄ
ｙ有相似 的价格 。

可 加 工 的 零 件 从单个 工 件 到 １ ０ ０〇 〇 〇Ｂ ｉ ｒ ｃ ｈ ｍ ｅ ｉ ｅ ｒ 意 识 到 这 些 机 床 的 生 产新 机 床 在 尺 寸 上 也 与 Ｒ Ｄ Ｍ 公 茼

个零件 ， 材料从锻件 到 硬化模其领再效率 并 没有 工厂要 求 的 那么 高 ， 因 而现 有 加 工 中 心 接 近 ， 其 中 ， 标 准

到 铝 。 虽 然 与 客 户 、 零件 加 工范 围 和无法满足工厂增长的需求 。设备包括 ＦＡＮＵ ＣＯ ｉ

－ Ｍ Ｄ 控制 装 置 、

材料保持 同 步 ， 对于 ＲＤＭ 来说是非常他 和 他 的 团 队 参 加 了２ ０ １ ４ 年 １ ００ ０ ０ｒ ／ｍ ｉ ｎＣ ＡＴ４ ０ 主 轴 及 输 送 机

具有竞争 力 的 优 势 ， 但 是这也 给其 员国 际 制 造 技 术 展 会 ， 评 估 了 台 湾 地式 金 属 屑 去 除 装 置 ， 还 配 备 有
一 个

工 和 设备在灵 活性和效率方面提 出 了区 、 日 本 和 欧 洲 制 造 商 生 产 的 各 种４ ７ ． ２ ｉ ｎｘ １ ９ ． ６ ｉ ｎ（ １ ｉ ｎ＝２ ５ ． ４ｍ ｍ
）

很高 的要求 。立式加工 中 心 ， 最终决定采 购 ＳＭ ＴＣ Ｌ的工 作 台 ， 利 用 该工 作 台 可在一种设

Ｒ ＤＭ 公司 起初 购 买 了
一

系 列人 门Ａｍ ｅ ｒ ｉ ｃ ａ ｓ 公司 的高性能 ＶＭ Ｃ １ ０ ０ ０ Ｂ 加置下加 工 多 种零件 。

级 立 式 加 工 中 心 ， 最 初 依 靠 这 些 加工 中 心 ， 尽管 他 原 本给 出 更 高 预 算 ，ＲＤＭ 公司选择 ＳＭＴＣ Ｌ 公司立式加

３ ２ＭＭ 现代制造 ． 测１ ！金属加工２ ０ １ ６
－

１ ５ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃｎ
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■■
图 ２ 投资购买新的立式加工中心之前 ，

生产上图 ３ＲＤＭ 公司毎 月 生产 ２０
￣

３０ 个汽车底模 ，图 ４ Ｖ ｉｖａＴｕ ｒ ｎ４ 车床上配备的 ＦＡＮ ＵＣ Ｏ ｉ

－

ＴＤ 控制

图中青铜输送机停机铰链等零件对 Ｒ ＤＭ 公司的这些底模是通过切削 Ｈ １ ３ 模具钢而来的装置用途是提供强大的功能
，
目 的是提高生产

员工和设备提出了很高的要求 率

工 中 心 的
一

个主要 原 因 就是该 加 工 中 伺 服 延 迟 。 立铣 刀 花费 更 多 的 时 间在

心 具有 更 大 的 射料量 和 更大 的 机床重工 中 心的 负荷 限值 。 但是 ，
ＶＭ Ｃ １ ０ ０ ０ Ｂ切 削上 ， 从而 缩短非切 削 时 间 和 总 体

量 。
ＶＭ Ｃ １ ０ ０ ０ Ｂ 毛重为 １ ５４ ０ ０ ｌ ｂ

（
ｌ ｌ ｂ能 在 切 削 深 度 为 ０ ． ０ ０ ５

￣

０ ． ０ ０ ７ ｉ ｎ加工周 期 。

＝

０ ． ４ ５ ４ｋ ｇ ） ， 超 过 该 公 司 现 有 加 工的 情 况 下达 到 ２ ０ ０ｓ ｆｍ
， 同 时保持 负 ＳＭＴＣＬ 公司 的 ＶＭＣ １ ０ ０ ０Ｂ 具有高

中 心 ３ ０ ０ ０ ｌ ｂ 还 多 。 除提供 额 外 刚 度荷低于负荷 限值 的 ５ ０％
， 这样就使得刚 度 、 更 好 的 组件 和控制 功 能 ， 对于

和 减 振功 能 外 ， 更 大 的射料量将 热量ＲＤＭ 公司 能达到 高得多 的金属切 削速ＲＤＭ 的
一

种更具有挑 战性的应用 即
一

吸 收 到 其 蹼 形设计 中 防 止 热 量 增 长 ， 率 。 工厂谈 到 ， 平面铣刀 具有 更 低 的系 列 汽车底模 来说将 周 期 时 间 至 少缩

提高热稳定性 。 振动 ， 能在更 少 的 颤痕 下提供更好 的短一半 。 通过利 用 Ｈ １ ３ 模具钢进行切

更 大 的 射料量 即 更 大 的 重量 ， 也表 面 精 加 工 效 果 ， 刀 具 寿 命 也 提 高削 加 工 并 加 工 出 刚 度 轮廓化 的 表 面 ，

