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切削技术

局合金纟吕材集成部件的切削
在高合金铝材集成部件的切削方面 ， 外形轮廓加工精度和表面质量至关重要 。

一

家企业在切削过程中纳人了电镀工艺 ， 达到了这种表面质量 。
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图 １ＯＫＫ ＨＭ －

Ｘ６０００ 型卧式五轴加工中心由 目前的 Ｆ ａ ｎ ｕ ｃ
－

ＣＮＣ 控制系统控制 ， 并拥有
一

个刚性很强

的机身结构

Ｊ

ｕｎ
ｇ 公司是

一

家专业从事高合金招材

集成部件切削加工的企业 ， 其最主要

客户是航空 、 制药和通 用机床等领域的

企业 。

这家拥有近 ４ ０ 名员工的家族企业与

一

家著名 的航空座椅制造厂家保持着长

期 紧密 的业务联系 。 公司总经理 Ｋ ｌ ａｕ ｓ

Ｄ ｉ ｅｔｅｒＪｕｎｇ 于 １ ９ ８ ２ 年从其父亲手 中接管

了 当时的工具模具制造企业 。 几乎同时 ，

有
一

家航空零部件供应厂商恰好就在其

附近开设了
一

个分部 。
Ｊｕｎ ｇ 公司利用这

个机会 ， 向该航空零部件供应厂商提供

切削加工服务 ， 开始 了企业间 的 紧密合

作 。 这就促使 了这家来料加工企业快速

地从一家传统型的切削 加工企业脱胎换

骨地演变成
一

家具有很高技术含量的制

造企业 。

９０％ 材料切削

为常规性切削加工
“

针对航空工业领域 ， 我们主要切削

加工重量轻而稳定性高 的集成部件 。 对

此 ， 我们需要采用 外形加工精度高 、 表

面质量好且单位时 间切削量大的高稳定

性加工 中心 ， 这是 因为 ９ ０％ 的材料切削

都属于常规性的切削加工 。

”

Ｋ ｌａｕ ｓ Ｄ ｉｅｔｅｒ

Ｊｕｎ
ｇ 说道 。

４６Ｅｌ
现代制造 代金雇ｒａｉ２ 〇 １ ８

－

〇 ７

质量 是成功 与 否 的 关 键 因 素 ， 对

此 该 公 司 总 经 理 深 信 不 疑 。 在 他 看

来 ， 质量就意味着他必须满足客户 的要

求 。 他 和 他 的 员 工 们 成功地做 到 了这

一

点 。 仅从航空零部件供应商最近几

年所提供 的数千部件 中残次 品率仅为

０ ． ０２％
￣

０ ． ０ ３％ 的极其严苛的要求上可

见
一

斑。

对质量 的 思 考也促使 了 该企业建

立 起 第 二个工 厂 。

“

我 们 在 ２０ １ ０ 年 与

Ｐ ｒ ｉｍ ｕ ｓＯ ｂ ｅ ｒ ｆｉ ａ ｃ ｈ ｅ ｎ ｔ ｅ ｃ ｈｎ ｉ ｋ 公旬
一？起建

立起 了
一

家 自 己的 阳极氧化 、 硬 阳极氧

化和化学镍 的 电镀厂 。 我 的女婿 Ｎ ｅ ｓ ａ

Ｊ ｕｎ ｇ
Ｐ ａｎ ｔ ｉ ｃ 作为该厂的总经理 ， 领导着

这个工厂 。 我们不放心市面上的产品质

量 ， 必须积极配合我们的客户才行 。

”

公

面取得 了成功 ， 因为如今的双向协作的

效果也是很明显的 。

一

方面 ， 电镀可 以

ｍｗ ．ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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提升很多铝质部件的表面质量 。 由 此 ，

Ｐ ｒ ｉｍｕ ｓＯｂｅ ｒｆｌ ａｃｈｅｎｔｅ ｃｈｎ ｉｋ公司也从严苛

的客 户那里得到越来越多 的订单 。 另
一

方面 ，

Ｊ ｕｎ
ｇ 公司也 向 电镀厂送去专 门 的

部件 。

制造批量为 ２
？

２００ 件

Ｊｕ ｎ ｇ 公司首先制造
一些样机和小批

量产 品 （其数量
一

般为 ２
￣

２００ 件 ） 以

及
一些装配用 的小部套 。

“

除了经验丰富

和积极肯干的 员工之外 ， 我们还很需要

一些能够紧随当今技术现状的高档机器

设备 ， 即那些最新款的机器设备 。

”

该公

司总经理说道 。

２ ０ １ ３ 年 ，
Ｊ ｕ ｎ

ｇ 公 司 遇 到 了 来

自Ａ ｌ ｚ ｅ ｎ ａ ｕ地 区 的ｔ ｅ ａｍ ｔ ｅ ｃＣ Ｎ Ｃ －

图 ３ Ａｍ ｇ 公司的独特产品 ： 高强度铝质集成部件 。 在此类工件中 ， 有高达 ９０％ 的毛坯件需要接受

切削加工

Ｗ ｅ ｒ ｋ ｚ ｅ ｕ ｇ
ｍ ａ ｓ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅ ｎ公 ＳＬ

