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加工中心

大型加工中心

可精确加工辊身部件

针 对 所 谓 的 轮 箍 （ 即
一 种 压 缩 装 置 的 辊 身 ） 侧 面 部 件 的 加 工 ， 可 采 用

一

台 具 伤

１ ６００ｍｍ Ｘ１ ２５０ｍｍ 夹持面的加工中心。 与以往的镗床相比 ， 这种加工中心 可以提高生产效率 ， 并

能达到 ＩＴ５
？

ＩＴ６ 的质量。

文 丨Ｗｏ ｌｆｇａｎｇ
Ｋ ｌ ｉｎ ｇａｕｆ

Ｂ
ｏｍ ａ ｇ 公 司 向市场提供种类繁多此类设备 的核心部件便是一种带有馈２ ０ １ ３ 年初建立起 了

一

个新的车 间 ， 即

的压缩装置 ， 从园艺和景观 ，

一 给系统的辊身 ， 专业术语称之为轮箍 。 所谓 的 轮箍工厂 。 工厂每年大约生产

直到 交通道路和大型堤坝建筑 。 针对它属于 Ｂ ｏｍ ａ ｇ 公司的策略性核心竞争１ ５ ０００ 件大小轮箍 ， 而且趋势仍在上升 。

普通地面和沥青地面 的夯实任务 ， 通力产品 ， 因此 由 公司 自行制造 。Ｂｏｍａｇ生产主任 Ｋａ ｉＲ ｉ ｅｄｅ ｌ 解释说 ：

“

轮

常使 用 振动辊装置 。 振动辊一方面通箍工厂在我们的话语 中是
一座制造岛 。

过 自 身大于 ６ｔ 的重量来影响压缩效果 ， 每年生产约 １ ５ ０００ 件轮箱因 为在那里可 以生产 出 各种特征和各

另
一方面通过 振动 来 影 响压缩效 果 。为了确保最佳生产条件 ， 该公司于种规格的轮箍 。

”

在新的轮箍工厂里 ， 每件产品均需

ｊｆＩ接受各个工位的加工 ， 用于轮箍材料和

‘

“Ｉ
麵部件以及所有安装附件的板材将会

／＾

被送到厂区 ， 属于此类的还有轮箍和馈

？

给雜赚腿动部分 。 板材先通过喷

／；：砂除锈处理 ，接着再分成大小轮箍纖 ，

／ｖ， ＼

＾
，｜

ｉ侧在多条线上被誠酵 ， 然后再通

碰ｓ娜人桃練断趣 ， 最后焊上

侧面部件 （也被称为 圆盘 ） ， 并对其 圆

周缝进行施煌 ， 由此对轮箍进行封闭 。

针对沥青轧滚任务 ， 对包括纵 向缝

－１ 在＿針外套进行鮮削 ， 因为这种

更加需要高的随和表面质量 。 由于压

—＾ｎ？
ｉ
祖只与碎石和泥土接触 ， 因此其部件

图 １ 加工中心的可伸缩滑枕可以确保设备的稳定性并可促进短刀具的使用 。 由此可以降低干扰性振
无需接受：精车削 ’ 唯有纵 向 ‘掉 纟逢需 ；要被

动的风险加工平整 。

４０ＭＭ现代制造 ． ？ １１ｉ金雇 ＤＤ工２０ １ ５
－

０９ｍｗ ．ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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ａＭ咖外 ， Ｈ Ｅ Ｃ １ ６⑷ 型设备是整个轮箱工厂
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ｆ
‘

我 丨 丨

＇

］ ｆ范 够 很 Ｗ 松地 达 到 丨 Ｔ ５ 和 Ｉ Ｔ６ 的

／
＇

＾ｉｆｌ ｉ
‘

＾备作业稳定

＼ＨｉＭＵＭ＾Ｗ
丨

此夕卜 ，
咖 圆型设备細满

＜ｍ
狀可難棚醒 。 有了職滑枕 ，

”

，ｇ
＾ｍＭＢ ｏｍ ａ

ｇ 公司 即可深入到 轮箍 内 部进行

免，磁＿ｊ

加工 ’ 例如对轴 孔进行加工 。 ｗ ｏ ｂ ｉ ｄ ｏ

解释说 ＝

“

有 了 可控滑枕 ， 我 们在大多

１％ 邏 ＿兄 下就可 以 使用 短 刀 具 。 相 比 较

ｉｍｍ
‘

爾９
容易 产 生强烈振动 的 长刀 具而言 。 当

图 ２ 加工中心的夹持面达到 １ ２５０＿ ｘ＿＿
 ’ 弧对干涉直径达到 ３＿＿

遇 到
－

个共鸣部件时 ， 长刀具就尤其

能显现出 其优势来 。

”

振动 阻尼型钻杆在加工侧面部件

技术禾Ｕ用率至少达 ９ ５％益 ， 我们认为这种 系统能够提供最好 时本身就会遇 到其使 用 极限 ， 因 此这

对侧面部件进行加工 ， 需要铣削 出的 编程。

”

