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￣用于更广应用范围的新的 Ｎ３０ 系列机床

Ｐ ｉｊ／Ａ＞ｒ^ ｖＸＦ－７１ＵＩ 人 年田１午 験瞧猶－

种复合艘的床身 。

质量 、 热惯性和阻尼均较大的倾斜床身

在大约五年前所推出 的较小型的 Ｎ２０ 系

列设备中就已经表现不俗 。

修订版系列 ＣＮＣ 倾斜床身车床以其高稳定性和高阻尼怍以及复合造型

而见长 。 车削长度范围可达 ４ ５００ｍｍ 并可通过
一或两个转塔刀架来实现对轴 线性导向和滑动导向相结合

的灵活加工 。混合导向方案也被引 用 过来 。 这种

方案 由作为纵 向和横向滑靴辅助阻尼面

文 ｉＭａ ｒｔ ｉ ｎＳｏｎｎｅｃｋ的大尺度线性导向和滑动导向的结合体

所构成 ， 由此可以额外加大机床的阻尼

特性 ， 快速降低生产 中的振动 ， 从而极

于 Ｃ ｈ ｅｍｎ ｉ ｔ ｚ 地 区 的 Ｎ ｉ ｌ ｅ ｓ
－和使用 寿命长的特征见长 。 最大的车削大提高工件表面质量和刀具使用寿命 。

１一＾ Ｓ ｉｍｍｏｎｓＩｎｄｕｓｔｒ ｉ ｅａｎ ｌａｇｅｎ 公司在长度为 ８ｍ
， 摆动直径为 １ ． ５ｍ

， 从倾新型机床设备上的温度调节和大扭

ＡＭ Ｂ 展会上展 出 了其从倾斜式床身机斜式床身机床机床直至整体加工系统 ， 力直接驱动可以向工件和刀具主轴提供

床机床系列 中改进而来的 Ｎ ３ ０ 型 ＣＮＣ—应俱全 。 改进工作的 目 的在于 ： 更多无间隙的扭力传输 。 由于省去了减速元

车床产品 。 共有六种规格型号的设备在的效益 ＝ 更多的余量 ＝ 更少的寿命周期件 ， 因此设备几乎没有磨损 ， 而动力性

外观上并无大的改变 ， 但在其 内部发生费用 。却很高 。

了很明显的变动 。 这些变动持续提升了中 等造型的 Ｎ３ ０ 设备获得了更新 ，

Ｎ３ ０ 型设备的使用 价值 。 设备标准模块其摆动直径为 ７８０ｍｍ（有 Ｙ轴时为 ８ ８０在加工载重车曲轴时铣削工艺

化结构方案以加工精度高 、 切削速度快ｍｍ
） ， 车削长度达到 ４５００ｍｍ

。 所设计 更加稳定

所 展 示 的 Ｎ３０ＣＭ 型 曲 轴 铣 床 在
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名 的 长

Ｖ 处 。 在对醒载重车 曲轴的外轮鍵行

麵卩工时 ， 續■髓的稳定性和

＿ｐｉ尼特性有着很高的要求 。 特别是在采
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ｊ用两套 ８０ｋＷ 同步作业的铣諷组对曲
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轴侧部进行加工时 ， 自 身并不稳定的 曲
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侧柳ｍ ｉ 續 丨』高的要求 。
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一＿ 和齿数为 ４８ 和 ５ ２ 的 圆盘铁 刀对带
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削截面大于 ０ ．４＿ 时 ， 铣削过程是稳定

ｊ襲 吸
的 。 这种机床设备将会在欧洲最大和独
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带有通用型车铣镗功能铣刀和 Ｈ ＳＫ６３ 高速加工轴的 Ｎ ３０ＭＣ 型倾斜床身机床设备司投人使用 。
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