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数控机床

多任务数控机床
减少在制品积压
文  ｉ Ｅ ｌ ｉ Ｐ ｌ ａ ｓ ｋｅ ｔ ｔ

Ｍ
ＴＨＴｏ ｏ ｌＣ ｏ ． 总 裁蒂姆 ？ 特雷梅

因永远不担心数控多任务机器的

安装和编程 ， 相反他 已经认识到这些机

器在泵制造作业 中 的价值 。
１ ９ ９ ８ 年 ， 该

公司安装 了第
一

台带有龙 门机器人的多

任务机床 。 特雷梅 因先生对于本次投资

从未后悔过 ， 因 为伊利诺斯州普莱诺车

间在安装该机器人后 ， 其在制 品 （
Ｗ Ｉ Ｐ

）

明显减少 ， 对制造过程 中 的工具夹紧需

求也有所下降 ， 在没有增加任何设备或

加工人员情况下 ， 产量得到进
一

步扩大 ，

工作所需设置时间缩短 ， 部件容差提高 ，

确保了过程一致性 。

该公 司 于 １ ９ ６ ５ 年 创 立 ， 创始 人是

特雷梅因先生的父亲 。 如今 ，
Ｍ ＴＨ 公司

专 门生产再生涡 轮式水泵 ， 主要用 于热

水锅炉系统供水 ， 与过去 已不可 同 日 而

语 。 他说道 ：

“

我们不是职业介绍所 。 去

年 ， 我们生产了大约 １ ４ 万个机械泵部件 。

而七年前 ， 我们 的产量只有 ７ 万 ， 多任

务技术是产量增加 的直接原因 。

”

铁 （ 及铜和不锈钢 ） 泵的加工

每 台泵平均有五个需要机械加工的

部件 ， 主要包括 电机支架 、 叶轮和盖子 。

此外 ， 可 以采用 多级泵 ， 每增加
一

个级

都会产生较高的压力 。 工件材料通常为

铸铁 、 铜或 ３ １ ６ 不锈钢 ， 直径 ２ ． ５
￣

 １ ４  ｉｎ 。

图 １ＭＴＨ 工具公司总裁蒂姆 ？ 特里梅恩和带班

长以及 ＣＮ Ｃ 机械师达斯汀 ？ 瓦格纳正在讨论氟

利昂泵的
一

个部件

泵部件和组件公差要求控制在 ０ ． ０００５ ｉ ｎ
，

但特雷梅 因先生告诉我们 ， 他所经营 的

车 间对公差提 出 了更严格的要求 。 客户

对压力泵
％
要求越高 ， 我们就必须提供

更紧密 、 ＾精确的配件 ， 做好防漏控制 。

在多任务机器出现之前 ， 车间主要依

靠单任务车床和 １ ２０ 个刀库的六托盘卧式

加工中心 。 然而 ， 因为每个部件具有大量

特性 ， 我们需要多个设置和机器 。 这种制

图 ２ 每台泵平均有五个需要机械加工的部件 ，

工件材料为铸铁 、 青铜或不锈钢 。 在改用多任

务机器之前
，
公司配备了多个车削中心 ， 导致

了大量在制品 （
Ｗ Ｉ Ｐ

） 积压

造策略导致部件在机器之间移动时存在各

种问题 。 特雷梅因先生告诉我们 ， 该车间

在车削和铣削操作之间设置了三封四个材

料容器 ， 占据了大量空间 ， 并且经常造成

工作延误 。 为 了降低 Ｗ Ｉ Ｐ 积压 ， 特雷梅

因先生对多任务机器的功能进行了研究 ，

并最终决定投资该项技术 。

自 此之后 ， 除 了具备铣削能力 ， 带

第二主轴 和 ｒ 轴 的 快转 智 能 型 Ｎ ｅ ｘｕ ｓ

４８Ｅ３ 现代制造 代金園ｒａ工 ２ ０ １ ９
－

０ ３ ｍｗ ． ｖｏ
ｇ
ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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２ ５ ０Ｍ ＳＹ 车 床 外 ， 公 司 还新 增 了 １ ２ 台

Ｍ ａ ｚ ａｋ Ｉ ｎ ｔ ｅ
ｇ
ｒ ｅ ｘ ｉ 系 列机器 。 车 间每 台

多 任 务 机器搭载 龙 门 式 装 载机 ， 可储

存 １ １ ０
￣

 １ ２ ０ 个刀具 ， 冷却剂压力高达

１ ０ ００
ｐ ｓ ｉ

， 此外还配备了工具眼和部件检

测探失 。 大部分 Ｉ ｎ ｔ ｅ ｇ ｒ ｅ ｘ 机器采用 的是

ｉ
－

１ ００ＳＴ
、

ｉ
－２ ０ ０ＳＴ或 ｉ

－

３ ００ＳＴ模型 。 除了

主旋转主轴和倾斜铣削主轴外 ， 这些机

器还 自 带第二旋转主轴和低位刀架 ， 还

可选配活动工具 。

特雷梅 因先生表示这些特征和能力

对于车 间实现连续无人操作 、 快速设置

和 缩短机器更换 时 间至关重要 。 此外 ，

他还表示 ， 如果公司继续之前的单过程

机器策略 ， 则现在的车 间面积还需要扩

大两倍 。 特雷梅 因先生说道 ：

“

现在 １ ２

台 Ｍ ａ ｚ ａｋ 完成的产量 已经超过 了 ３ ０ 台

独立单过程机器的产量总和 ， 更别说这

３ ０ 台机器还需要专 门 的机械技工 负 责

操作 。

”“

如果没有购买这些多任务机器 ，

目 前的销售水平和产量将永远不可能实

现 。

”

