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加工中心

为 加装卧式滑枕

在一台大型立式转塔车床上同时配备立式和卧式滑枕 ， 这种配置为加工作业带来的灵活性让

公司实现了单次夹卡完成其最大联轴器部件的加工 ， 所达到的加工精度和表面质量也是其

他方法所无法比拟的 。

文

大 多 数 立 式 转 塔 车 床 旋转工作台上工件的整个外径表 刚性较弱 ， 所以有可能 因 振动而

都会配备单个立式 面 。 但是 ， 当
一个部件上存在多 导致精度和表面光洁度等级降低 。

滑枕 ， 用于将切削刀具夹持在与 个变化很大的直径时 （ 形成深陷 而额外多配
一

个卧式滑枕的

工件直径方 向 成正交 的方 向上。 腰窝或宽大突起时 ） ， 则这个立式 车床则有助于突破这个限制 。

而这个滑枕的
“

上下
”

行程就代 滑枕的可达范 围 就受到 了 限制 。 这个卧式滑枕能够到达并超过直

表了 横 ） 轴 ，

“

出人
”

行程代 这时就需要使用 装在延长刀架上 径较宽的部分以切削那些难以接

表 进给 ） 轴 。 这种配置方式 的切削刀具才能到达某些特定 的 近的表面 。 这样就可 以保持刀具

让这个滑枕可以到达直立安装在 表面形状 。 由于这种超长刀具的 长度较短且刚性 良好 。 更为重要

、

两端宽 凸缘之间
‘

‘
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的是 ， 部件也不需要转移至另
一

都限制在 。 但上述钢制部件

个机床上相誠肺麵職 賴要求在針 鮮床卡盘上

的加工 。

‘

：

■ 方 的高度执行钻孔 、 铰

美国 鮮卿 孔械驗 力卩 。 奸这些部

里达州 舰 台 胃 件腳械删宽大凸缘也让车

同时配备立式和卧式滑枕的 削作业变成了 项挑战 。

“

在这之

获得了 良好效益 。 这台来 自 前 ， 我们必须将这些加工工序外

公司的 足以容纳 系列钢 包给其他机加工企业 。

”

先

制部件 ， 而这些部件的大小超 出 生说 。 但这种应急的做法造成了

了 飼其腿細容量 ， 个 丨聰 ，

“

棚雖删 ， 我们

这意味着这些部件再也不必外包
■

；
财找不到几家能够以高精度加

给其他加工企业进行处理 了 。 自 大型部件的企业。 所 以我们决

于这台 在通常配細立式滑 定将全部加工工序都在本厂 内完

枕之外删有 个卧式滑枕 ， 成 ， 以获得更大的保证 ， 从而控

以可 以成功地车削那些位于每个 制好质量 、 成本和效率 ， 及时生

部件端部宽 凸缘之间 的表面 。 这 产出部件并赶上截止賺 。

”

些部件不仅可以在 公司 内 翻 问题的新部件 由 系列

自 行完成而不必外包 ， 还可以通 卷轴形的结构配置所构成 ， 最大

过单次装卡完成加工 。 通过避免 部件高度约为― ， 两端为直径

多次设置和重新夹装 ， 该公司缩 图 公司所制造的较小型的联轴器正在准备发货 。 的 凸缘 ， 要想接近凸缘之 间

短了紧急修理的周转时间 ， 将公
《钢圈 外钢圈之旬的黑色橡！胶芯提供了实现稳定 、

较为狭窄且类似于柱体的卷轴轴
安全传动所需要 白勺产性

差保持在
“

身 ， 就要求从立式滑枕上向内达到

的范 围 内 。 此外 ， 该公司还保持 较长的水平范围 。 采用配有延长柄

了对其生产时间 质量保证和工 负责生产所有这些橡胶部件 ， 这 的刀架 以及单点可转位式镶件似

艺诀窍的完全控制 。 些部件采用 了专利工艺 ， 对橡胶 乎是用立式滑枕车削此类表面的

材料进行硫化处理并让橡胶与钢 唯
一可行方法 ， 但使用这种方法所

新苦 牛 、 新市场 材永久性地结合在
一起 。 而美 国 加工 出来的表面质量并没有达到

这些效益对于 公司在 公司负责加工和装配联轴 最优水平 。

“

长刀具延长柄不稳定

新市场领域的业务增长具有关键 器上的绝大多数其他部件 。 并且会产生大量振动 。

”

