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无人值守

加工起重机关键部件
更多精彩谓扫描二维码

通过投资具有双轴尖和六工位托盘共用 系统的新型卧式加 Ｃ中心 ， 该起重机 ＯＥＭ 在

设置和运行熄灯中为伸缩俜提供关蝕部件 。

文 Ｒ ｕ ｓｓ Ｗ ｉ
ｌ

ｌ ｃｕ ｔｔ

施工 中所用 重型起重机 的制 造商

决定从独立双托盘卧式镗铣床进

行升级 ， 其 用 来 加 工悬臂所用 的部件 ，

目 标非常具体 。 其希望减少设置 ， 使用

自 动化增加机床正常运行时间 ， 并且将

熄灯制造 引入其运行 ， 这在 以前从未做

过尝试 。 通过与位于德国机床制造商 的

当地代表合作 ， 其实现 了所有这
一切 以

及更多 ， 包括添加新零件编号多达 １ ５ ０

个 ， 其 已经计划在机床上运行这些零件 。

这家起重机 ＯＥＭ 所购买的系统是基

于卧式机床平台 ， 结合各种技术来实现

这些 目 标 ， 包括
一

个两轴头 （ 其可 以靠

近在一个设置 中从垂直 、 水平和多 角 位

置的多零件加工模块多达五个面上安装

的零件 ） 、

一

个六工位托盘共用系统 （ 使

员工能够在机床切削其他零件时 、 将新

工件装载在多个多零件加工模块上 ） 、

一

个专用 高压冷却液输送和冷却系统 （ 使

其能够最大 限度地发挥公司 新模块工装

优势 ） 。 它还使公司有机会出售其旧机床 、

腾 出 宝贵的生产空 间 ， 从而可 以将
一些

外包制作工作带回来 。

生产悬臂时间

Ｌ ｉ ｎ ｋ － Ｂ ｅ ｌ ｔ 施 工 设 备 公 司 在

Ｉｍ 游ｉ１ ａｉ

ｎ

图 １ 在位于 Ｋｅ ｎ ｔ ｕ ｃ ｋ
ｙ 的 ５ ０ 万 ｆｔ

２

厂区的地面上设立了Ｌ ｉ ｎ ｋ Ｂｅ ｌ ｔ 施工起重机

４０Ｅ１ 
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金Ｂ Ｄ ＤＩ ２ ０ １ ７
－

０９ ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 ２ 左侧的工件被称作后部子焊接件或
“

替代件
”

， 并且图 ３ 在购买 Ｂ ｕ ｒ ｋｈ ａ ｒｄ ｔ＋Ｗｅ ｂｅ ｒ 之前 ，
Ｌ ｉ ｎ ｋ

－

Ｂｅ ｌ ｔ 使用这台卧式镗铣床来生产悬臂部件 ，

其承载了悬臂重量及其负载的大部分 虽然它运行出色已有多年 ，
但是

一

个需要面临的问题就是 ：
由于其托盘加载 ， 使其处于

闲置状态

Ｋｅ ｎ ｔｕ ｃ ｋｙ的Ｌ ｅｘ ｉ ｎ ｇ
ｔ ｏ ｎ拥 有５ ０万ｆｔ

２

（ １ｆｔ

２

＝
０ ． ０９ ３ｍ

２

） 的 厂 区 ， 雇 用 了 约

７００ 名 工人 。 其在七类移动式起重机上

制造部件 ， 各 自 有各种各样的模型 。 本

部 门 的改善 目 标就是加工其五个设备类

别 的关键部件 ， 包括悬臂结构和后部子

焊件尖端处的头部 ， 或者在另
一端的

“

子

焊件
”

