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灵活的传输中〇
可简化生产过程

复杂的批量部件往往需要全部的生产线来加工。 位于奥地利 Ｔ ｒ ａｕ ｎ 地区的一家机床制造厂商

开发出
一

种设备方案 ， 通过这种方案可以把工件输送给刀具 ， 由此可以取代小型生产线和多台加

工中心 。

文  Ｉ Ｗａ ｌ ｔｅ ｒ Ｈｏｆｍａ ｎ ｎ 和 Ｍ ｉ ｃｈａｅ ｌ Ｅ ｌ ｓ ｉ ｎ ｇ
ｅ ｒ

ｎ
ｇ
ｅｒ 公司制造传输中心设备 。 此类设在很短的距离上决速经过大量刀具 ， 而不多可以加工 ５００ ０００ 个工件 ， 加工精度很高 。

备常常可被用于对汽车传动系部件会发生干涉 。 每把刀具都按照加工所需而

的加工 。 与常规的加工 中心不同 ， 在采用设计和单独驱动 ， 在设备作业区里也有各在加工各种类型工件时的优势

此类传输中心时 ，
工件 自 己移向刀具 ： 它自的固定位置 。 此类 ＨＣＸ 传输中心每年最由企业创建者 Ａ ｎ ｔ ｏ ｎＡ ｎ

ｇ ｅ
ｒ 所研发

５８ＭＭ 现代制造 ？

 ｉ ５ ？ 丨ｆ金園 ／ ） Ｄ工２０ １ ５
－
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的加工 。 与常规加工中心的加工作业量相

比 ， 这种加工工艺可刚时加工多个芯孔

或螺纹而达到更細生产效率 。

：

： ７ｌ 由 于传输 中 心 的每个刀具均拥有 自

己 的主轴 ， 因 此可 以按照各种不 同 的应

用 场 合对驱动 电机和轴 承方 案进行雖

化设计 。 例如 圆盘铁刀可能需要
一

个大

图 ２ 阀雲便是
一

个可以在 ＨＣＸ 型传输中心上接受很好加工的典型例子 ，
因为它需要有非常精确的移

动孔和特别平整的平面要较小的力矩和较高的转速 ， 以提高其

生产效率 、 稳定性和 刚性 。 这种主轴 多

样性以 Ｓ ｉｎａｍ ｉｃ ｓ 传动组合形式得以实现 。

的设备造型在处理有显著特征的部件时铣刀 的 Ａｎ
ｇ ｅ ｒ 设备可 以

一

次性地加工 出可 以 由 部件专 用 的 ＨＣＸ 传输 中心

可充分发挥 出其特长 ， 即在加工此类工所要求的平面 。 所替代 的机床的数量波动很大 ， 基本上

件时 ， 需要用 到各种不同型号的刀具 （ 图 在三 台和十 台之 间 。 它还取决于
一

个工

１
） 。 在此 ， 阀套便是

一

个典型例子 ， 因 每件刀具均为单独 〖区动件是否具备上述的特征 。

“

在批量加工过

为阀套需要有非常精确的移动孔和特别阀套的另
一个特征便是它设有多个程 中 ， 待加工的部件基本上都按照这些

平整的平面 （ 图 ２
） 。 为 了使阀套平面与钻孔和螺纹 ， 对此需要用 到

一

个多轴加工原则来被设计出来 。

”

Ａ ｎ
ｇ
ｅ ｉ

？

公司技术与

配合件达到严丝合缝的贴合 ， 则需要
一

刀头和
一

个
一

次完成的加工流程 。 工件只研发部门经理 Ｒｏ ｌ ａｎｄＨａａｓ 解释说 。

个特别 的粗糙度范 围 。 对此 ， 带有 圆盘需被抬起
一

次 ， 便可完成多个芯孔和螺纹产 品设计和生产资料 以及设备与产

Ｗａ ｌｄｍ ａｎｎＣ３
德国技术 ？ 中 国制造 Ｅ Ｎ Ｇ Ｉ Ｎ Ｅ Ｅ ＲＯ ＦＬ Ｉ Ｇ Ｈ Ｔ ．

Ｈ全新ＭＡＣＨＬＥＤＰ ＬＵＳ机床灯具
． 嫌


－ 机細嘯麟＾＿

ＶＩ ：

沃达迈灯具制造 （上海 ） 有限公司 北京办公室

上海市宝 山 区长建路 １ ９ ９号 ５号标准厂房Ａ １ １ ａ单元 ２ ０ ０ ９４９北京市朝阳区左家庄 中街６号院９号楼豪成大厦 ５ １ ２室 １ ０ ０ ０ ２ ８
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＾图 ３ 工件专用的 Ｈ Ｃ Ｘ 传输中心设备的每个毫米 、 每个动作和每个删作业都是为特定部件的

