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加工中心

精密加工中心
加工任务量相匹配

“

通过模块化措施实现飞跃
”

的大标题所描述的是一种最新研发的 、 在技术和经济上都得到最佳

化改进的加工中心 。 这种加工中心由 个加工模块构成 ， 用户采用这种模块可以依据生产任务情况

和工件复杂程度来对设备进行配置 。

文 丨

造 铸铁涡轮增压 统设计有些不同 。 涡轮增压器外壳 种加工方式 ， 型

器机壳的生产厂家因投资采 的五种模型在
一

次装卡过程中可接 加工 中心可以达到 ± 的公

用 公司 的 新的 受 道工序和五个半面的加工 差和 的加工能力系数 。

型加工设备 （ 图 ， 帮助 （如车削 、 铣削和镗削等 。 通过这 在生产批量为 件

其单件产品的成本降低了 。

这种新翻工设备的设计与传
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采用 公司的

的单件制造成本可以降低
『
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会 出 现拥堵现象或等候时间 。 工

牛托架成对地通过 个双爪更换

臂被从 个模块传送 到 另 个模

‘

：
的刀具

图 用于涡轮増压器的压縮机外壳 图 型设备加工范围的另
一

个例 每个模块均拥有六个 内插轴 ，

子便是涡轮增压器的叶片
廿 士 人
其 中有两个轴为工作主轴 。 在每

个工作主轴上设有
一

个 固定 的可

的情况下 ， 生产厂家每年 的 涡 轮 工件 容纳 个刀具储位的 刀具库盘 ，

增压器外壳加工量大约为 的五 个半面进行一次装卡加工 ， 即在每个模块上可 以换人 把刀

件 。 在企业决定采用 公司 如 果算上 自 动换装情况 ， 则可 以 具 。 加工 中 心在配置全部 四个模

的 型加工 中 心 对工件的六个面进行加工 。 由 于 块的情况下可 以拥有 把刀具 ，

之前 ， 企业需要 名 员工 、 台 加工 中心最多可设有 四个独立加 并且可以实现无换装 的连续生产 。

加工设备和
一

个 的 加工场 工模块并可分级地与具体加工任 无论是针对车 削 、 铣 削 、 镗销 、

地 ， 在加 工过程 中需要进行两次 务量进行 匹配 ， 因 此用 户可 以根 铰 孔 、 绗磨 ， 还 是 倒 棱 、 扩 孔 、

装卡 ， 不 同 的加工工序需要分别 据 自 身 的具体要求来对设备进行 攻丝 、 滚花 、 雕刻 和去毛刺 ， 每

在多主轴 加工 中 心和 自 动车 床上 投资和配置 。 工件装卸模块加上 个刀具都会通过
一个芯片得到 编

进行 。 迄今为止 ，
工件 的装卸过

一个加工模块 即可具备加工功能 。 码 ， 并 由读取器加 以识别 。

程均 由 人工操作 ， 仅换装 时 间就 如果生产任务量增加 ， 则可继续
一

个 电子测量 系统对刀具磨

需要 。 添加模块 ， 且无需考虑其他诸如 损状况进行监控 ， 并 负责及时 向

在采用两套 切屑 输送装置和冷却机组等辅助 设备换入翻新完 毕 的新刀具 。 在

型加工 中心之后 ， 企业对 设施 。

一个操作人员 即 可操作所 换刀过程 中 ， 系统还可 以识别 刀

于处理相 同 的产量只 需要六名 员 有模块 ， 毛坯件 的上传和工件 的 具是否存在断裂现象 。 两个工作

工
， 所需场地也只需 。 工 下传也可不用 手工操作 ， 由 内置 主轴配备有 刀座并进

件的全部加工均在一 台设备上进 的传送系统 自 动操作 。 工件 的去 行交替作业 ： 当
一个主轴在加 工

行 。 使用 这种配置 ， 目 前整个换 毛刺和清洁工作可 以在取件模块 工件时 ， 另
一个主轴就换上下

一

装时间仅需 。 上与主要生产流程 同 步进行 。 即 把刀具 。

型 使采用 完整 的所有 四个模块的生 工 件 可 以 沿 着 垂 直 的 轴

设备不仅像传动机械那样工作效 产方式 ， 在工件加 工流程 中 也不 旋转 ±
°

和 沿着水平 的 轴

率高 ， 而且能在很短的搭设时间

内达到 加 工 中 心所典型具备的很
一

高的 换装灵活性 。 此外 ， 该设备

还能实现 翻工髓、 全 自

动生 产流觀膽讓少

的情况下实现无限循环装载作业 。

切削速度飞快
、

，

设 备 最 大 可 以 对 图 这种泵外壳也可以在 型设备上实现经济性加工
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旋转
°