使得 ＲＤＭ 公司能更快地进行切削 加工 。
２ ５％

￣

３ ５％ 。 ＲＤＭ 为密歇根 的
一

家用 户 每月 生产 出

例如 ， 对于一个 ６ １ ６ ０ 铝零件 ，
ＲＤＭ 公另 外 ，

ＶＭＣ １ ００ ０Ｂ 也提高 了 ＲＤＭ 公了２ ０
￣

３ ０ 个底模 。 虽 然 原 来 的 加 工

司 能 利 用 ２ ． ５ ｉ ｎ 平 面 铣 刀 进 行 深 度司 的 钻 孔和攻螺纹 作业性 能 ， 其 中
一

中 心 在 完 成底模 加工 时存在 ５ｈ 以上

为 ０ ． ５ ｉ ｎ 的 铣 削 加 工 作业 ， 而 原 来 的个 原 因 就 是 Ｓ ｐ
ｉ ｎ ｔ ｅ ｃ ｈ 公 荀 的 主 轴 是的优势 ， 但 ＶＭＣ １ ０ ０ ０ Ｂ 加工一个底模

立式加 工 中 心在进行此加 工 作业时会釆用 ４ １ ４ ２Ｃ ｈ ｒ ｏｍ ｏ ｌ

ｙ 钢制造 的 ， 并且平均少用 ２ｈ
。

失速 。 另 外 ， 对于
一

连 串 的 ６ ． ５ ｉ ｎ 螺经过设计 ， 具 有 优 异 的 强 度 重量 比 ，为 了与 ＶＭ Ｃ １ ０ ０ ０ Ｂ 更高 的生产效

纹 孔 ， 为 了 避免 失 速 ， 原 来 的 立 式 加从而提高 刚 度 。 这些主轴还配备有 Ｐ４率保持 同 步 ，
ＲＤＭ 公 荀 已经开发 了 定

工 中 心必须 降速 ， 但是在主轴 负 荷 测精密轴承及具有专利 技术 的润滑油环 。 制 的 夹具 ， 以便
一

次能设置 多 个更小

定 仪上显示 的 确 是在 １ ０ ０％ 转速 下运利 用 标 准 的 主轴 冷却 剂 ， 可在无法避的 加 工任务 ， 这样有 助 于尽可 能缩短

行 。 在设置的进给速率相 同 的情况下 ， 免振动 的情 况 下钻 出 更 深 的 孔 。 虽 然机 床停工 时 间 ， 并使操作人 员 能在机

ＳＭ ＴＣ Ｌ立式加 工 中心主轴 负荷测 定仪利 用 Ｍ １ ６ 螺丝对 １ ｉ ｎ 深的金属孔进行床进行切 削加工时执行其他任务 。

上显示 的转速为满转速的 ５ ２％ 。 因 此 ， 攻螺纹会让主轴 失速 ， 但 ＶＭ Ｃ １ ０ ０ ０Ｂ在 安 装 了 首 台 Ｓ Ｍ Ｔ Ｃ Ｌ 机 床 后

ＲＤＭ 公 司将螺纹孔的周 期 时 间缩短了能在主轴 负荷只 为 ５ ３％ 的情况下利 用的 ６ 个 月 内 ，
Ｒ Ｄ Ｍ 公 司 采 购 了 第 二

３ ０％ 以上 。 同
一

螺丝加工 ５ ０ ０ 多个金属 孔 。台 Ｖ Ｍ Ｃ １ ０ ０ ０ Ｂ 以 及 配 备 有 活 动 道 具

有赖于 ＶＭ Ｃ １ ０ ０ ０ Ｂ 的强大射料量标准的 ＦＡＮＵＣＯ ｉ

－ ＭＤ 控制 装置也的 Ｓ Ｍ Ｔ Ｃ ＬＶ ｉ ｖ ａ Ｔ ｕ ｒ ｎ ４ 车床 ， 从而 以

和 更大 的 主轴 电机 ，
工厂就能 以快得有助 于提高 生 产 效率 ， 尤其是对要求与 Ｖ Ｍ Ｃ 类似 的方式缩短 了 加工周 期 。

多 的 速 度 进 行 切 削 加 工 。 在 其 现 有进行仿形铣削 的零件 。 ＦＡＮＵＣ 公 司 的据 该 公 司 表 示 ， 该 车 床 改 善 了 精 加

设 备 上 利 用 ３ ｉ ｎ 平 面 铣 刀 铣 削 ６ １ ６ ０Ａ Ｉ 轮廓控制功 能经过设计 能提供更强工 效 果 、 缩 短 了 加 工 周 期 、 能 更 有

Ｔ ６ 铝 板 时 ，
Ｒ ＤＭ 公 司 在切 削 深度 为大 的前置功 能 ， 能在超 出 刀具 当 前位力 地进行切 削 加 工 并 延 长 刀 具 寿 命 ，

０ ． ０ ０ ５ ｉ ｎ 时 以 １ ８ ０ｓ ｆｍ
（ 每 分 钟 表 面置 的情况下快速读取 ＣＡ Ｄ 数据 ， 从而Ｖ ｉ ｖ ａ Ｔ ｕ ｒ ｎ ４ 上的动转铣 削 功 能 消 除 了

切 削 英尺 ） 切 削 速度运行 ， 超过 了 加消 除 了 轮廓 加 工导致 的 加速 、 减速和在 ＶＭ Ｃ 上讲行加工作业 的必要 ？^

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ 金圍 ／ Ｉ Ｄ工２ ０ １ ６
－

１ ５
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ＭＭ现代制造３ ３