先

性的意义。 该公司主要从事挠性联 船舶装置 ， 如游轮 、 货轮 以 生解释说 。 显然 ， 上的典型

轴器的生产 ， 这些联轴器可用于将 及军用船舶 ， 是这些联轴器最为 立式滑枕不足以解决这个问题 ，

“

如

柴油发动机与发电机 、 压缩机 、 泵 常见的应用 。 但 公茼迫切 果我们用 安装在卧式滑枕上的刀

机和齿轮箱等装置联接起来 。 想要争取到在各个工业领域的市 具进行加工 ， 则加工作业将呈现出

公 司 生产 的 典型联 场 ， 如机场 、 医院 、 石油平 台和 更强的刚性 ， 而且可以直通无阻地

轴器产品的相对体积较大 ， 有些 采矿设备上使用 的发 电装置 。 这 到达此类表面 。

”

直径达到 ， 长 。 每 些新兴市场 的新型联轴器设计方 这是一项具有关键意义的工

个联轴器都 是复杂 而精密 的 组 案经常要求采用 大尺寸的部件以 序 ， 因为这段轴身属于轴承表面 ，

件 ， 由
一个夹在钢制 外壳部件之 及与传统设计不 同 的表面形状 ， 而产品规格要求这段轴身具备类

间 的橡胶芯提供挠性 ， 以补偿发 针对这一问题 ， 公司扩展 似于研磨后的光洁度 。 故

动机与供能设备之间 的径 向和轴 了大型立式车削机床的加工能力 。 公司的当务之急是找到一款足以

向偏差 。 这种橡胶部件能够平复 副总裁 说道 ， 在 容纳这些大型部件并且配备了此

振动 、 压低 噪声并吸 收转矩波 购 买这 台 的 机床 之 项 关 键 工序 所需 的 卧 式 滑枕 的

动 。 公司在德国的母公司 前 ， 公司所有机床的加工件高度 产品 。
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寻找合适的供货商 图 这 台

驗 公司的机加工车间 内

部署 了十余 台 机床 ， 包括 通 常 用 于 精 密

台 卧式和立式车床 ， 台 紧固件的钻孔 、

机床 、 台配
铰孔和攻螺纹

卡盘的 和

先

表示 ， 他们熟悉绝大多数的 —

货商 ’ 因 为公司在许多大型

形工件的制造±都要大力依 这

上的优势 ， 因为方便 了重里工件

的夹装 ， 这些工件可 以从上方加 心时 ， 公茼根据所要求的 值均为 。 如果全部延长的话 ，

载并竖立加装至旋转工作 台上的 尺寸范 围马上就缩窄了可能的供 这个钢臂可以使装在标准刀金 内

卡盘 内 。 重力给这种定位方式提 货商范 围 。 但是 ， 这些供货商 当 的切 削 刀具到达卡盘的 中 心点 。

供 了便利 ， 这样就不需要用 中心 中均没有配备卧式滑枕的 产 该滑枕的最大行程为 并能

架和 尾架来支撑工件 了 。 当 然 ， 品 。 幸运的是 ， 先生接触 像立式滑枕一样接受相 同 的静态

的主要优点是在车削大直径 到了 由 公司代理的台湾 和动态刀具 ， 但不能使用 自 动刀

时宽阔的摆度 。 制造商 公司 出 品的立式机 库 ， 还需手动更换 。

在寻找更大型的立式车削 中 床 。 在 年的国际制造技术展

览 上 ’ 通过与
一次加工能力的大转变

公司就使用 的机床进行立 先 生 说道 ， 这 台 机

■ 式车削进行了探讨 ， 先生 床庞大 的 机 身 和坚实 的 刚性成

确认这家制造商拥有这个领域 内 为 了 确保机 加 工精 度 的 关键 决

扎实可軸 賴计 、 机棘 管工件体积非常庞

和制造经验 。 大 ， 但成 品部件的允许公差却非

这 项 合 作 的 最 终 决 定 是 常 小 ， 以 计 。

”