生产主任这样解释说 ：

“

针位 Ｂ ｏｍ ａ
ｇ 专家总结说 ：

“

使 用 滑枕 的

一

个镜像面 ， 并设置相应 的 孔位 ， 以对 中 央切 削 区域 ， 我们 有 自 已 的 编程结果 显然更好 ， 而且费 用 更低 。 有 了

便对液压元件进行螺栓固 定 。 此外也部 门 ， 他 们 可 以实现离线工作 ， 因 此滑枕 ， 我 们 终究可 以使用 相 当 省 钱 的

要对轴 孔进行加工 ， 以达到所需 的配那里所采用 的控制 系统有着 不
一

样的标准型刀具 ， 而无需采 用 高费 用 的模

合尺寸 。 然后 ， 轮箍还需接受 喷漆和尺度 。

”

块化刀 具 。 由 此 出 现较高 的 基 本投资

把驱动及所有液压元件进行安装 的预费用 ， 而非较高的损耗费用 。

”

装配工序 。 而且 ， 轮箍 即 可把预装配卧式加工中心具备模块化结构生产主任 Ｒ ｉ ｅ ｄ ｅ ｌ 赞 同这样
一

种观

完毕的轮箍送到最终装配车间里 。Ｈ Ｅ Ｃ 系列 的所有卧式加工 中 心均点 ：

“

总 的供货 技术方 案 的性价 比决

为 了 能够从技术和经济上实 现最以模块化结构设计而见长 。 这种结构定 了Ｈ ｅ ｃｋ ｅ ｒ ｔ 公 司 每 笔 业务 的 成 败 。

佳加工 ，
Ｂ ｏｍ ａ

ｇ 公司 装备 了两 台 翻新包含 了 主要部套 、 刀具搬运和工件搬Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公司通过提供 Ｈ ＥＣ１ ６００ 型机

了 的铣镗床和一 台 Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公 司新 的运的功能元件 、 工作轴和 ＣＮＣ 控制等床设备 ， 可 以最好地减轻我 们 的工作

Ｈ ＥＣ１ ６００Ａ ｔｈ ｌ ｅ ｔ ｉ ｃ 型加工中心 。 这台方面 内容 。 功率强劲 的主驱动可确保负担 ， 并且在价格上也具备优势 。

”

加工 中心于 ２ ０ １ ３ 年 ４ 月 随主设备
一

并很高 的单位时 间切 削量 、 动态调节轴虽 然 Ｈ ＥＣ１ ６ ００ 型机 床设 备 因 大

被投人到新厂房里接受调试 。和 刀具快速更换可降低无生产率的辅小规格原 因 无法对所有轮箍进行加工 ，

Ｒ ｉ ｅ ｄ ｅ ｌ 对投资的解释是 ：

“

每个加助 时 间 。

“

由 此 ，
ＨＥＣ１ ６００ 型设备可但 自 从投产 以 来 ， 这款机床设备在部

工 区域都必须在技术和 经济上能够与以达 到 所需 的 ， 并且 比 另 外两 台机床件加工上便可 以达 到 满 负荷运行 ， 实

外部供应商保持 同
一水平 。 因 此 ， 我更高的生产效率 。

”

Ｓ ｃｈｅｍｍ ｅ ｒ 如是说 。现很高 的生产 效率 。 其他剩余工作则

们在做新 的投资时会在设备能力上提拥 有 １ ６００ｍｍｘ１ ２５ ０ｍ ｍ 夹持面可 由 另 外两 台 经过 翻新 的机床设备来

出 很高的要求 ， 并与市场报价进行精的加工 中心还可 以满足其他要求 ， 并承担 ， 这两台设备仍能很好地适应这

确的 比较 。

”

与两台现有的铣镗床相 比 ， 由 Ｈ ｅ ｉ ｄ ｅ ｎ ｈ ａ ｉ ｎｉＴＮ Ｃ５ ３ ０ 系统进行控些工 作 。
Ｒ ｉ ｅ ｄ ｅ ｌ 考 虑 得很 实 际 ：

“

只

新 的 卧式加工 中 心可 以达到 较高 的生制 。 编程工作可在现场简易进行 。 这要生产情 况没有改变 ， 我们就能一直

产 能 力 ， 其 技 术 可 利 用 率 至 少 达 到种控制 系统与 紧凑型热对称设备结构 、 就这样使用 下去 。 如 果 真 的 出 现 了 需

９ ５％ 。 此外 ， 设备被整体封闭起来并具轨道导向和所有线性轴上的数字 ＡＣ 进要继续加大产能 的 时候 ， 我们也会把

备
一个吸收气溶胶蒸汽的吸收装置。给驱动系统一起 ， 构成了精确加工的基Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公司视为是我们首轮洽谈业务

程 序 编 写 也 具有 很 重要 的 意 义 。 础 。 属于轮箍工厂领导小组的 Ｇ ａｎ ｇ ｏ ｌ ｆ的对象之
一

。

”

毕竟 Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公司还有
“

由于我们在轮箍工厂里的工作针对性Ｗｏ ｂ ｉ ｄ ｏ 被 Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 加工 中 心所折服 ： 更大规格的机床设备 ， 例如 Ｈ Ｅ Ｃ１ ８ ００

强 ， 所以从 Ｈ ｅ ｉ ｄ ｅｎｈ ａ ｉ ｎ
－ＣＮＣ 上十分受

“

除 了其他新型和较小型的加工 中心之型机床或 ＢＨＣ 型系列机床 ？ｍ

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎｆｆｌ ｌｔ金雇ｆｆｌ）工２ ０ １ ５
－

０９
■

ＭＭ现代制造４ １


