
走进行业
ＩＣａ ｓｅＳｔ ｕｄｙ

Ｍｏ ｌｄＭａｋ ｉｎｇ
Ｔ Ｅ Ｃ Ｈ Ｎ Ｏ Ｌ Ｏ Ｇ Ｙ ．

机床

新机床促进工厂发展
更多精彩溝扫描二维码

新购买的六台 Ｍａｋ ｉｎｏ 机床及其工序的更新使模具制造商进人新市场 。

ｊ
、 ▲ 于 Ｗ ｉ ｓ ｃ ｏｎ ｓ ｉｎ 的 这 家 模 具 厂

１—＾ Ｉ ｎｎ ｏｖ ａ ｔ ｉ ｏｎ 公司作出决定 ， 准备采

用新技术 ， 聘用更高技能的工程师 ， 多元

化客户群 ， 增强加工能力 。 在采用新机床

后 ， 其制模效率提高了 ， 部件质量提高 ，

净收益大大增加 。
Ｉ ｎｎ ｏｖ ａ ｔ ｉ ｏ ｎ 公司称 ， 其

投资购买六台 ＭａｋｉｎｏＥＤＭ 机床和加工 中

心以及随之而来的编程和工序变化是促进

其发展的关键因素 。

Ｉ ｎｎｏｖａ ｔ ｉ ｏｎ 公司 成立于 １ ９７９ 年 ， 主

要面 向 塑料注塑 制模消耗 品的 区域制造

商 。 Ａ ｌ ｅｘＨ ｅ ｒｍａ ｎ ｎ 是
一

名 ２３ 岁 的员 工 ，

于 ２０ １ ２ 年购买 了 Ｉｎｎｏｖａ ｔ ｉ ｏｎ 公面 。 当 时

公司有 ８
￣

 １ ０ 位客户 ， 其 中一位客户 占

该公司收人的 ６０％ 。
Ｈｅｒｍａｎｎ 很快将运营

的重点放在扩大生产力上 ， 计划从更多客

户 中获得更多业务 ， 尤其是汽车 、 航空航

天和医疗行业 ， 这些行业对公差和表面粗

糙度有较高要求 。

首先解决电火花加工机床

Ｉ ｎ ｎ ｏｖ ａ ｔ ｉ ｏｎ 公 司 最初考虑购 买
一

个

卧式加工中心 ， 使之前外包的模腔生产可

以由 内部完成 。管理团 队希望利用 ＨＭＣ
（卧

式加工中心 ） ． 的能力 （包括 自动化交换工

作台和多边固定装置 ） ， 扩大生产力 ， 减

少交付时间 。 然而 ， 在同
一时期 ， 团队对

最新购买的线切割放 电加工机床感到沮

丧 ， 因为该机床总是出现机械故障 ， 包括

频繁的断线和穿线故障 ， 并没有实现公司

７ ８Ｅ］
现代制造 ．

Ｈ 丨

＂

ｆ金雇 ／ １ ０工 ２ ０ １ ７
－

０ ８

之前预期的 自动加工效果 。

Ｉｎｎｏｖａｔ ｉ ｏｎ 公司考虑购买第二个商

用 ＥＤＭ
， 但在与

一

家北美 Ｍ ａｋ ｉｎｏ 机床分

销商 ＳＳＴ 公司进行讨论后 ， 发现此类机床

无法满足其质量或生产力需求 。取而代之 ，

公司购买了两台 Ｍａｋｉｎｏ Ｕ６ 线切割放电加

工机床 ， 已经于 ２０ １ ５ 年 ６ 月 完成安装 。

Ｈ ｅ ｒｍ ａ ｎｎ 称 ：

“

Ｓ ＳＴ 公司 向我们展不

原始购买价格与总经营成本之间的差距

不大 。 我们选择投资更前沿的技术 ， 以

便提高质量和交付效率 、 降低成本 、 扩

大生产力 ， 获得新订单 。 通过减少线消

耗量 ， 缩短时间 ， 实现简易维护和 自 动

运行 ， 我 们 可 以收 到更快的投 资 回 报 ，

同 时接受额外 的工作 ， 在这之前我们是

无法胜任的 。

”

