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曲轴毛坯件的起始重量超过 在经过
；

切酬工生产流程后 ， 曲轴的重量下降了

机器设备制造企业在对长达 直径为 的曲轴进行整体加工作业时所产生的刨屑重达

。

一家企业采用 了最佳的切削对策 ， 使曲轴切削加工作业生产流程省时达 。 此前 ， 加工曲轴

凸缘是一个大的挑战 ， 该企业使用减振刀具成功解决了 曲轴突缘快速切削加工问题 。

文

机器设备制造企业来说 ， 产 切 肖 有限公司的加工产品

品加工质量好 作业灵活且 尺寸规格的栗曲 由 细 目 单里也有加工制造大尺寸规

供货时间短是在 国 际市场竞争 中 坐 落 在 德 国 福 兰 克 中 部 格的轴 和 曲 轴 的 门 类 。 例 如 ， 其

取胜的决定性因素 。 在此 ， 取得竞 的 有限公司是 中 有
一

种 曲 轴加工产 品是石油行

争优势 的 前提是 ： 现代化 的加工
一

家能够高质量加工制造旋转对 业采油和矿 山业使用 的泵的

生产 制造技术 、 专业技术精湛的 称的精密件和 组件的机器设备生 尺寸规格的 曲轴 。 这种 曲轴 的毛

工作人员 和安全可靠的最佳化生 产企业 ， 该企业有 名 员工 。 坯件为锻造的 精炼钢件 ，

产流程 。

一

家坐落在德 国福兰克 有限公司在进行切削加工作 长度为 、 和 不等 ， 直

中部的机器设备制造企业 ， 借助 业时 ， 采用 其合作伙伴为其设计 径为 。 这些 曲轴毛坯件的

于瑞士刀具专家 的加长工作台 ， 企业的研发部门在 起始重量超过 在进行车 、 铣 、

公司 的支持 ， 实现 了对大型 曲 轴 该工作 台上为来 自 各行各业的企 磨和镗孔加工生产流程后 ， 曲 轴

进行有效且可靠的加工作业 ， 使 业客户 生产结构件和组合件 ， 从 件重量减少了 。

得切削加工省时达 。 生产样品到小批量生产 。 有 限公荀使 用
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型车铣加工 中心加工该大 车削和粗铣加工外 ， 还要进行行式 ？

型尺寸规格的 曲轴 ， 曲 轴综合加 鮮削加工 。 在进行粗铣加工作业

工作业灵活 、 快速且节省成本 。 时 ， 使用 铣刀进行

有限公司进行大型和复杂部 高推进粗铣 。 之后 ， 使用

件的切瞧工时机床组装时间短 ， 铣刀进行成型铣加工 。 在加 ； ：

即使是在加工长度为 、 直径约 曲轴 凸缘时 ， 采用 的是

为 的部件时 ， 也腿到切脑 铣 刀 ， 并 结 合 使 用 减 振 的

工机床的短时间组装 。 在此 ， 通过 工具 。

采取不同的方法 ， 实现工件
一

次夹 铣刀是一种 圆形
图 尽管曲轴的凸缘

“

紧后便能完成整个切削加工作业 ， 板式刀具 ， 带有
一

体化的冷却剂

从而大大缩短了加工作业时间 （ 图 供给系统 ， 该 铣刀 振 刀 具 ， 因 此 ， 加

。 的切削深度可变 ， 便于工件切削加 王
达

高安全可靠性
工

， 同 时还可确保加工作业生产

切削率高且 流程可靠 。 所使用 的换 向 切 削 刀

加王生产流程可靠性高 片釆用 刀片座 ， 因而 ， 在进 的刀具夹具与尺寸为

为 了 实 现 尺 寸 规 格 曲 行铣加工时 ， 能够做到 加 工生产 的 曲 轴 凸缘形成 了一个唯
一

的刀

轴 的 最佳化切 削 ， 有 限 流程简单 、 准确和 稳定性好 。 这 具减振机制 ， 该减 振机制是为使

公 司 与其长期 合作伙伴 种 刀具原本是为涡轮叶片高效切 在切 削生产流程 中 所形成 的 影 响

公司进行合作来寻求对 削 加工作业而设置的 ， 也适 用于 切削加工 的振动达到最小化而专

策 。 为此 ， 公司 加工钢材质和不锈材质的工件 的 门设置的 。 采用这样的减振机制 ，

组成了一个以 技术 切削加工 。 可使切 削加工作业的生产效率最

咨询师为首的小组 ， 进行研究和分 大提高 ， 所以说 ， 人们称该

析 。 之前所加工的 曲轴有较大的伸 加工时产生的振动最小化 减振机制 为
“

振动杀手
”
一点也

出部分即 曲轴凸缘 ， 通常在加工作 在对 尺 寸 规格 曲 轴 进 不为过 。 由于在加工作业时 ， 刀

业时会产生的振幅达 。 对 行加工作业时 ， 由 于结合采 用 了 具夹具具有减振性能 ， 因此使得

具体条件进行分析后 ， 该小组研 公司提供的减 切削加工作业生产效率得到 了显

发 出 了
一

种加工对策 ， 实现 了切 振 工具 ， 使得在 同样使用 著提高 。 在加工 中 等长度突缘的

削率高和加工生产流程可靠性高 铣刀 的情况下 ， 曲 轴时 ， 切 削 加工作业生产效率

的完美结合 （ 图 。 有 限公司在 自 己的车铣加工 的提高则最为明显 。

在车铣加工 中 心加 工这样大 中 心上也可对 曲轴 的 长 凸 缘进行 有限公司采用这样的

尺寸规格的 曲 轴作业除 了进行粗 加工 。 因 为此 时 ， 车铣加 工 中 心 方法加工 尺寸规格 曲轴 ， 整

个加工生产流程稳定 ’ 刀具使用

寿命长 ’ 加工作业流程可靠腻

次 夹臓 同 时 ， 由 于使脑卿型循环

可完成整 个 加 刀具 ， 且机床切削和进给速度高 ，

工
駄 人 缩 扮： 广加 工 作业 准 备 阶段

的时间和整个切細工作业时间 。

”

工作业周 期的 。 这样 ， 该公 司

便赢得了更多 的签单机会 ， 由 此 ’

？
在世界范 围 内进 步营销 的市场

■ ± 该公司 占据了竞争优势 。
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