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航空金属公司加工单元的零件系列

被设计为 由 ３ １ ６ 不锈钢制成 ， 具有各种

精铸公司通过将工件夹紧在
一

个固定单元 内 ， 使回 回几何形状的 电导体 。 约 ２ ００ 个不 同 的零

托盘不断移动穿过机床 ， 这种方法増加 了
一

系列零件 件通过加工单元 。 在本加工站 中进行的

生产的效益 。工艺过程主要涉及螺纹铣削 （ 在 吹心机

储砂斗 中 可能会设计此工艺 ） ，

－些攻
更多精彩请扫描二维码

文 Ｒ ｕ ｓｓ Ｗ ｉ ｌ ｌ ｃｕｔｔ 螺纹和钻孔 ， 但通常情况下 ， 均使用 标

准工艺装备 。

航空金属公司传统上会在更老 旧 的

ＶＭＣ（立式加工中心 ） 中制造这些零件 ，

航空金属公司购置了
一

个功能强大如何实现这一点 ？ 通过 利 用 外部夹但 由于机床正失去其保持精密公差 的能

３ 的新型立式加工 中心时考虑到 了机具工程技术公司 的 内 部工程资源 ， 构建力 ，故决定投资购置
一

款新型的斗山 ＤＮＭ

床本身 以外的能力 。 作为坚守精益生产
一个单元 ， 使它在其他托盘上忙于切 削５００ １ １ＶＭ Ｃ 。 然而 ， 围绕设置的 中心 问

和持续改进原则 的拥护者 ， 精铸公司将零件的 同 时 ， 在机床外部的快速变换托题仍然存在 ， 要想在机床 内安装单
一工

机床的购置视为构建立式加工单元的契盘上夹紧零件 。 每次在这些可重复 的 自件 ， 需要花费太多 的时间 。 精简工艺流

机 ， 以便完美地适应其越来越多的生产立式托盘被安装时 ， 将工件放置在 同一 程的第
一

步就是需要开发 出
一

个用 于夹

系列零件的需求 ， 并 以超越迄今为止发位置 ， 减少安装时间 （ 从数小时减少到紧工件的更有效方法 。

展水平的高度 ， 实现更快速 、 有效和符数分钟 ） 。

一

个专 门设计的耳轴 可为额

合人体工程学的加工工艺 。 使机床 的正 外的加工灵活性提供第 四个轴 ， 同 时可牛夹紧解决方案

常运行时间从约 ４０％ 提升至平均 ８０％ 。赋予
一

次加载多个托盘的能力 。经过对各种不 同类型工件夹具和 系

６０ＭＭ 现代制造 ． Ｈ ｔｔ金圍Ｗ工２ ０ １ ７
－
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图 １ 附有固定装置的备用托盘已准备好装载螺纹铣削加工的工件 ，
每个图 ２ 在这里

，
已从 ＶＭＣ 中移除的加工件被夹住 ， 并为无螺纹的工件所

零件的加工时间不到 ２ ｍ ｉ ｎ 取代

统 的 比较 ， 航空金属公 司 确 定 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ为积极地移除材料 ， 并可将修整预装托基于
一些最初 的对话 ， 以及 Ａ ｄ ａ ｉ ｒ

的 ＶＥＲＯ －

Ｓ Ｎ Ｓ Ｅ
， 链条 １ ３ ８ 快速转换托盘的重量降至 ６ ｌ ｂ

。 此外 ， 机加工车 间 的介人 ，
Ｍ ａ ｒ ｔ ｉ ｎ 能够按照 Ｈ ａ ｒ ｔ 的精确

盘系统更适合当前加工流程 ， 它配有可还在 ＶＭ Ｃ 的 旁边设计 了
一款工作 台 ， 规格来设计工作 台 ， 确保航空金属公司

在 内部进行加工的轻型夹具装置 。使其长到 足够容纳 四个托盘 。 工作台 的的 操 作人 员 能够 轻易地通过配备工 作

这个解决方案的 目 标是双重 的 。 首表面略 向操作人员所处位置倾斜 ， 这样台 ， 使其与现用 的 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ 工件夹紧装