上 ， 其承载悬臂及其负载重量 的

大部分 。

根据 Ｌ ｉ ｎ ｋ － Ｂ ｅ ｌ ｔ 公 司 生产 专 家 Ｔ ｉｍ

Ｃ ｏ ｎｗ ａｙ 的说法 ， 虽 然 长期 以来
一直用

来加工这些零件的卧式镗铣床仍在运行 ，

但是非常缓慢 ， 并且其维护 问题也在不

断升级 。 此外 ， 其吞吐量受限于其双托

盘设计 。 机床处于 闲置状态 ， 因 为 员工

从角 板上卸载单个完成的零件 ， 然后将

其装在新工件上 ，
工件分别需要两个装

置和两个单独的零件程序 。

研 究 带领该 公 司 到 达机床 制 造 商

Ｂ ｕ ｒｋｈ ａ ｒｄ ｔ＋Ｗｅ ｂ ｅ ｒ （
ＢＷ

） 公司 ， 其为

巴西 Ｉ ｎ ｄ ｉｉ ｓ ｔ ｒ ｉ ａ ｓＲｏｍ ｉ 集团 的
一

部分 ， 并

且在美 国 Ｏ ｈ ｉ ｏ 州 的 Ｃ ｉ ｎ ｃ ｉ ｎ ｎ ａ ｔ ｉ 市南部

Ｋｅ ｎ ｔｕ ｃｋ
ｙ 州 的 Ｅ ｒ ｌａｎ

ｇ
ｅ ｒ 设有

一

个办事处 ，

距离Ｌ ｅｘ ｉ ｎ
ｇ

ｔｏｎ不到 １ ００ ｍ ｉ ｌ ｅ （
１ｍ ｉ ｌ ｅ

＝

１ ６０９ ． ３４４ ｍ
） 。

ＢＷ的 区域经理 Ｔｈ ｅ ｏ ｄ ｏ ｒ

Ｓ ｐ
ｒ ｅ ｎ ｇ

ｅ ｒ
访 问 了Ｌ ｉ ｎ ｋ － Ｂ ｅ ｌ ｔ 公司 ， 了 解

了公司及其生产需求 。 他所寻求答案的

问题包括机床是否生产单个零件或
一

系

列零件 、 零件大小和尺寸 （矩形 、 通常

＜２ ｆｔ 宽 、
５ ｆｔ 高 ） 、 输 出容积 （高 ） ， 以

及需要加工的材料 （钢 ） 。

各种功能

经过几个月 的讨论 、 不 同机床和配

置的 报价 ， 以及 Ｌ ｉ ｎ ｋ
－Ｂ ｅ ｌ ｔ 公 司人员访

问 ＢＷ 在德国 的制造工厂之后 ， 公司决定

采用 ＢＷ ＭＣＸ １ ２ ００ ＨＶＰ 机床 ， 其配有双

轴头和六工位托盘共用 系统 。
Ｌ ｉ ｎ ｋ － Ｂ ｅ ｌ ｔ

公司利用 此系统的各种功能 ， 包括如下 ：

双轴头 。 机床型号名称中 的
“

ＨＶＰ
”

是指
“

水平 、 垂直和定位
”

。 从各种角度

接近工件的能力使得公司能够加工 固定

在多零件加工模块上的零件多侧 ， 以完

成
一

个设置 中 的零件 。 在
一些情况下 ，

机床厂能够将五个工件 固定在单个多零

件加工模块上 ，

一

个位于 四个垂直多零

件加工模块各 自 的表面上 ， 另 外
一个在

顶部水平表面上 。 在 由 Ｌ ｉｎ ｋ － Ｂ ｅ ｌ ｔ 公 司

设计该夹具并分包给外部专家 的 同 时 ，

其加工 自 身的 多零件加工模块 ， 并且总

共有 九个 ： 六个小型 多零件加 工模块 ，

测量尺寸为 ３ ２ ｉ ｎｘ５ ８ ｉ ｎ（ 高 ） ， 以及三

个较大版本 ４ ０ ｉｎ 
ｘ

６４ ． ７ ５ ｉｎ （高 ） 。

Ｃｏｎｗａｙ 表示 ， 机床 内的工作容积直

径 约 为 ９ ５ ｉ ｎ
， 并 且 高 于 工作 台 ７ ２ ｉ ｎ

，

允许加工悬臂所需要的全部部件 ， 其主

轴提供 ５ ５ｈ ｐ 的功率和 ９００ ｂ
－

ｆｔ （
１Ｎ

．

ｍ

＝

０ ． ７ ３ ８ｂ
－

ｆｔ
） 的额定扭矩 。

对于机床编程而言 ， 生产工程经理

Ｇ ａ ｒ
ｙ
Ｇ ａ

ｐ ｐ 说 ：

“

公 司 已经 发 现 西 门 子

ＮＸＰ ＬＭ 软件对 ＢＷ 是有帮助的 ， 特别

是软件 的机床模拟功能能够识别机床主

轴 、 刀架或刀具 以及工件或 固定元件之

间 的潜在千扰 。

”

Ｌ ｉ ｎ ｋ － Ｂ ｅ ｌ ｔ 公司使用 新

作业第
？

部分上的模拟 ， 以确保没有出

现故障 ， 这使得其能够开始 比 以前更快

地生产 ， 并且具有更高的置信度 。

更快的循环时间 。
ＭＣＸ １ ２ ０ ０ 提供大

约 ６ ５ ｍ ／ｍ ｉ ｎ 的快速移动速度 ， 加速度为

５ｍ ／ ｓ

２

。 这通过减少非切削位置移动所需

时 间来减少总周 期 时间 。 此外 ， 该系统

还包括一个带有换刀装置的大容量刀具

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
？代金圍？工 ２ ０ １ ７

－

０ ９ 

？ Ｅｌ
现代制造 ４ １
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图 ４ 用于零件自动装载 ／ 卸载的六托盘站可实现熄灯加工
，
该配置可携带 ３ ０ 个零件 ： 每个多零件加

工模块上有五个零件 ， 使用 四侧面和顶部用于第五工件

管理系统 ， 最多可容纳尺寸 ＜ １ ２０ｍｍ 的

１ ９０ 把刀具 、 尺寸 ＞ １ ６０ ｍｍ 的 １ ７ 把刀具 ，

现场最多可 以扩展 ３ ５ ０ 把刀具 。 这种换

刀 系统的
一

个优点就是 ： 如果刀具设置

和破损检测探头检测到破损或过度磨损 ，

那么公司可以加载各种双重或
“

姊妹型
”