现在 ， 每 台机器都只需
一

次设置 ，

便可处理
一

种部件 ， 这减少了Ｗ Ｉ Ｐ 积压 。

即使生产任努繁重 ， 多任努处

理也能保证工作敏撞性

所谓的
“
一

体完成
”

能力是指工厂

可 以利用 更少的机器和工作人员完成更

高的产量 。 减少机器数量反过来又提高

了 成本效益 ， 并节省宝贵 的车 间空 间 。

由于多任务机器不会产生在制 品 ，
Ｍ ＴＨ

的加工
一

致性和灵活性 ， 以ｉ部分同心

度和整体精度得 以提高 。 事实上 ， 在谈

及提高部件精度和 同心度时 ， 有的车 间

已经将其提高 了５ 倍 。 泵部件之间的 同

心度至关重要 ， 因 为安装时 ， 所有部件

彼此依靠或堆叠 。 每个独立组件的精度

越高 ， 泵的性能越好 。

大多数部件要求进行表面车加工。 而

目 前该车 间采用 的是 Ｍ ａ ｚ ａｋ 多任务机器

进行铣削和车床操作 。 特雷梅因先生告诉

我们 ， 这样不仅能够提高速度 ， 还可以提

高恍削工具的寿命 ， 远远优于常规用于车

床操作的单点插件 。

‘ ‘

自动化后 ， 我们很

快发现易受损工具的成本不再是问题 。 唯

一需要注意的是如何尽可能在无人值守的

情况下 ， 确保机器长时间运行 。

”

作为
一

大销售点 ， 多任务机器的灵

活性允许该车间在多 台机器上 同 时生产

任何
一

款部件 。 像 ＭＴＨ 这样的大客户

在参观小车 间时 ， 主要关心的是风险管

理问题 。 特雷梅因先生说道 ：

“
一

般大客

户走进车 间参观 ， 看看你是否具备为他

们生产部件 的能力时 ， 他们最关注的还

图 ４ 由于每个部件需要多次铣削和车削操作 ，

ＭＴＨ 急需灵活的解决方案 ，
确保工作流程连续 。

而 Ｉ ｎ ｔｅ
ｇ

ｒｅｘ 多任务处理机支持
一

键设置 ， 即可

在多台机器上生产任何
一

款泵

是我们在操作过程 中 会采取哪些措施 ，

预防生产线 中断影响他们的正常运行 。

”

多任努加工自动化

多任务加上 自 动化 ， 进
一

步提高 了

该公司 的产量和生产敏捷性 。 部件需求

发生变化时 ，
Ｉ ｎ ｔ ｅ

ｇ
ｒｅ ｘ 机器能够帮助车

间轻松快速完成部件间 的切换 。 特雷梅

因先生说道 ：

“

个人看来 ， 这些机器适用

于高混合 、 低体积环境 ， 主要原 因 是其

所需设置时间短 。

”“

我们所用 的卡爪盘

和龙 门 式机器人夹爪以及卡爪盘都是按

照多部件尺寸和类型定制 的 。 每 台机器

都配备了开展所有任务所需的全部刀具 ，

所以 ， 不需要进行任何更换 。

”

从批次尺寸来看 ， 车间可 以根据机

器的 自 动加载工作台尺寸下发工单 。 机

器的处理能力从 ３ ６ 件到 ４ ８ 件不等 ， 平

均工作运行尺寸为 ７２ 件 。 绝大部分情

况下 ， 车间的 Ｉｎ ｔ ｅ
ｇ
ｒ ｅｘ 多任务机器可连

续 ２４ 小时工作 ， 某机械还配备了堆垛式

龙 门 ，

一

次最多可 以容纳 ３ ２ ０ 个泵组件 。

机械技师从周五下午启动机器后 ， 机器

可以在无人监管情况下连续工作
一个周

末 ，
直至周

一

才会停机 。 ｆ
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图 ３ 该车间采用龙门式装载机
，
实现 Ｉ ｎ ｔｅ

ｇ
ｒｅｘ 机器 自动化 。 特雷梅因先生说道 ，

每台机器上的 自动

工件搬运和多切割操作实现了连续生产和无 Ｗ Ｉ Ｐ 积压

ｍｗ ． ｖｏｇｅ
ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