。 尤其是切入车 削 作 个 循 环需 要

业 ， 设备可 以 利 用 轴 来达 到 。 用 时

翻工中心还可 而 在 加 人 第

以配置 些装配功 能 ， 例如对导 二个模 块 之

向套和定位销的装配 。 后 ， 加工循环

时 间 则 缩 短

模块系统兼容性 虽 ■ 为 在添

加工 中心的 四个 力 力口 第 三个模

工模块构成 了 个贯通性 良好 的
‘

块 之 后 ， 加

系统 ， 无任何干涉性的接 口部位 ，

“ 工 循 环 时 间
图 通用型喷淋系统的喷嘴托架

也无任何影响加工精度的 因素存 就只需 。

在 。 设备上的所有轴均配备 了直 很好承受住最大 的加速度 。 采用

接行程测量 系统 ， 其无线测量探 轴 可 以承受高 达 的进 型加 工 中 心 不仅能加工涡 轮增压

头负责对基准位置的 自 动测量和 给力 ， 在大功率切 削 作业 中 确保 器 外壳 （ 图 ， 对于很多其他高

计算 。 每 当该系统把工件传递给 安全和精确 的 加 工 。 在设备 刚性 要求 的部件 ， 该设备也能够改善

下
一个模块时 ， 都会测得该工件 设计和 轴稳定 的基础上结合 其性能并进行加工 ： 例如 系

的 准确位置和排列状况 ， 所测得 使用 接 口 ， 可为高度可重 统外壳 、 涡轮增压器叶片 （ 图 、

的数据可供后续的加工工序参照 。 复定位和装卡创 造条件 。 在加 工 通用喷淋系统的喷嘴托架 、 泵的外

由于该系统可 以对各个夹持尺寸 过程 中 ，

一

套 闭 锁空气系 统不仅 壳和冷却单元等 。 由 材

差异进行补偿 ， 因 此可 以显著降 可 以保持接 口 部位的 整洁度 ， 同 料制成的 外壳在 四模块加工

低工装卡具的制造费用 。 时也可提供所需 的最大为 中心上的年加工量可达 件 ，

即使需要多 次反复装卡和变 的夹持力 。 所需使用的刀具的数量达到 把 。

换使用各种不同的夹具 ， 加工流程

也可达到极高 的精度 。 所使用 的 采用能源反馈系统 复杂高精部件的

工件托盘的重复夹持精度可达到 降 生产成本 大 量加

± 并可接受编码 ， 以满足可 在不久 的将来 ， 能源费 用 将 液压泵外壳 （ 图 的年加工

能出现的无序加工的特别需求 。 会越来越高 ， 能 源效益将会成为 能力为 件 ， 每件加工循环

为 了 确保高精加工 ， 多个 因 新投资釆购决策 中 的
一

个重要 因 时间为 。 对于 车削

素需要相互配合 ： 素 。 恰巧 ， 型加工 中心可 毛坯件 ， 需要采用三模块加工设

在装载和 卸 载模块上 ， 探 以满 足人们 的期待 ： 在标准机型 备 、

一个装卡工序和八把刀具进

头会对毛坯工件进行检测并在本 上设置 了 能源反馈系统 。 该系统 行加工 。 由 于所加工 的外壳尺寸

阶段 即把超 出 公差范围 的次品件 可 以节约能源消耗并提高能源效 各有不 同 ， 加工作业需要与外壳

剔 出 。 率 。 从企业经济效益上看 ， 设备 的各种几何外形进行匹配 。

控制 系统把测量结果 用 于 占地面积较小 ， 有助于降低生产 通用 型喷淋系统的喷嘴托架

自 动坐标计算 。 在各个加工模块 成本 。 由 同
一个部件系 列 中 的三个不 同

的在线测量过程 中 ， 测量探头依 由 于设备可对任何可 切 削 材 单件构 成 ， 其在三模块加 工 中 心

据基本面 、 孔和轮廓进行测定 。 料进行加 工 ， 所 以其可为各领域 上的年产量达到

控制 系统根据测量结果对 的小批量和 中等批量生产 的进一 件 ， 包括所有镗铣工序 。

工件零点进行纠 偏 ， 或对系统状 步优化提供条件 。 由 于每个模块 加工 团 队以其丰富的

态进行确认 。 自 身就构成 了
一

个加工单元 ， 因 专业知识 ， 对产 品进行研 发和对

工 此一旦增 加 了
一

个新模块 ， 生产 生 产设备进行规划 。 这也有助于

控系统可 以执行概要编程 、 诊断 、 效率就会 自 动提升 ， 生产成本就 在经济性方面对生产工艺 的进一

生产数据管理和 模拟 。 会下降 。 这里有
一

个实际的例子 ： 步优化 ， 尤其是对样机的研制 和

设备紧凑和结实的造型 可 以 采用
一个模块加 工一种工件 ，

一 产品更新换代的定型制造 。
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