刀具 ， 这些刀具 自动替换 已破损的刀具 ，

这在进行熄灯加工时非常有帮助 。 其他

优势还包括使用 标准刀具来降低刀具库

存的能力 。

此外 ， 由于机床头部可 以以多个角

度进行定位 ， 所以可 以使用 更长的 刀具

来达到 旧机床难以加工的 区域 。 事实上 ，

这促使 Ｌ ｉ ｎ ｋ － Ｂ ｅ ｌ ｔ 公司研究更长切 削 刀

具的新技术 ， 并且从山特维克可乐满 ＥＨ

模块化刀具生产线购买 了
一

种可更换头

系统 ， 包括整体硬质合金头 、 可转位铣刀 、

镗头 、 机床
一

体机适配器 ， 以及不 同刀

柄 。 其特别适用 于大型加工 中心 ， 比如

ＭＣＸ
， 因为其提供长距离同时保持刚性 ，

以最小化颤动 ， 同 时具有可靠性和准确

性 ， 这是 因 为在刀具头和刀柄之间有精

确的接 口 。

ＭＣＸ 还具有独立的 ７２ ５
ｐ ｓ ｉ（ １Ｍ Ｐ ａ

＝ １ ４ ５ ｐ ｓ ｉ
） 冷 却 液 系 统 ， 可 以在 机床

内 过滤 、 冷却 和再循环切 削 液 。 Ｇ ａ
ｐ ｐ

４２ＣＩ３ 现代制造
．

Ｗ代金雇加工 ２ ０ １ ７
－

０ ９

说 ， 这更适合于公司工厂冷却液输送系

统 ， 因 为其确保冷却液清洁 ， 并且颗粒

不会污染机床的运动零件 。 它还冷却流

体 ， 允许以更高的进给率来使用 高速工

装 。 因 此 ， 设置和 循环时间 也减少 了 。

例如 ， 设置和加工悬臂头 ， 在 旧机床上

需要 ２ｈ
， 但是在 ＭＣＸ上的合并时间 已经

降到 了４ ０ｍ ｉ ｎ
。 经过冷却处理的冷却液

还使得工件保持稳定 ， 并且高压输送清

除了来 自 切削 的切屑 ， 而顶部喷洒令零

件清晰并将切屑保持在封闭体 内 ， 而非

在卸载时将其带出机床 。

无人值守生产 。 Ｌ ｉｎｋ －Ｂ ｅ ｌ ｔ 公司知道

其将受益于 ＭＣＸ 的六位托盘共用 系统 ，

因为员工可 以在切 削时将新工件 固定在

机床外面的多零件加工模块上 。 但是公

茼还发现 了
一

个附加收益 ， 即其可 以加

载机床 ， 以无人值守的方式来运行第三

班 ， 而以前的机床只运行两个有人值守

的班次 。

例 如有一 台
“

自 我意识
”

的机床 ，

正如 Ｃｏｎｗａ
ｙ 所描述的那样 ， 自动检查刀

具并更换那些磨损或断裂 的刀具 ， 对于

安全熄灯加工而言则是至关重要 的 。 零

件在机床上探测是这种 自 我意识的
一

部

分 ， 令机床坐标系统能够 自 动调整 ， 以

图 ５ 大 容量 刀 具管理系统可容纳 多达 １ ９０ 把

＜ １ ２ ０ ｍｍ 的 刀 具 ， 并且现场 最 多 可扩展到

３ ５ ０ 把刀具
，
它还携带双重

“

姊妹刀具
”

，
这对

于成功熄灯加工是至关重要的

匹配 固 定零件 的实 际位置 。 此外 ， 设置

时 间 已经从 以往铣床上大约 ２ｈ 减少到

ＭＣＸ 上 ４０ ｍ ｉｎ 以下 。

尽管机床于
一

年多前就 已经投人使

用 ， 但有时候需要制造商的帮助 ， 例如

当停 电导致机床关 闭并且操作人员无法

确定程序重新启动 。
Ｃ ｏｎｗａ

ｙ 向德国 ＢＷ

公司 的技术人员提供了机床密码 ， 尽管

两 国之 间存在时差 ， 但是他们可 以在
一

夜之间就完成工作 。 第二天早上 ，
Ｍ ＣＸ

又开始运行了 。

当 公司在机床生产过程 中 拨号时 ，

发现 自 己在该位置上可 以添加新的零件

编号 。 从学习 和适应新技术 的经验 中所

产生的另 外
一

个项 目 ， 则涉及到公司工

程部 门 和 Ｉ Ｔ 部 门 之 间 的合作 。 这个团

队正在开发附加 到 多零件加工模块各表

面上的条形码 ， 这些条形码可 以通过机

床来读取 ， 以便其可 以 自 动分配正确 的

加工程序 。

此外 ， 在计划销售撞铁床时 ， 公司发

现 自 己有可能进行选择 ， 比如扩大其焊接

操作 ， 以便带来 目前 内部外包回来的工作 。

并非公司正在伤害空间 ， 而是先 由 旧机床

占据的区域紧邻其现在的焊接部门 ， 因此

其为这种扩展的理想位置。 ？

ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