先 ， 快速的安装设置减少了机床 的停机
一

来 ， 操作人员就不必弯腰去加 载和卸置相配合 ， 处理安装事宜 。 据 Ｈ ａ ｒ ｔ 称 ，

时 间 ， 将原先 ２
？

４ ｈ 的时 间减少到 仅载零件 ， 与此 同 时 ，
工装夹具柜也被安新单元

一

到 货 ， 航空金属公 司 的 操作

需几分钟 。
Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ 系 统包括

一

个夹 紧装到位 ， 以便使所有必要的工具都可 以人员就使其安装妥 当 并投入运转 。
Ｈ ａ ｒ ｔ

站 ， 用 于接 收托盘 ， 可提供 〇 ． 〇 〇 〇２ ｉ ｎ触手可及 。评论道 ：

“

Ｓ ｔ ａ ｎ 真是很棒 的 合作伙伴 ，

（ １ ｉ ｎ
＝

２ ５ ． ４ ｍｍ
） 的 重 复 定 位精度 。 航对于工件夹紧方案而言 ， 航空金属Ｌ ｅ ｓ ｔ ｅ ｒ 也是如此 。 他们两个都精通 自 己

空金 属 公 司
一般在 机 床 上放置两个零公 司 的 第二 目 标就是要 委 托 制 作

一

个的业务 ， 我所要做的无非是描述
一

下我

件 ， 而另 外两个托盘在机床外待命 。 断定制 的耳轴工作 台 ， 便于托盘的装 ／ 卸的想法 ， 接着他们就去着手按我的要求

开所花费 的 时间不足 １ｍ ｉ ｎ
。

一旦两个载 ， 并使多个零件
一

次完成加工 。 基本开展工作了 。
Ｓ ｔ ａｎ 也为我们提供了所需

零件被加工 ， 则两个 已 附着于托盘的新上讲 ， 耳轴工作台类似于
一个摇篮 ， 或要的

一

切 ， 从软件到布线 ， 以便使所有

工件就会被加载进来 。 即使这个阶段 已者说是
一

个
一

侧扁平 、 绕其纵 向轴旋转设备能够被快速地连接起来 。 这真的是

经得到仔细检查 ， 航空金属公司也在寻的 圆筒 。 当工件被安装时 ，
工作台旋转 ，

一

次完美的安装 。

”

求方法 ， 使整个装配尽可能地轻 ， 以便以提供额外的第 四轴加工角度 。
Ｈ ａ ｒ ｔ 勉

于 处理 。 例 如 ，
已 加 载 的 托盘重量在强接受耳轴 工 作 台 的所有者 Ｅ ｌ ｓ ｅｍ ｅ ｒ ｅ工件夹紧的好处

开 始 时会达 到 ８ ｌ ｂ
（

ｌ ｌ ｂ
＝

０ ． ０４ ５ｋ ｇ ） ， 但Ｓ ｔ ａｎＭ ａ ｒｔ ｉ ｎ 和 Ｓ ｃ ｈ ｕｎｋ 公司的销售代表那 么 ， 自 新单元被组 装 后 ， 航 空

Ｈ ａ ｒ ｔ 发现斗 山 的定轴性可使操作人员更Ｌ ｅ ｓ ｔｅ ｒ Ａｄ ａ ｉ ｒ 对其需求的加 以描述 。金属 公 茼 的业务 发生 了 什 么 变 化 ？ 据

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃｎ Ｍ 丨卞金 １１ ／ １ ０工２ ０ １ ７

－

０ ３
．

ＭＭ 现代制造６ １
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图 ３ Ｍａ ｒ ｔ ｉ ｎ 加工服务公司生产的这款四站耳轴台专门用于匹配已选定的德图 ４ Ｃａ ｒ ｌＳ ｉｍ ｐ

ｓｏ ｎ 是数控机床的程序员 ／ 操作员 ， 将已装载的托盘转移

国 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ 公司的夹紧解决方案 。 由于提前计划安排到位
，
故仅花费了不到到 ＶＭＣ 。 每个托盘的重量不到 ６  ｌ ｂ

