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走进行业

机床

ＸＸＬ机床注重精度和灵活性

大就意味着不准 ：但这种情况已经不会再出现 。 在加工 ＸＸＬ 超人部件时 ， 架式 （
ＦＯＧ ＳＤ４０ 型 ） 铣削加工中心可

一

对精度的要求在 口 益提高 。 此外 ， 在大部件加工方面 Ｈｉ出现了向高度灵活的次性装卡对高达 １ ３ｍ 的大型驱动轮进

多功能设备的发展趋势 。行车削 、 铣削和镗削等加工精度可达到

２０－２５ｎｍ 。 这不仅要归功于机床设备的

文 ｉ Ｊ Ｕ ｒｇｅｎＳｃｈ ｒｅ ｉｅｒ刚性构造 ， 同时也要归功于设备的 Ｕ 型

基础 。 这种基础也不像其它设备的基础那

样深 。

Ｄｙｎａｍ ｉｃｓＡｃｔ ｉｖｅ 稳定器可以确

保加工表面质量

７＋重达 ２００ １ 的超大型部件进行精密Ｂ ｉｍａｔｅｃＳｏｒａｌｕｃｅ 公司通过其 Ｄ
ｙ
ｎａｍ ｉ ｃｓ

麵 ， 是 Ｓｋｅｔ 公動－

项业务 。 欧 Ａｅ ｔ ｉｖｅ 稳定器可以聽用户在铣削作业

洲用户把其棱形和旋转对称的大型工件 巾避免设备振动并使删效率最大提高

翻位于马德里的加工厂进行加工 。 Ｓ ｋ ｅ ｔ ．３００％
， 从而翻更好的表面质量和更高

的上级总公司 即 Ｅｎｅｒｃ ｏｎ 公司也属于其 的切削量 。该系统的诀窍在于其执行器上 ’

“

用户
”

之一 。 Ｓ ｋｅ ｔ 为这家风能设备制造？｜这种执行器可以生成实时反向振动 ， 如同

厂家生产环形发生器 、 定子钟罩 、 定子轮 流行的无噪耳机
一

样可以消除振动 。

毂和轴颈 ， 对此 ， 所有机床设备需要达到 Ｓ
ＩＩ１针 对 很 多 制 造 厂 商 在 加 工 大

很高的质量标准 。Ｈ件 时 希 望 提 高 设 备 灵 活 性 的 问 题 ，

对于 定子轮毂 的 加 工 ， 这 家位于５
＾ ％ ，墓■

＾二４—ＪＢ ｉｍａｔｅｃＳｏｒａ ｌ ｕｃｅ 公司也感同身受 。
Ｆ －ＭＴ

Ｍ ａ
ｇｄ

ｅｂｕ ｒ
ｇ 地区的 ＸＸＬ 加工厂商使用 了型多功能机床设备集成了车削 、 铣削和

Ｃｈｅｍｎ ｉ ｔｚｅｒＵｎ ｉｏｎＷｅｒｋｚｅｕｇｍａｓｃｈ ｉｎｅｎ 公司 細等功能 。 大型部件 由此可以接受省

麵台带有压板和 ２ＧＧ ｍｍ 镗轴的 ＰＣＲ＾时省费用 的五翻工 。 设置在床身上的
图 １ 带有压板的 ＰＣＲ２００ 型 Ｕｎ ｉｏｎ 卧式铣镗床可

２００ 型卧式铣镗床 。 该设备拥有 １ ２８ｋＷ用于 ｓｋｅｔ 公司对 Ｅｎｅ ｒｃｏｎ 风能设备转子轮毂的加旋转工作台适用于立车车削和精确定位 。

驱动功率、
丨 ６５ Ｎ

＇

ｍ 力矩和 ２０００ ｍｉｒ＾ 转工
， 加工精度可以达到 ０ ．０２ｍｍ通过 自动回转头 ， 可以从任何倾斜角度实

速 ， 适合于加工此类工件 。现对工件的加工 ， 而无需重新装卡 。 设备

中同时接受五面高效加工 。
Ｕｎ ｉｏｎ 机床设的纵向行程可以达到 ４０００ｍｍ

， 对笨重辉

Ｕ ｎ ｉ ｏｎ 机床设备可对转子轮穀 备在三班作业 中可以完成对整个转子轮 接件的加工变得轻而易举 。

毂的机械加工 ， 而且加工精度可以达到可供选用 的托盘系统可在设备范围

铣镗 床设备在 Ｘ 轴 向上可 以行走０ ．０２ｍｍ 。 该机床设备配备有振动阻尼的之外对工件进行装卡和换入 ， 达到节省时

６ ｍ
， 在 ｙ 轴 向 上行走 ５ ｍ 。 由 于 ＰＣＲ祷铁床身和大尺度的导向轨以及带有静间的 目的 。 以往需要在三至四台设备上接

２００ 型设备的工作台最大可以负荷 ７５ｔ 重液调节系统的导向装置。受加工的工件今天只需在
一

台 Ｆ－ＭＴ 型设

量 ， 因此它也适用于常规设备制造任务 。在 ＸＸＬ 铣 削 加 工 方 面 ， 对 加备上且只需一次装卡接受加工 。 以往需要

工件被夹持在 ３ ．５ｍｘ３ ．５ｍ 大小的旋转工 精 度 的 要 求 也 越 来 越 高 。 奥 地 利几名设备操作人员 ， 现在也只需
一

名设备

和推移工作台上 ， 可以在
一

次装卡过程Ｄｏ
ｐｐｅ ｌｍａｙｒ 缆车制造公司 Ｄｒｏｏ

ｐ
＋Ｒｅ ｉｎ 台操作人员即可 。 ＧＫ］
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ＭＭ现代制造６ ５