＿高效加工而量身定制的 。 图中所示为 Ｚ Ｆ Ｆ ｒ ｉ ｅｄ ｒ ｉ ｃ ｈ ｓ ｈ ａ ｆｅｎ 公司阀套的加工方案

品寿命相互间 匹配得越好 ， 则生产效率 精确 的 Ｃ Ａ Ｍ 模 （可以面 。

“

我们在这段时间里只采用 西 门子的

就会越高 ， 生产成本优势就会越大 。 设优化工件路径控制与驱动技术 。

”

Ｈｏ ｓ ｓ ｉｎ
ｇ ｅ ｒ 解释说 ，

“

尤

备运营商可以从并列加工 中受益并降低为 了在 Ａ ｎ
ｇ
ｅ ｒ 传输 中心上使工件无其是汽车行业里的维护保养工人对这种

生产辅助时间 （例如换装时间 ） 。 并列加干涉 、 高速且 以十分之
一

毫米的精度从技术很熟悉 ， 因此有能力能够快速排除

工只需较少的装夹动作 ， 由此可 以提高刀具旁边穿过 ， 需要进行精确的模拟 。

“

我掉可能的故障 。 如果所维持的备品备件

加工精度 。 们 自 ２００ ８ 年 初 以来就 以开放的西 门 子数量还可 以减少 的话 ， 设备运营商就会

ＮＸＣＡＭ 技术方案来对系统进行验证 。 重视此事的 。

”

但对于设备制造厂商来说 ，

控？＾卜偿功能可以确保 １） １１１质量 通过 ３Ｄ 干涉分析 ， 我们 可 以对路径进 零部件供应商能够保持住可供使用 的备

为 了对传输 中心上为数众多的主轴行更好和更快速的优化 。

”

Ｈａａ ｓ 如是说 。品备件又是非常重要的 ： 他们必须在设

和元件进行传动并对众多的 电机进行控Ａ ｎ
ｇ
ｅ ｒ 公司 团 队不仅模拟工件在五备 ２０ 多年使用 年限 内为全球分布的用 户

制 ，
Ａ ｎ

ｇ
ｅ ｒ 设备 配备 了 西 门 子 的 ＣＮＣ轴上的运动 ， 而且也编制相应的后置处提供不依赖于产地的服务 。 因 此 ， 每套

Ｓ ｉ ｎ ｕｍ ｅｄ ｋ８４０ｓ ｉ 电控系统 。

“

针对可同理器 。 对生产相 关数据的管理则 由
一

种Ａ ｎ
ｇ ｅ ｒ 设备的运行不仅仅要通过本公司

时在
一

个空间点上运行的 四轴至五轴 的团 队 中心系统来执行 。 这是
一

款 由 同
一

自 身 的服务 ， 同 时也要额外通过与西 门

２ ． ５Ｄ 加工作业且质量可达 ２ ． ５
￣

３ ． ５ ｔ
， 其家制造厂商所开发的 Ｐ ｒ ｏ ｄｕ ｃ ｔ

－ Ｌ ｉ ｆｅ ｃｙ
ｃ ｌ ｅ

－子公司签署服务合同来保证 。

可重复定位必须达到很高的精度 。 对此 ，
Ｍ ａｎ ａ

ｇ
ｅｍ ｅｎ ｔ （

ＰＬＭ
） 系统 ， 它可把所有工件专用 的 ＨＣＸ 传输 中 心设备的

我们需要
一

套合适的控制 系统 。

”