“

ｔ ｅ ａｍ ｔ ｅ ｃ

公 司 是
一

家与 我 们 同 等规模和 同 等 水

平 的 家族企业 ， 其企业结构非常简单 。

我 们 之 间 合作 紧 密 ， 而且我 们 认识对

方 的联系 人 ， 并可 以 随 时谈论所有 的

话题 。

”

Ｊ ｕ ｎ
ｇ 说道 。 他 补 充说 ：

“

主要

是 ｔ ｅ ａｍ ｔ ｅ ｃ 公 司 可 以提供 高 精 度 可靠

和结实 的 机床设备 ， 此 外该 公罚 员 工

的素质也 比较高 ， 应用 能力也 比较强 。

因 此 ， 我 们 在最近也 已 经购 置 了 四 台

设备 。

”

首次与 ｔｅ ａｍ ｔｅｃ 公司建立联系是通过

一

个与 Ｊ ｕ ｎ
ｇ 公司主营业务即集成部件的

切削加工无关的投资项 目 而实现的 。 我

们
“

邻近的
”

电镀厂需要数千件难切削

材质的紧固件 。

“

由于我对车削加工知之

甚少 ， 我就找人咨询 ， 对方从各个不 同

角度 向我推荐了Ｂ ｉ

ｇ ｌ ｉ ａＢ４４６Ｙ２ 型设备 。

这是一款带有双刀具托架和双 Ｆ轴的双

主轴车削加工 中心 。 我很喜欢它 的紧凑

型结构和加工任务所需的高度灵活性 。

”

Ｊｕｎｇ 公司虽然通过这项投资并没有

变成为
一

家真正意义上的车削加工企业 ，

图 ２ Ｋ ｌ ａ ｕ ｓ Ｄ ｉ ｅ ｔｅ ｒ  Ｊ ｕ ｎ
ｇ （ 中 ） 与  ｔ ｅ ａｍｔｅ ｃ 公司总经理 Ｍ ｉ ｒｅ ｉ ｌ ｌ ｅ Ｂ ｌ ｕｍ及销售主管 Ｃ ｉ ａ ｕ ｄ ｉ ｏ Ｌ ｉ ｓｔ ａ

但是它总仍然需要
一些小销钉 、 挡块 、

套筒和轴等部件 ， 以便把装配部件配备

完整 。 此类加工任务可 以使得生产设备

在
一

个班次 内 满负荷运行 ， 从而避免无

效的等待时间 。

属于 Ｂ ｉ ｇ ｌ ｉ ａ
－

Ｑｕ ａ ｔ ｔ ｒｏ
系列的Ｂ４４６Ｙ２

型机床设备在 刚性的转塔和紧凑型结构

方面具有优势 ， 使用 灵活 ， 生产效率高 。

此外 ， 该款设备 由 Ｆ ａ ｎｕ ｃ
－ＣＮＣ３ １ ｉＢ 型

控制 系统控制 ， 正如公司总经理所解释

的那样 ：

“

从我们对各代控制 系统在生产

效率 、 运行可靠性和可兼容性等方面的

工作经验上看 ， 我们早在 ２０ ００ 年就决定

所有关键性的机床设备都要配备 Ｆ ａｎｕ ｃ
－

ＣＮＣ 控制系统 。 在
一

些没有执行核心订

单的设备上 ， 我们也
一直没有偏离这个

方向 。

”

基于此类釆购和 ｔ ｅ ａｍ ｔ ｅ ｃ 公司 的专

业化的支持 ，
Ｊ ｕ ｎ ｇ 公司决定 ， 在特殊加

工场合 （例如铣削作业 ） 上 ， 也购买这

家位于 Ａ ｌ ｚ ｅｎ ａ ｕ 地区的机床供应厂商的

服务 。 在 ２ ０ １ ３ 年 １ ２ 月 ， 公司订购 了
一

台 Ｓ ｉ

ｇ
ｍ ａＬ ｅ ａｄ ｅ ｒ６ 型设备 。 这是

一

款稳

定 的三轴加工设备 ， 其 Ｘ 轴被设置在工

作台上 。 Ｊ ｕ ｎ ｇ 公司主要把该款设备用 于

集成部件准备上 ， 即毛坯件通过真空装

夹装置被夹持在工作台上 。

４８Ｇ３ 现代制造 丨ＵＳ圍邢工 ２ ０ １ ８
－

０ ７ ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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新款设音

可以带来新的生产订单
“

许多人认为 ， 针对铝质部件的切削

加工 ， 有轻型设备就足够用 了 。

”

Ｋ ｌ ａｕ ｓ

Ｄ ｉｅ ｔｅ ｒＪｕｎｇ 说道 ，

“

但是 ， 其实不能这样

一

概而论 。 我们对抗拉强度大于 ５ ０ ０ Ｎ ／

ｍｍ
２

的高强度铝质实心部件进行切削加

工
， 对此我 们 需要很大的扭力和转速 。

如果没有足够大 的质量和 刚性 ， 根本行

不通 。

”