Ｈ ｅ ｒｍ ａｎｎ 表示 Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 具 有 专 利 的

Ｈ ｙｐ
ｅ ｒＣｕ ｔ 技术的影响是立竿见影的 。 根

据 
ＬｙｎｎＢ ａ ｃｈｍ ａｎ所说 ，

Ｈ
ｙｐ

ｅ ｒＣｕｔ 技 术

可 以实现更好的表面粗糙度 ０＾
＝

３ ＾ １１１
，

尺
３

＝
１ ６

／
＾ １１１

） ， 采用标准铜线仅需要进行三

个加工周期 （

一

次粗加工和两次切削 ） 。

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



ＭｏｌｄＭａｋｉｎｑ
Ｔ Ｅ Ｃ Ｈ Ｎ Ｏ Ｌ Ｏ Ｇ Ｙ ．

Ｉ ｎ ｎ ｏｖ ａ ｔ ｉ ｏｎ 公司称 ， 与之前的线机相 比 ，

现在生产的模具部件数量增加了 ， 节约了

相当于总销售额的 １ ． ５％ 的消耗品成本 。

扩大内部生产力

２０ １ ５年７月 ，
Ｉ ｎｎｏｖ ａｔ ｉ ｏｎ公 司 重

新开始进行扩展计划 ， 首先购买 了
一

个

Ｍａｋｉｎｏ ａ８ 丨 ｎｘ ＨＭＣ
， 增加了模具部件的产

量 ， 然后投资购买 了 Ｍ ａ ｋ ｉ ｎｏ Ｆ５ 和 Ｐ Ｓ９５

ＶＭＣ
， 取代了

一

些老化的立式机械 。
２０ １ ５

年 １ ０ 月 购买了第二台 ＶＭＣ
。

Ｓ ＳＴ 公司 的工程师和操作员合作修

订 和 改进 了 各个模具 应 用 的 工 序 。 对

于 ａ８ １ ｎ ｘ
， 制定 了

一

个完全定制 的工序 ，

包括与部件 匹配 的模具 、 夹具和 编程 ，

Ｉ ｎ ｎｏｖ ａ ｔ ｉ ｏｎ 公司试图 回归到 内部生产 。 另

外 ， 卧式加工中心具有双交换工作台 ， 在

设计上旨在提高设置和装载效率 。

Ｉｎｎｏｖａｔｉｏｎ 公面称 ，
已经完全利用 了各

个机床的生产力 ， 实现最佳的效率 。 例如 ，

ＰＳ９５ 立式加工 中心配备了
一

个 １ ４ ０００ ｒ／ｍｉｎ

心轴 ， 具备 １ ４０ １ｂ／ｉｎ（
ｌ ｌｂ／ｉｎ

＝
１ ．４９ ｋｇ／ｍ

） 的

扭矩 、 大直径轴承 、 油气润滑 、 心轴护套

温度控制 以及理想的机床平台 ， 可以延长

模腔内的无颤振粗切削时长 。 同时 ，
Ｆ５ 集

成了更精密的尺度反馈 、 先进的温度管理

技术和 Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 具有专利的 ＳＧ Ｉ 技术 ， 利

用 ４ 个动作控制软件执行更精密的精度和

粗植度方案 。
Ｈ ｅ ｒｍａｎｎ 表示 ， 几乎所有二

次加工、 钳工和装配工作 已经交 由 内部 ，

使之前 的
一

项开支变成 了
一

个新的盈利

项 。 在性能方面 ，
Ｉｎｎｏｖａｔ ｉｏｎ 公司领导层最

重视的是交付周期减少了 ， 这是工作转为

内部完成的效果 。
Ｈｅｒｍａｎｎ 称 ：

“

由于外包 ，

有些边框几何形状较复杂的透镜模具部件

的交付时间过去长达 １ ０ 天 ， 在去除外包

运输时间 以及购买更先进的机床以后 ，
工

厂可以在内部生产此类部件 ， 有些应用仅

耗时 ２ｈ
。 Ｉ ｎｎ ｏｖａｔ ｉ ｏｎ 公司同时在夜间和周

末 自动运行机床 。 结果是 ， 之前需要八个

星期完成的某些模具现在仅需四个星期 。

”

提高切削精度

Ｍ ａｋ ｉ ｎｏ 机床 的 独立性和 可预 测 性

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ

Ｃａ ｓｅＳ ｔｕｄｙ 丨
走进行业

是 Ｉｎｎｏｖａ ｔ ｉ ｏ ｎ 公司 的生产经理和操作员

最 看 重 的 特性 。 具 有 精 确 到 ０ ．００ ０ １ ｉｎ

（
ｌ ｉ ｎ

＝

２５ ．４ ｍｍ
） 的工差再现性 ， 这些机床

使工厂减少 ３０％ 的手工操作 。 这种精度

水平源 自 机床的刚性结构和温度管理能

力 。 例 如 ，
Ｆ５ 集成 了大型铸件 ， 提供 了

一个坚固的切削平台 ， 另外集成了 ８ ｍｍ

小螺距滚珠螺杆和 ０ ． ０５
／
ｉ ｔｎ 尺度反馈 。 芯

冷却滚珠螺杆和心轴技术协助防止振动 ，

允许长时间进行连续的 、 公差较紧密的

加工操作 。
Ｈ ｅ ｒｍ ａｎｎ 称 ：

“

在几项应用 中 ，

机床可以完美操作 ， 即使有很多的刀具混

合操作 ， 消除了合模和模缝线的几乎所有

人工修配工作 。

”

