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加工中心

在同一机床上
加工铝制和钛制工件

机床的加上用心轴可以有不同的选抒 ， 这样便存在着
一

个可能性 ：

一

台 轴加丄中心既可用于加

工钛制工件 ， 也可用于加工铝制工件 。 该机床可根据加工件材质的不同来设置心轴的使用功率 。

文

国 公司研制 出 的

系歹 轴加

中心功率高 ， 可用于加工最大直径

为 、 和

个重要特練翻雅工各种神 ：

材质的工件 。 其结构设计方案除了

通常的机床结构外 ， 其机床心轴有
产

着较大雖解 雅 。 使職娜 —

加工 中心进行作业时 ’ 可根据当 时

加工工件的材质和加工要求来设置

与之 陳的心

装有刚性的刀具接 口 ， 这样的刀具
“

要求 。 在进行钦制工件加工时 ， 要

求机床心轴具有较高的擁 ，

『

要求 。 钢制工件和钛制工件均可在

小型的

进行加工 ’ 而 和匿
图 ， 工件在一个夹紧装置里夹紧

机床的心轴最大扭矩甚至 后 ， 在该加工中心内进行加工

可高达 。
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件 ， 机床必须使用高功率心轴 ， 当

心轴功率为 时 ， 心轴的转

速为 。 使用这样的心
‘

。

轴 ， 机床的侧容翻对高 ， 这样 ， ’
该机床加工单个 制件所需工时

：

将 明显缩短 。 在采用 水平机床加

工 中心进行加工 时 ’ 大型切屑 输

送装置支持排 出 大量切 屑 。 如 果
丨

加 工件不是招制件也不是 制件 ，

’

那么在进行加工时会产 生其他材

励刨屑 ’ 由 于加工 件材辦

不 同 ， 所 以在加工 时加 工 中 心排

出 的切屑量有时可能达不到 最大
图 采用刚性机床设计方案 ， 可安装一个对加工铝制件 、 钢制件和钛制件最为理想的

值 ， 但是 ， 系列加
心轴 ， 或是将机床设置成理想的 制件加工机床

工 中心总是能够与加工要求相 匹

轴的纲煌接结构 】
加工中心采用 刚

性机床设计方法 ， 这样便可实现不

同心轴 的应用 。 麵性机床设计是

基于有限元法计算而得出的 。

、

图 使用 型机床 ， 内 图 在进行钛制件加工时
，
心轴的最大

加工中心的主要部件在设 便可完成一个铝制件的加工 ， 加工时 ，
功 率 为 系

置上考虑到要在机床工作台高负荷 心轴功率为 转速达 列机床采用 型控制装置

和高动力性工况下达到最大 性 ：

删率达 最大横向进给为

作为较高的 模块 ， 轴采

用钢焊接结构 ； 制件或铝制件的加工 。 实现最佳化的进给值和转数 。

轴为两面驱动和夹紧式结 水平布置的 系 系 列 加 工 中 心 可 选 用

构 ； 列的 轴加工 中心在进行招制件加 型控制装置 ， 也

用 轴单独的驱动系统实现 工时与加工钢制件或铁制件相 比 ， 可采用 型控制

上方导向和下方导向控制 ； 产生的切屑量更大 。 使用该加工中 装置 ， 系列加工中

基础机床结构紧凑且为固有 心进行铝 制件加工时还有
一个优 心可选用 刀具 ， 可

刚性结构形式 ， 基础机床带有 个 点 ： 那就是所产生的切屑可从工件 选用 长刀具以提高深腔作业的灵活

支座 ， 适合承受高进给力 。 中直接排出 ， 这样便避免了高温对 性 。 总之 ， 系列加

因为机床 自 身的稳定 ， 在转换 工件和刀具以及复切产生影响 。 由 工中心的切削效率高 ， 这样在进行

心轴时 ， 该机床仍然能保持高刚性 此便延长了刀具的使用寿命 ， 并提 铝制件 、 钢制件和钦制件加工时便

的特点 。 加工 中 心 高了加工件的精度 。 可缩短加工周期 ， 由此降低单件加

的设计理念要求在高进给力的情况 工成本 。

下 ， 在 里有一个闭合 监测心轴振颤情况 公司研制 的

的能量通道 ， 且机床机架仍能保持 采用 心轴监控系 系列机床是标准型机床 ，

特殊的稳定性 。 结合心轴在高转速 统可以监控加工中心的工况并使加 可在短期 内为客户供货 。 该系列机

状态时达到高扭矩 ， 这样 ， 该系列 工工序达到最佳化 ， 包括心轴的振 床的特点是设置时间短 ， 可快速投

的加工 中心便可适用于钕制件 、 钢 动 、 轴承温度以及转数 ， 同时还可 产运行 。
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