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典 胃 的铝 材切 削 加工 屮心 。

图 因为机器必须每周 天 ’ 每天 况巧
： 但是 ，

一年后事实证明这笔投资
续不紅作 ， 这样就必须要求使用恒轮回转 七
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托盘系统进行自动化操作 編 ■有远见的 ’ 很好地体现 了瑞
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士制造精益求精的精神 。 机器每

周 天 运转 ， 这在瑞士是很
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恒轮回转托盘池进行 自动化控制 ，
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。 ”編 人值守 加 工 。

储前后酬工时赃 内 的总加

工时间共计为 图 。 有 了
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■ 过瓶预 。 山 此 卨 的 利

力口工中心 还需要对机床进行若干调整 ， 如

— 丄 — 、 门架高度要加高以适应加工零件

火活而咼效的加工中
相应调整排屑装置的传动 比 。 细

小的切屑容易积聚 ， 掉下时可能

通常情况下铝材加 ：对机床的稳定性 要求并不卨 ， 更重视 切 沾除效參和 会堵塞排屑 装置 ， 但恒轮用 循环

高速情况 的低 切削力 。 但 公司的负责人对此却有不同看法 。 他认 冲洗的方式解决这个 问题 。 虽然

为稳定性不仅有助于生产商实现所需的高粘度 ， 丨 ￡ 能确保极卨的乂活忭 。 做了若干调整 ， 但 加

工 中心仍然不是专 门用于铝材加

工的机床 。

文 公司 小 组 的 领 导 人

提出这样的想法
“

我们

使 用 的转速控制得很

好 。 正确 的进给量和转速 比是一

为
一家私人控股的联合股 以及钛合金材质部件的铣削 、 车 个很重要的 因素 。 我们特意选择

份公司 ， 在瑞 铣和钻孔等加工。 这个折 中方案 ， 是 因为我们相信

典和马来西亚设有生产基地并专 为 太 阳 能 行 业 进 行 大 批 通用 的机床能带来更大的灵活性 ，

注于提供生产服务 ， 可满足不 同 量订 单生 产 的 过程 涉 及生 产 用 另
一方面是 固有的稳

的产品和项 目 规格要求 。 该公司 来 包 覆 玻 璃 面 板 的 铝 盒 。 因 定性可以保证精度 。

”

这个特性非

贯彻先进的加工方法和高技术标 此 这 些 部 件 尺 寸 较 大 ， 达 到 常重要 ， 因为该厂商没有相应的

准 ， 为高精度 高质量设备 、 机 。 机床基础 。 太阳能行业的部件加

床和系统提供最佳的生产和装配 公司于 年选择 工要求很高的精度和重复性 ， 如

条件 ， 包括在无尘环境下进行测 了恒轮 机床来进行生 表面是使用带金刚石头的刀具进

试和组装 。 在生产和 金属切削方 产 。 这款机床具有 主轴 行加工旳 ， 这意味着两个加工轨

面 ， 该公司提供铝合金 、 不锈钢 锥度和 的转速 ， 并不 迹之间的步差要小于 图 。
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个过程 中 间 ， 机器不能有任何

高回报的折中方案

能 否 灵 活 使 用 加 工 中 心对

于 这样的厂商非常
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型机床 的原 因 。 恒轮的 系

列机床具有 轴 以任意可选加 工

角度 同 时进行加工的能力 。 该加

工 中 心 的主轴 由 控制在主

图 单个部件的加工时间 包括前后面的加工时间 ，
总计
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面加工时可以 自 由选择加工角度 。
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公司在购买该机床时

就明 白这个机床也要用 于球墨铸

铁的加工 ， 必须能达到广义上所
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■ 经收到订单 ’ 并正在商谈 曰 后的
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力地说明 了专 门 用于铝加工的机

是
叫 丨 ：料 但是适用

■
图 的招质部件的加工误差在 内 。 精铣轨 产效率是一个很有弹性的概念 ，

迹之间的高度差在精加工之后需在 以下 不能仅从机床的角 度来衡量 。 机

— 器的设计跟使用 正确的程序和策

！、
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略 样非常重要 ’ 所 以
■

非常超值 ：

、

“

过 去 多 年 的 经验告诉我 ’ 小型

錯 ■社以 ； 。

在我 农 总例 机 够大

” 々 输川 商来说 ，

你得想好
一切退路 ， 所 以

編 ° 是—个正 决定 ， 至少

！

对我 们 来说是 如 此 。

”

‘ 的 个恒 轮 加 工 中 心 证

！

■公司也很强调生产效率 。

些机床都装有法斯顿 自 动加工系

图 除了铝质部件 ， 也可用于加工各类铸铁材料 统 。
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