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使用手持钴具
省略输送环节和时间

通过在立式车床上将气动手持钻具作为固定安装的辅助元件来使 ） 丨 丨 ，
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短加工时间 。 这种手持钻具 吋以为 型编织机的基座钴孔 ， 而这些孔则 ） 丨］于后续端面车削过程中

对工件进行固定 。

文 ＩＦ ｌｏｒ ｉａｎＥｃｋｅｒｔ

‘了 对圆型编织机主环进行加工 ， 设备上并接受车削加工 ， 再接受镗孔和工位运送此类部件是
一

件很 费 时费力
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ｅ ｒ 公司在完成对工件第

一 继续加工 。的事情 ， 这是 因 为基座 板 的直径达到

端面车削加工之后 ， 即对圆型板坯件的在过去 ， 笨重 的 编 织机基座必须１ １ ００
￣

１ ６ ８０ ｍｍ ， 而且还需考虑到每台生

四个支撑孔进行钻削 。 主环属于塑料纤被运送到 生 产车 间 另
一头 的某个工位产设备所需的换装时间 。

维编织机的核心部件 ， 它需要四个钻孔 ，
上接 受加 工 。 生产过程 中 的此类瓶颈

以便在另
一

侧获得安全支撑 。 通过这 四 应该得 以解决 。 Ｓ ｔａ ｒ ｌ ｉ ｎ ｇ
ｅ ｒ 公司每年生 利用手持钻具避免预钻孔

个钻孔 ， 编织机的端面可被固定在立车产高达 １ ４００ 件主环部件 。 向 独立加工目 前 ， 诸如运送和换装等工序均可
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图 ２ 通过在加工设备上内置手持钴具 ， 可以省去另
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个加工工位的中间

输送环节及其成本
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司的 Ｌ ＢＢ３６ 型气动手持钻具来完成相应的任务 。 手持钻具的

额定转速可以达到 ５ ００ ｒ／ｍ ｉｎ ， 因此无需作事先预钻孔 ， 而是

在 Ｓ２３ ５ ＪＲ 钢材上直接钻出支撑孔来 。

Ｓ ｔａ ｒ ｌ ｉ ｎ
ｇ
ｅ ｒ 公司技术专家所釆用 的是

－
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型螺旋切瞧具 。 此加工步骤安全可靠 ： 拥有 ｍｏ

。

角 的特殊§

钛 － 亚硝酸盐钻具在切割力上大大超过了其他常规钻具。 Ａ ｔ ｌ ａ ｓ
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要求 。 为了能够在立车上直接使用钻具 ，
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具上配备了 自主开发的刀夹 。 而对于手持钻具細定 ， 可以利｜
用 支撑手柄上的柱形夹持面 。 对此可以舍去辅助手柄 。 通过所、
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获得的 自 由面 ， 可 以在无需任何更改的情况下使手持钻具与支Ｉ

架实现紧固连接 。；
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环卡盘 ， 翻是这种卡盘在力矩传输上要比其他标准快速卡盘ｒ
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表现更佳 。 通过加工流程的改变 ， 每个工件的加工过程较之以＜^

往可节省约 １ ０ｍ ｉｎ 的换装和加工时间 。 即使所设计的气动刀Ｊ
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具是以手持钻具方式出现 ， 但它作为生产设备的可靠组成部分 ’＾參
在实际工作中表现不俗 。 Ｓ ｔ ａｒ ｌ ｉ ｎｇ ｅｒ 公司的批量生产也达到 了＿
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更好的经济效益 。 ＣＥ１
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