，
可减少操作者的疲劳 ， 并可使更多

一

天的时间就完成了单元各构件的连接 ， 并投入运转 的零件在工作结束之前 ， 被加载到机床中

Ｈ ａ ｒ ｔ 称 ， 变 化甚大 ， 具体包括 ： 除 了易 实 现导航和 减 少操作者产 生 身 体 紧元也可为客户提供各种便利 。 例如 ， 只

主 轴 的 正 常运行 时 间 大 幅 增 加 之 外 ， 张 。 这也意 味着每天会有更多 的零件穿要能实现每个零件成本的显著节省 ， 航

重复性 和精度 也有 了 很大改善 ， 由 于过加工单元 。空金属公司基本上会将这些节省 ， 与客

具备 了在飞 轮 上改变 设置 的 能 力 ， 可新的加 工单元允许航空金属公司追户均分 。 这种方法不仅有助于实现公平

使 夹具快速转换 ， 以应对最后 关头 的求连接盘 （ 以往无法竞标的合 同 ， 如枪或深化合作关系 ， 同 时也可促使客户在

急件 ， 从 而让公 司 能够变得可 以更敏械的某些零件 ） 。
ＶＭ Ｃ 的高精度 、

工件制 造零件 时采用 新的工艺流程和 技 术 ，

捷地响应客户 需求 。夹 紧 系统所赋予的设置和转换简 易性 ， 这样可为每个参与方节省资金 。

增加 的生产效益也降低 了单元运转使航空金 属 公 司 能够追求 制 造 出 新零航空金属公 司还利 用 生产单元吸引

的成本 ， 其 中 包括所需的 电力 以及监视件 ， 或者涉足新市场 。 新技术也促使航学生涉足制造业的职业生涯 。 航空金属公

系统运行所 需 的操作 人 员 。
Ｈ ａ ｒ ｔ 指 出空金属公司开始在机械工厂的其他领域司 拥有约 ３００ 名 员 工 ， 是 Ｌ ａＰ ｏ ｒ ｔｅ 最大

ＶＭ Ｃ 曾在所有三个工作班次全时运行 。 寻求更高 的效率 。 的企业雇主 ， 它积极地将 自 身触角延伸到

扩充的能力现在能够使斗 山 满足两个班 当地的技术学校 、 社区和高中 。 航空金属

次期 间 的需求 。朝着未来方向努力公司还将举办工厂参观 ， 给学生一睹现代

对于大于 电器外罩的零件来讲 ， 无在机 加 工 车 间 拥有 这 种 新技 术唤加工风采的机会 ， 操作人员和工程师也会

法移除耳轴 。 工作 台可
一

次处理来 自 同醒 了 航空 金 属 公 司 在 其他领域挖掘 各参与当地的招聘会 ， 并深入教室给学生介

－

零件系列 、 多达 四 个托盘 ， 尽管通常种 潜在 利 益 。 受 到 Ｓ ｃ ｈ ｕ ｎ ｋ 公 司 液压绍实现制造业生涯需要哪些条件 以及这

只有两个零件被加载进来 ， 这是 由于随刀 夹设计 的 启 发 ， 航 空金属公 司将 其种职业会给从业者何种回报 。

着速度的增 加 ， 只能有两个新托盘被加作为冷缩配合和压合 系统的对照标准 。Ｈ ａ ｒ ｔ 讲道 ：

“

这是
一

个工程师所要

载 ， 而 另 外两个处于被加工状态 。Ｈ ａ ｒ ｔ 讲道 ：

“

我 们 觉得它 们 的 表 现 优做的事情 ， 这是航空金属公司所从事的

由 于航空金属公司机加工车 间 中所于 我 们 尝试过 的
一

切 。 事实上 ， 它使业务 ， 如果你准备今后进人此行业 ， 这

有 其 他 的 ＶＭ Ｃ 均 配备有相 同 的控件 ， 我们 的 工装使 用 寿命提高 了 四 到 五倍 ， 就是你需要做的事情 ， 航空金属公司将

故 ＤＮＭ５ ０ ０ Ｉ Ｉ 的发那科控件也可将转所 以我 们 立 即将它 们 切换 到 所有 的机会提供有薪的暑期实习机会 。

”

换简化到新机床 中 。 由于这些机床 中绝床上 。

”“
一

旦这些学生看到 加 工单元 ， 就

大部分为第 四轴机床 ， 对于新的 ＶＭ ＣＶＭＣ和工件夹紧系统运转的如此 出可能会改变他们对制造业的想法 。 而这

来讲 ， 所需要做的事情就是准备
一些额色 ， 以至于 Ｈ ａ ｒ ｔ 正计划在不久 的将来种类型的接触是帮助克服技能差距的

一

外的代 码来打开夹紧接收装置 。安装
一

个复制 单元 ， 同时 ， 也将重建 旧个更为强大的方法 ， 可 以确保我们在未

相较于 以往系统 ， 新单元的配置更的机床 ， 并且把各种服务集成进去 。来拥有合格的工程师和机床操作人 员 以

注重于人机工程学 ， 从而使加工 区很容除 了提高车间 的生产率外 ， 加工单及程序员 。

”

［Ｋ １

６ ２ＭＭ 现代制造 ．

Ｉ Ｂ代金圍昍工２０ １ ７
－

０ ３ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


