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大件加工

大型 ＸＸ Ｌ 部件的加工

对于尺寸规格在数米和数吨的 部件来 说 ， 所面临的加工设备就不是鞞通的加工中心 。 如今 ，

大型机床可以通过
一次性装卡对接缝部件 、 风能设备或缆车驱动轮的转子轮毂进行高精加工 。 根

据专家估测 ， 大型部件加工的全球市场 ｎ
丨以达到 １ ０

￣

１ ５ 亿欧元 。

文ＲＭ ｉ

ｇ
ｅ ｒＫ ｒｏｈ

型机床这样的笼统概念是不足 以的尺寸至少是 ５ ｍ ｘ ２ ｍ ｘ ３ ｔｎ
， 设备 的９ ｍ 行程 、 用于 电站元件加工的龙门铣床 。

说 明 问题的 。 在 义 轴 向上的行程铣削功率也应该在 ６０ ｋＷ 以上 。

”

Ｕ ｎ ｉ ｏｎＢ ｉｍ ａ ｔｅ ｃ Ｓ ｏ ｒ ａ ｌ ｕ ｃ ｅ 公苘的移动立柱铣镗加

超过 １ ０ｍ 和在 Ｆ 轴 向上的行程达到 数Ｗｅ ｒｋｚ ｅｕｇｍ ａ ｓ ｃ ｈ ｉ ｎ ｅｎ 公司总经理 Ｍ ｉ ｃｈ ａ ｅ ｌ工 中心拥有 ６４ ｍ 纵向行程 ，
Ｃ ｉｍｏ ｌａ ｉ 公司

米的机床并不在少数 ， 它们是切削技术Ｂ ｅ ｒ
ｇ
ｍ ａｎｎ 评判说 。

Ｓ ｔ ａ ｒ ｒ ａ
ｇ 集团 公司董采用这种机床设备来加工运输船所需的

上的 巨无霸 。

“

我们最大机床的工作室达事和营运总监 Ｇ ｅ ｏ ｒ
ｇ
Ｈ ａｎ ｒ ａ ｔ ｈ 博士指 出 ， 重达 ７ ０８ ８ ６ １ｋ

ｇ 的桨架部件 。

到 １ ５ｍ 长 、
４ ｍ 宽和 ３ ｍ 高 。

”

Ｋｅｋｅ ｉ ｓｅｎ相 应 的 ；Ｅ件规格 应该都在 ２ ５ ０ ０ ｍｍ 和

公司总经理 Ｔｈ ｏｍａ ｓＧｅｂｅ ｌ ｅ 解释说 ，

“

在５ ｔ 以上 。

＂

往上还有 多个工件级别直至量身定制的技术方案

我看来 ，

一

台 ＸＸＬ 大型机床拥有 至少３ ０ ｍ
， 在工件重量方面应该没有限制 。

”

大型设备无法批量制造 。 但是 ， 这

２０ｍ
３

的行程能力 ， 这是
一

种优势 。

”

如果 问到厂家迄今为止所提供的最里仍可 以采 用 标准构件技术方案 。

“

通

但是 ， 对此 并 没有
一

个 明 确 的 定大机床设备 的话 ， 则还要高
一个等级 。 过采用 移动立柱机床设备的模块化标准

义 。

“

我认为加工大型工件的机床的工作Ｓ ｔａｒｒａ
ｇ 公司 向 Ｓｔ Ｐｅ ｔｅｒｓｂｕｒ

ｇ 地区提供了
一

构件系统 ， 我们实现 了 很高的标准件 比

室体积都在大约 ３ ０ｍ
３

以上 ， 即 工 作室台在 Ｘ 轴上拥有 ２ １ｍ 和在 Ｋ 轴上拥有例 。

”

Ｂ ｉｍ ａ ｔｅｃＳ ｏ ｒａ ｌ ｕｃｅＺｅ ｒｓ
ｐ
ａｎｎｕｎ

ｇ ｓ ｔｅｃｈｎ ｏ

ｌ ｏｇ ｉ ｅ 公司董事总经理 Ｆ ｒｅｄＢ ｉ ｓ
ｇ
ｗａ ｉ兑道 ，

ｅ
：

酽 ｜ 國
“

这样 ， 我们 即可为用 户提供
一

种符合用

Ｎ Ｉ ？？Ｎ Ｉ ＇

济 ： ｔ ：Ｕ ｎ ｉ ｏ ｎＣｈ ｅ＿ ｉ ｔｚ公ｎ ］ 中舰 如
．

＾此 ， 付 ｕ 济 的
＇

种

酬 ：

：削名统 。
（丨此 ，

Ｂ ｅ ｆ
ｇ
ｍ ａ ｎ ｎ说逍 ：

＇＾ｒｖ ，
“

我＿ ） ｕ ｐ 提 供
？

制 的 技 凇 ／／ 案 ，

－—
一＾

此类技 术方 案是根据用 户 的框架条件 （例

＾如 加 丨 任 务 和 丨 卿． 的实 际状 况 ） ｆｌ ｆ Ｇ

＾ １
ＮＭ 的Ｗ 准 部 件 的

－

种组合 ，

ｊ
＇

ｌ

＇

＇

ＨＰ
〇■ 丨

：

酿 ， 雜 ｔ ｉｉ 有 其聽 性 。

“

当

我 们 采 用 预 先 制 作 好 的 模 块 时 ， 各 种

Ｌ＼ ＊ 独 方 案 的 匹 配 程 度 最 多 只 能 达 到

图 １ 带有圆形工作台的龙门铁床 ：
趋势是对精度要求越来越高 ６０％

。

”