Ｈ ａ ａ ｓ的基础数据和资源按类别集成到
一

个共每个毫米 、 每个动作和每个切削作业都

说出 了理由 。 用数据库里 。是为特定部件的高效加工而量身定制的 。

Ａ ｎ
ｇ
ｅ ｒ

－ Ｅ ｎ
ｇ

ｉ ｎ ｅ ｅ ｒ ｉ ｎ
ｇ 公司的 Ｈ ａ ｎ ｎ ｅ ｓ目 前汽车工业上的生产线非常复杂 。 唯有 了解相应的部件长期不会改变或变

Ｈｏ ｓ ｓ ｉｎｇ
ｅ ｒ 证实说 ：

“

有了Ｓ ｉ ｎｕｍ ｅｒｉｋ 系统 ， 为 了 制造发动机缸体 ， 最多需要连接高动很小的情况下 ， 购置传输 中心设备方

我们能够很好地应用 机架长轴和各轴 的达 ３ ５ 道操作工序 。 降低加工复杂性不有价值 。 对此 ，
Ｈ ａ ａ ｓ 说道 ：

“

在汽车工

内插 。 原本的西 门子设备循环可用 于特仅仅是需要减少机器设备的数量 （ 即釆业上 ， 通常只有 ＯＥＭ 才拥有这种安全性 ，

定的机架功能 ， 或者是我们在采用双通用 可以承接多种加工任务 的传输 中心设因为它们 自 己把握着这种设计 （ 图 ３
） 。

”

道的时候 。

”

重要的是要确保很高的可重备 ） ， 而且还需要有效限制所使用 的元件

复精度 而且不受干扰 因 素 （如温度差的数量 。 标准化的传输中心给汽车零部

异和热膨胀等 ） 的影响 。
Ｓ ｉｎｕｍ ｅ ｒ ｉｋ 系统单台设备上的 电子元件必须相互匹件供应厂商提供支持

的补偿功能可 以确保均勻的加工质量 。配 ， 即 电源 、 接触器 、 电机和通信等方自 ＡＭ Ｂ２ ０ １ ４ 国 际金属加工展会 以

６０ＭＭ 现代制造 ．

丨ｔ金雇 ／ １ Ｄ工２０ １ ５
－
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来 ， 新型标准化 Ａｎ
ｇ
ｅ ｒＦ ｌｘｂ ｌ 传输中心可

以供外界订货 ， 从 ２ Ｇ １ ５ 年起啊麟供

货 （ 图 ４
） 。 该设备麵性强磁 ，

丨福 ｜ 纏疆 图權 标 准

可 向麵 内愿意高效加工部件的汽车零１｜＾｜Ｈ ＩＭ传输 中心设备

■■■， ■

以灵活
＇

生强 而 见

ＩＭｂ长 。 该 款设备从


■ 」 ２ ０ １ ５ 年起即可对

加工区域的更多空间 Ｉ ｃｑ｜ ｌＨＩ
外供货

可降低干涉危险■ Ｆ
｜
＞＾ＨＢＨ

这款设备耗时较低 。 由于采醒块 ＬＬｓＬｍＡｊｔ ＿Ｊ

化设计方案 ， 因 此设备换装过程简便 易

行 ， 它可快速投人 中等批量 的生产 。 甚 ｇｇｇ／ｇ＾Ｔ

至多个工件观交觀魏工 。 ％ ｈｃｘ

型传输 中心不 同 ， 这款 Ｆ ｌ ｘ ｂ ｌ 型设备拥

有更大的加工 区域 。 这将有助于加工系 备建造成本 ， 通过采用 已知的技术参数 针对迄今为止 尚 无法 明确是否长期

统方便找到无干涉的作业路径 。来进
一

步降低设备模拟和 ＣＮＣ 过程编程加工某种特定部件而仍不敢采用 传输 中

此外 ，
Ａ ｎ

ｇ ｅ ｒ 公司把重复度高 的切的难度 。 由 此便可产生 出 与生产要求相心的用 户 ， 这家机器设备制造厂商则通

削 系 统和 单元整合成一 系列 标准模块 。 适应的技术方案 。 由 于标准模块可 由供过提供 Ａ ｎ
ｇ
ｅ ｒＦ ｌ ｘ ｂ ｌ 型加 工设备来迎合

这些模块可 以通过相应接 口 灵活地从基应厂商事先制成并供应 ， 因此设备可相用 户 的要求 。 有 了这种可换装的灵活性

本框架 中换人和换 出 。 模块可 以降低设对更快地投人使用 。强的新型设备 ， 顾虑便不复存在 。 Ｃ２３

葡 ＾｜＿＿毳
■
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从 １ ８９ ５年开始 ， 我们致力于研发及铡造用 于商墙磨 爾技术市场 的砂轮产 籙 。

▲反馈服务编码Ｍ ３ ６７２

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 顶 丨ｆ金闇邢工 ２ ０ １ ５
－

１ ２
？

ＭＭ 现代制造 ６ １


