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机床

转子生坯的绿色加工

、

可变气门 时綠 職舰陳

的相位进行调节 ， 从而使得气 开起 、 关闭的时问随发动机转速的变化而变化 ，

以提高充气效率 ， 增加发动机功率的系统 。
■

、

粉末冶金 转子

系统的执行机构——相 着诸多难题 ， 如 易 碎 、 掉渣 、 去

位器 中 的核心零部件 ， 如链 毛刺等 。 瑞士精机通过与奥地利 也是影 响加工精度和 刀具寿命的

轮 、 定子 、 转子和端盖等大多采用 米 巴集 团 的共 同开发和 合作 ， 对 重要因素 ， 由于生坯是 由不同的金

粉末冶金工艺 。 粉末冶金技术 以 工艺参数 、
工 装 夹具 、 刀 具 、 上 属 粉末通过粘结剂压制 而成 ， 金

其少 无切削的绿色制造特性 、 良 下料系统 、 去毛刺 、 真空吸尘装 属粉末都保持着各 自 的物理属性 ，

好的材料适应性 、 可塑性以及经济 置的反复验证和 不 断优化 ， 实现 其颗粒的大小 、 硬度等都不一样 ，

性 ， 在工业上得到越来越多 的应 了加工精度 、 效率 、 成品合格率 、 并且颗粒之 间存在较大空隙 ， 刀

用 。 而移相器 中 ， 最核心 的部件 刀具及其他辅助系统的最佳匹配 ， 具在加工过程 中承受着频繁 的冲

就是转子 ， 转子上设计了许多孔 、 开 发 出 了最适宜生坯加工 的工艺 击 ， 导致刀具极易磨损甚至崩 刃 。

沟槽等几何要素 ， 其中轴 向孔 、 端 和机床配置。 而瑞士精机只需要使用 涂层硬质

面沟槽都可 以通过模具压制 出 来 ， 瑞士精机回转式组合机床 ， 进 合金刀 具就可 以满足要求 ， 同样

但径 向 油 道和 凹 槽 却 无法压 制 ， 行转子径 向 凹槽和油道孔的加工 。 的刀具 ， 在瑞士精机机床上使用 ，

只 能通过二次加 工来实现 。 传统 机 可配置 个或更多工位及高精 其寿命是 采 用 硬加 工工艺 的

的加工工艺一般是在烧结之后 （有 度数控 转工作台 具有极高的精 倍 ， 极大地提高了刀具的寿命 ， 同

的需要淬火 ） ， 使用高速加工中心 ， 度 ， 模块化夹具的重复定位精度高 时大幅降低了生产成本 。

对径向 凹槽和油道孔进行硬加工 。 达 。 对于生坯来说 ， 装卡系

其优点是柔性好 ， 适合 小批量生 统的夹紧力至关重要 ， 瑞士精机
一次装卡 ， 全 加

产 缺点是刀具 寿命短 、 刀 具 成 经过反复 的研究 ， 对 比不 同 的夹 基于以上各项优越性 ， 加上高

本高 、 毛刺难处理 、 工件氧化生锈 、 紧方式与夹紧力 ， 分析加工效果 ， 速 电主轴 ， 瑞士精机组合机床成

节拍长等 。 最后决定采用 液压驱动 的膜片 式 功实现 了 高精度 、 高效率 、 大批

卡盘 ， 通过对夹紧力 的禱确‘整？ 量 的 加工 ， 并且在
一

台机床上实

组合机床与绿色 实现了转子的高精度 、 高产能 、 高 现了
一

次装卡 ， 完成全部车沟槽 、

通过对圭坯进行软加工来 减 成品率的稳定加工 ， 避免了 因夹紧 钻油道孔 、 去毛刺 、 工件清洁等工

少节拍 ， 提高 刀 具寿命 ， 减少生 力不适合而导致废品的情况发生 。 序 。 而这些只需要
一

套程序 、

一

台

产 成本 ， 从而 可 以实 现 转 设备的水 、 电 、 场地费用 。 可以说 ，

子的大批量 、 低成本的真正绿色 提高刀具使用寿命 一

台瑞士精机组合机床就相 当于

加工 。 但对生坯进行加工 ， 存在 对 刀具 的设计和 材质 的选用 一

条小型生产线 。
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