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复合机床
制造商 ） 可 以从 中获得很多好处 。

与传统的两 台机床 的 技术方案相
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比 ， 复合机床所需的摆放
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’ 空间可以节省大约 设备的购

—

置成本可以得到相应降低 ’ 同时设

八
錢续的装备费用可以缩减 ， 设备

操作和维护可以得到简化 ， 耗电量

一种 技术方案把镗削和珩磨两种功能集成到一台加工设备上 ， 与 也可以大幅降低 。

以往需要两台设备的技术方案相比 ， 发动机组制造商通过只采用
一

台 在 电动机组单件加工成本 降

复合设备 ， 山此节省大约 的设备摆放空问 。 此外 ， 经过优化的部件传送环 低的情况下 ， 电动机制造商可以看

节 也可进一步缩短部件生产时间 。 到明显效果 。 由于设备技术特征显

著 ，
工件输送环节得到优化 ， 因此

和 公司技术方案中的加

文 和 工时间明显得到缩短。 例如 ， 工件

被 自动传递到銜磨工位上 ， 这要比

传统意义上的流程分工快许多 。 此

夕卜 ， 两家公司的研发人员成功地把

常规的六级工艺流程 （预镗孔 、 半

精镗孔 、 精镗孔 、 预珩磨 、 珩磨和

力口
果两个专业厂商将各 自 的技 发的 技术方案对圆柱形 精珩磨 ） 减少为五个操作步骤 。 在

术诀 窍 结合起 来 使 用 ， 则 孔的加工进行了优化 。 第
一

个工位上通过采用特别有效的

会 达 到
一 种 特 别 的 效果 。 位 于 这个名称就已经说明 高速绗磨 （ 即可实现这个

的 丨 公 司 与 位 于 了主题 ， 键孔和范磨的工艺相互结 目标 。

的 公司便是其中 合在 了一起 。 以往需要两台设备才

一

例 。 这两家镗削和珩磨技术方案 能完成的加工现在只需
一

台复合机 采用高 磨

供应商和 电动机加工厂采用共同研 床即可 。 用户 （尤其是电动机组的 四倍的原始切害 ！ 量

在 采 用 高 速 珩 磨 时 ，

一
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“ 的材料切割 明显 闻于

職 的麵 （ 人 约 为一 。

通过结合采用 切割速度 ，

可以細大约四倍的单位时间
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滑 行 拓磨之 后 环节中来 ， 勝在半精键孔工序的

的圆柱孔 后面 。 这样即可取消精镗孔工序 。

… 一

对撞孔和珩磨 共 同 协作 的 中

觀
套测量装置负责对加工流程翻控
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图 内置有撞孔和 磨功能的输送型 设备可对圆柱形孔进行精加工

—

预镗孔 精镗孔 精镗孔 輔 輔 ‘

预撞孔 半精镗孔 拓磨 輔 艺链得到缩短

图 按照常规流程和按照 技术方案并采用 珩磨工艺对圆柱形孔进行
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臨 —
制连接 ， 并把孔的尺寸反馈给前面 出现在珩磨上 。 由于珩磨条拥有 自

的半精镗孔站 。 通过这种方式 ， 机 雜利的效应 ， 因此切削状态始终

床设备即可 自动对镗刀刀刃的翻 保持在原来的水平上 。 此外 ， 珩磨

进行补偿 。 按照 目 前的技术现状 ， 也不会产生像几何外形特定的刀刃

在半精镗孔和现在取消掉的精镗孔 的使用寿命的问题 。

工序之后 ， 通常连接有一个独立的

测量站 。 在 技术方案中 ， 设备可作为传输线或
矣燈 会只

‘

精 石角设计
这个测量站也成为了多余 。 自由链接

乡土

重要 的一点是 ， 很高 的 在生产过程 中 ， 由 于 用 户 经

材料切割效率不能影响到工件的加 常会变更经营理念 ， 因此 公

工质量 。 通过高速珩磨的表面质量 司和 公司可 以提供两种技术 釅 ■ ■ 量

和外形精度与常规珩磨工艺酬 实施方 案 ： 技 术装备可 以作为输 ！

结果相同 ， 这种技术可以满足对质 送线 ， 或者也可被

量水平的要求 。 这项技术的优点还 用 作是
一

种 自 由连接 的机床设备

远不止这些 ， 高速街磨迎合了 电动 而投入使用 。 无论

机制造业朝着轻型 、 高强度和部分 用户最终选择何种技术方案 ， 他都 北京博途物流设备有限公司
采用涂层以及异型难切削材料构成 只需面对

一

家合作伙伴 ， 公

电动机的发展趋势 。 通过切割賴 ， 司或是 公闻 。 由此 ， 不仅可
传真

会在■的表面造 以简化 工作 ’ 也可减少
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成不规则的微变形 。 这种现象不会 侍工作和费用 。 网址 ：
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