该 机 床

自 公職计 个 卧式 滑 棚行情况下能够将总指针读数

枕 ， 并将其配备 到 公 司 （ 、 平行度和 角 度的误差保

最 大 型 的 机 床 上 。 种 持在 ± 以 内 。 机床 重量

配 备 了 卡 盘 和 超 过 ，

旋转工作 台 的 占 地 面 积 为

■■ 是这种新型机床的开发基础 ， （ ， 高 。 其 刚

…
其名勸 性練勝赃大翻轴状部件

轴 。 代表立 卧式车床 以 关键性轴 身表酬加工上 ， 如采

制月这 台机床的双滑枕配置 。 这 用立式滑枕车削可以达到 的

紐細尺指 ！ 侧 ：妹达 細质 ：賴跳预纖表面

高 的部件 。 这个卧 光洁度的要求 。

“

因采用 机

式滑枕就位于机床的左侧 ， 处于 床进行车削就可 以达到这种表面

立式滑枕的对面 ， 并提供 了第 光洁度 ， 所以我们就不需要再进
图 先生表示 ，

这台 让他的企业对特大型
■

—

部件的关键制造过程拥有了更多的控制力
， 并且更有助于公

组可编程 轴和 轴 。 中包 舌 行任何研磨加工了 。

”

先生

司更高效地打入新市场和为客户提供服务
一个长方形的钢

“

臂
”

， 每侧实测 说 。 通过实时切换刀具还可 以在

现代制造 预代金圍邢工
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立式或卧式滑枕上执行
一些特定 客户 服务方面的声誉 。 该公荀所 对话式编程方式进

的研磨作业 ， 如孔的 内径表面研 完成的工作当 中有相当多的部分 行手工操作 。 在车间现场编程能够

磨 。 属于紧急处理任务 ， 通常没有时 充分发挥出操作者的技能水平 ， 而

更为重要的是在车削之后执 间在各台机床之 间 以及各个加工 其操作者都拥有平均 年的经验 。

行钻孔 、 攻螺纹和铰 孔的加工 。 企业之间转送部件 。

“

如果
一

只拖 先生说 ，

“

离线编程也可以

公司制造的许多大型部件 船故障停运了 ， 或者游轮的某
一

实现 ， 因为这座生产设施内的机床

都具备大型螺栓孔 ， 这些孔均需 部分停止运行了 ， 那么客户会说 具备无线连接能力 ， 而公司通常会

采用环形内插法来执行螺纹铣削 。

‘

我现在就需要这个部件 。 告诉我 使用 自 己制作的部件 模型。

”

绝大多数螺纹都必须满足
一些关 应该怎么做 。

’

而我们就要付出
一

添 置 车 削 中 心 让

键性的技术规格 ， 诸如那些 因为 些加班作业 ， 努力修理好部件并 公司能够控制其制造过程 ，

海事 、 发 电和油 田应用领域的各 发货 。

”

先生说 。 并 因此最大程度地扩大 了 自 己对

种认证计划所强制执行的规格 。

“

而从
一

项夹装至另
一

项夹装 客户要求做出响应的能力 。

“

目前

而这种多任务能力 与 同 时具 的转换时间非常之短 。

”

先 而言 ， 我觉得我们并不需要外包

备立式和卧式滑枕的特点相结合 ， 生说 。 具备 把 刀具 的 自 动 刀 任何工作 ，

”

先生表示 ，

“

我

就可以在无需重新夹装 的情况下 库 、 机载 刀具预定位器和 自动探 们喜欢将工作 留在 内部完成 。 这

完成整个部件的加工 。 除 了工艺 针也能够提升及时响应性 。 与此 些项 目 中存在很多容易 出错的地

上的灵活性 、 效率和质量外 ， 多 类似 ， 编程工作可 以在这台机床 方 ， 我们想要尽量将所有 因素控

任务能力还提升了 公司在 的 控制 台上采用 制在 自 己手中 。

”