运营 经理 Ｍ ａ ｒｋＳ ｈ ａｗ 称 ，
Ｕ６ 线 切

割 放 电 加 工 机 床 也具备 公 差 ， 最初令

Ｉ ｎ ｎｏｖａ ｔ ｉ ｏｎ 公司的操作员非常惊讶 。 在机

床进行首批作业的时候 ，
工厂的质量实

验室报告称 ， 部件的公差达到 〇 ． 〇〇 ０ ５ ｉ ｎ
。

Ｓ ｈ ａｗ 称 ：

“

Ｕ６ 机 床 的 切 削 公 差 位 于

０ ． ０００２ ｉ ｎ 以 内 。 我们 发现 ， 基于视力 的

坐标测量机不如 Ｍ ａｋ ｉｎｏ 机床精确 。 我们

在利 用 线切割放 电加工机床进行的首次

操作中就获得了需要的零件 。

”

Ｂ ａ ｃ ｈｍ ａｎ

解释道 ，

“

这是 因为 Ｕ６ 的部件被并人
一

个基础结构 内 ， 提高 了机械硬度和温度

稳定性 ， 使其具备高精度定位效果和稳

定性 。

”

正确组合

Ｉ ｎ ｎｏｖ ａ ｔ ｉ ｏｎ公司 副总裁 
Ｊ ｉｍＰ ａ ｕ ｌ ｓ ｅ ｎ

表示 ， 公司发展战略的核心是保证通过

正确组合刀具 、 冷缩配合刀具夹紧装置 、

工件夹紧装置 、 编程和工序优化机床 。 对

于 Ｈ ｅｒｍａｎｎ 来说最重要的是 ，
Ｉ ｎ ｎｏｖ ａｔ ｉ ｏｎ

公司 自 购买六台 Ｍ ａｋ ｉ ｎ ｏ ｓ 机床 以来 ， 获

得 了显著发展 。 销售额从 ２０ １ ２ 年 的 ２００

万美元增长到 ２０ １ ６ 年的 ６５０ 万美元 ， 他

认为增长的原 因是生产量增加 了 ，
工厂

有能力为汽车的照 明透镜和其他应用 以

及航空航天和医疗零件制造模具 。 另外 ，

Ｉ ｎ ｎ ｏｖ ａ ｔ ｉ ｏｎ 公 司 的 人力 增 长 了三倍多 ，

新增 了能力 出 众的操作员 、 程序员和工

程师 。 ｍ

ＷＫ金圍加Ｉ ２ ０ １ ７
－

０ ８
． ＥＩ

现代制造 ７ ９

广告

Ｇ ｒｅＣｏ ｎ 火花探测及熄灭系统是 种针对

导致火灾或爆炸早期诱 因 的预防性措施 ， 是

用于在火花到达生产 工段下游之前 ， 探测火

花和炽热颗粒 ， 并根据预设程序可选择 自 动

触动喷淋 阀 或 闸 门和防火 门 ， 关断阀或 Ｐ ＬＣ

动 作 ， 以 熄 灭 火 花
，
或者转移危险 物 料流 ，

进而保障生产安全 。

Ｇ ｒｅＣｏｎ Ｇｍ ｂＨＣｈ ｉ ｎ ａ

格雷康 自 动检测控制设备 （ 上海 ） 有限公 司

中 国 （ 上海 ） 自 由贸易试验区金沪路 １ １ ５ １ 号 ５楼

电话 ：
＋ ８６

（
０

）
２ １５０３ １ ７０９９

传真 ：

＋ ８６
（
０

）
２ １５０３ １ ７３３０

由
［

５箱 ：

ｓａ ｌ ｅ ｓ＠ｇ ｒ ｅｃｏ ｎ － ｃ ｈ ｉ ｎａ ． ｃｏｍ

网址 ：
ｗｗｗ ｇ ｒ ｅｃｏ ｎ － ｃｈ ｉ ｎａ ． ｃｏｍ

ｗｗｗ ｇ ｒ ｅｃｏ ｎ ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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