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针对复杂模具设计的ｇ
五轴钴铣复合机床

投 的生产一直是制造业的電点 ， 在电器 、 电子 、 汽车和Ｍ信等多炎产品中 ， 大部份零件都需要Ｍ过模从成型 。

环球工业机械 （东莞 ） 有限公司

全球经济
一

体化的影响下 ， 模具企此减少了工件的周转 。
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个平台上 ， 面对着不环球五轴钻铣复
，
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断上涨的材料价格和人力成本 ． 越来越短合机拥有强大的铣
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的交期 、 不断的竞争降价及更高的质量保削功能 ， 能完成全 驗 ：
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证等众多的因素 ， 都造成模具企业之间的部 或 大 部 分 的 粗
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竞争 日 趋激烈 。 面对这些竞争 ， 企业首先 加 工 及 精 加 工 项
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会麵先进的 ｃａ ｄ 软件来设计产品 ， 并 目 。 由于机床有 良 ｆ
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生成類。 好 的 刚 性 ， 在 精
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针对 加 ｉ ：复杂模具 而设 ｔ
丨 的 专 利 产 品 ， 配有高精度轮廓控制功

它配备 了先进 ６ 轴数控系统 ， 最大賴 能 ， 加工 出 来 的 Ｉｆｔ面不但 五轴钻铣复合机床

３０ １
， 配有数控回转工作台及主轴摇摆机 有 良好的表面粗糙度 ， 而且形

构 ， 配合先进的设计 ， 能以极短的时间在位公差也能达到普通加工 中心的新系统 目 前 ， 零部件变得 日 益复杂 ， 公

深孔加 工钻削模式与铣削模式之 间互相精度 。 利 用 工作 台 回转及主轴摇摆的特差也在不断优化并变得越来越复杂 ， 尺

切换 ， 是
一

台集铣削 、 深孔加工为
一

体的性 ， 除可以提高倾斜面加工的效率外亦可寸 已不再是需要描绘的唯
一

特性 。 与此

复合数控机床 ， 正好能有效解决复杂 曲在加工落差较大的位置时 ， 减少刀具长同 时 ， 还需要对平行性 、 圆 度 、 表面 、

面 、 斜导柱 、 斜抽芯 、 斜顶杆及斜水路的度 ， 提高加工效率 。 另外 ， 机床亦配有大切 口 等表示零部件元素之间作用 方式的

困难加工 。 功率及大扭力主轴 ， 除可使用大直径的刀因 素进行控制 。 此外 ， 客户如今还要求

应用 环球五轴钻铣复合机床 ， 只要具 以
一

般加工 中心 的切削参数作粗加工供应商实施质量控制 。

通过工作台 回转及主轴摇摆 （
ｔ ｉ ｌ ｔ

） 使工件外 ， 亦可 以使用大直径高效率的刀粒钻 、因此 ， 采用 现代便携式计量技术变

与刀具成任意角度 ， 免除额外的工装及减丝攻作
一

般孔加工 。得不可避免 ， 若拥有多种测量工具且这

少装卡次数 ， 由于工作台的 回转及主轴的多年来 ， 现代数字领域的诸多企业些工具可移至车 间 ， 则可 以减轻更精确

摇摆是 由数控系统控制 ， 配合 ＣＡＭ 系统 ， 都低估 了 几何尺寸和公差 （
ＧＤ＆Ｔ

） 的设备 （如固定式 ＣＭＭ
） 的压力 。

可于 ＮＣ 程序 中 自动转换工件角度 ， 避免重要性 。 他们认为
一切难题都可 以通过仅仅依靠简单手动工具执行的基本

人为错误 ， 减少报废率。 除此以外 ， 钻铣简单的最佳拟合和彩图进行处理 。 目 前 ， 验证已不足以适应 ＧＤ＆Ｔ 标准要求 ， 制

模式的快速转换使得在加工斜孔前必须ＧＤ＆Ｔ 标准 已获行业广泛认可 ， 并逐渐造商及其质量控制 团 队需要实施 ３Ｄ 控

加 工的导 向 孔或 台 阶孔可在 同
一

台机床应用 于生产车间 ， 因 此 ， 制造商必须尽制解决方案来满足不断变化的公差要求 ，

上加工 ， 无需在其他数控蛛床上加工 ， 由快适应用 于定义和描述工程公差的这一 从而为客户提供合规零部件 。 ＣＫ］
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