这款 Ｓ ｉｇ
ｍａＬｅａｄｅ ｒ６ 型设备不仅

在试验过程 中令 Ｊｕｎ
ｇ 公荀折服 （铣刀可

以绕着试验工件的 四周进行加工 ） ， 而且

在实际工作 中该款设备也表现 良好 ， 甚

至还可以帮助 Ｊ ｕ ｎ
ｇ 公司拿到 了 以往只能

拒绝掉的任务订单 。

一

年之后 ，
Ｊ ｕ ｎ ｇ 公司决定购置

一

台

ＯＫＫＨＭ －Ｘ６ ０ ０ ０型机床设备 。 ｔ ｅ ａｍ ｔ ｅ ｃ

公 司 代理这家 日 本 ＢＡＺ 制造厂商 的产

品 已经有十年 时 间 了 。 在这段时间 里 ，

ｔｅ ａｍ ｔ ｅ ｃ 公司员工逐渐掌握了很多铣削技

术诀窍 ， 这在很多方面都有助于用 户对

设备的应用 。 对于 Ｊ ｕｎ
ｇ 公司来说 ，

五轴

铣削加工 中 心是
一

项传统的替代性的设

备投资 。 通过这项投资 ， 该公司可 以达

到最先进的技术水平 。

“

与我们 以往的设

备相 比 ，
ＯＫＫ ＨＭ－Ｘ６０００ 型机床设备的

性能数据更显优越 。 因 此 ， 我们达到如

图 ５ 即使部件不得不处在各种不同倾斜角度上

接受加工 ， 但鉴于 Ｏ ＫＫ ＨＭ －

Ｘ６０００ 型机床设备

的五轴加工的特性 ， 其装夹过程也显得非常简

便

此 良好的装备 ， 可 以很好地面向未来 。

”

该 卧 式 加 工 中 心 由 Ｆ ａｎ ｕ ｃ
－ＣＮＣ 控

制 系统进行控制 ，
它拥有

一

个刚性强的

机身结构并可在第五轴上提供
一

个悬臂

轴套 ， 同 时其在 Ｘ 轴上的行程可 以达到

ｌ ｍ
， 超过 了 以往各款设备 。

“

对外形轮

廓的加工可 以达到很高的精度 ， 几乎测

量不 出任何偏差 。 该设备也可以达到 ／？
ａ

＜
ｌ

；

ｕ ｉｎ 的表面质量水平 。 当 然 ， 我们 的

用 户也还很看重部件的外观 。
ＯＫＫＨＭ－

Ｘ ６ ０ ００ 型机床设备所加工 出 来的部件均

图 ６ 与 ｔｅａｍ ｔｅｃ 公司 的最初接触是通过 Ｂ ｉ

ｇ
ｌ ｉ ａ

Ｂ４４６Ｙ２ 型机床设备的业务而实现的 ， 这是因为

Ｊ ｕ ｎ ｇ 公司当时正在寻找
一

种灵活性很强的车床

设备 ， 以实现对难切削材质的紧固件进行制造

可达到 良好的外观 。

”
一年多 时间之后 ，

Ｊ ｕｎ ｇ 公司 已经可 以很好地掌握该款机床

设备 ， 并可 以很好地发挥 出该款设备的

效能 。

“

我不仅负责生产 ， 还负责销售 。

”

这位公司负责人说道 。 他确定 了 医疗仪

器部件将是一个理想的应用领域 。 这些

部件看似很普通 ， 但是往往都有很多斜

面需要加工 。 因为这些部件在三轴或 四

轴加工 中心上接受加工时需要用 到复杂

的工装 ， 而在五轴加工 中心上的加工则

只需简单的装卡过程 ， 这样做就显得更

具经济性 。

目 前 ，
Ｊｕｎ ｇ 公 司 决 定 再 购 置

一

台 ＯＫＫ 型 机 床 设 备 。 行 程 为

７ ６ ０ｍｍ 
ｘ

７６ ０ｍｍｘ８００ ｍｍ （分别为 
Ａ

＂

，

Ｆ 和 Ｚ 轴 ） 和 托盘规格 为 ５ ００ 的 ＢＡＺ

ＨＭ Ｃ５ ０ ０ 型卧式机床将在秋季被用于对

铝质集成部件的切削加工上 。 届时 ， 该

机床设备除 了 目 前 Ｆ ａｎ ｕ ｃ 控制技术和极

好稳定性之外 ， 其很强的加工能力也将

成为
一

大亮点 。 该公司领导很清楚地表

示 ：

“

这款机床设备将可 以进一步缩短加

工时间 。

”

Ｇ２３

图 ４ 灵活性很高的补充性机床设备 ： 在 Ｂ ｉ

ｇ
ｌ ｉ ａＢ４４６Ｙ２ 型机床设备上

，
Ｊ ｕ ｎ ｇ 公司可以在短期 内 自行
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