Ｋ ｅ ｋ ｅ ｉ ｓ ｅ ｎ 公司总经理 Ｇ ｅ ｂ ｅ ｌ ｅ 报

２ ６ＭＭ 现代制造 ． 金園 ／ １ Ｄ工２０ １ ５
－

１ ４ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



＿３置
图 ２

“

向需要接受五轴加工和采用组合型加工工图 ３ Ｕ ｎ ｉ ｏｎ 公司的 Ｍ ｉ ｌ ｌ ｆｏ ｒｃｅ  １ 型移动立柱铣床与 ＰＣ Ｒ  １ ５ ０ 型卧式洗镗机床的配对式布置

艺的 ， 更为复杂和更为大型的工件发展的趋势

是显而易见的 。 Ｈ ａ ｎ ｒａ ｔ ｈ 博士如是说

告说 。 因此 ， 每款设备实际上都只能制尽管 ＸＸＬ 大型设备与常规的 加工点 。 通过釆取这种方式的 自 动化 ， 在设

造一台而 已 。
Ｓ ｔ ａ ｒ ｒ ａ

ｇ 公司 Ｈ ａｎ ｒ ａ ｔｈ 博士中心有很大的差别 ， 但是有些趋势则是立多个工作站时 即可确保达到
一

种往复

强调说 ：

“

在大型设备上大幅提高标准件相 同的 。

“

大型部件的金属材料品种和复式的加工状态 ， 从而可 以使操作人员在

的 比例 ， 这从经济性上说 当然是值得追合材料都会与小型部件有相类似的研发主生产时间 内 同 时对后面的工件进行装

求的 。 随着不 同应用 场合和要求的大量过程 。

”

Ｓ ｔａｒｒａ
ｇ 公司经理 Ｈａｎｒａｔｈ 解释说 ， 载和卸载 。

”

出 现 ， 这也就意 味着在设备的性能上需
“

因此所面临的挑战也都是差不多 。 从总Ｓ ｔ ａ ｒ ｒ ａ ｇ 公司针对工件
一

侧的 自动化

要作 出
一些妥协 。

”

因此 ，
Ｓ ｔ ａ ｒ ｒ ａ

ｇ 公司体上说 ， 干式加工的情况亦是如此 。 设状况 ， 也可提供
一

种双工作台的龙门铣

把 自 己定位为
一

家高性能技术方案的供备工作室的净规格对外罩和切屑排放都床 。 在这种铣床上 ，

一

个工作 台处于工

应商 。 通过在市场上寻求特定 的技术方提出 了特殊的要求 ， 而要满足这些要求 ， 作室 内 ， 而设置在机床
一

侧的另 外
一

个

案和 由 此产生 的技术重复的效应 ， 也许则会遇到极限的情况 。

”

工作 台 则 用 来对工件进行装载和卸 载 。

可 以达到
一

种标准化技术的效应 。大件切 削也是朝着整体加工 的方 向但人们也 已经采用过托盘系统技术方案 ，

发展 。

“

向需要接受五轴加工和采用组合其托盘长度为 １ ６ｍ 。

自主制造是一个决定性的因素型加工工艺 的 ， 更为复杂和更为大型的

对 自 主 制 造部件 的追求 是 显而 易工件发展的趋势是显而易见的 。

”

Ｈａｎｒａ ｔｈ机床设备的精度越来越高

见的 。

“

在此类设备方面 ， 自 主 制造 的如是说 。 而 Ｂ ｅ ｒｇｍ ａｎ ｎ 则补充说道 ：

“

为大型切削加工厂家所面临的
一

个要

深度是
一

个决定性 的 因 素 ， 这是 因 为了 降低装卡和换装 的工作量 ， 越来越需求便是对精度的要求 。

“

我们发现 ， 越来

此类设备 的精度 只 能在制 造过程 中 产要在机床设备上集成多种不 同 的加工工越高的设备精度要求甚至超过 了对设备

生 。

”

Ｂ ｉ ｓ ｇｗ ａ 判断说 。
Ｂ ｉｍ ａ ｔ ｅ ｃ Ｓ ｏ ｒａ ｌ ｕ ｃ ｅ艺 ， 例如车削 和铣削 。 由此 ， 可 以在一 工作室空间的要求 。

”

Ｕｎ ｉ ｏ ｎ 公司总经理

公司 的所有铸件 （ 如机身 、 立柱 、 铣削台设备上实现对工件的整体加工 。

”

 Ｂ ｅｒ
ｇ
ｍａｎｎ 报告说 。

滑板和铣削头等 ） 均为 自 主制造的 。由于大型部件的换装需要耗费大量Ｆｒｅｄ Ｂ ｉ ｓ
ｇ
ｗａ 则从另外

一

个角度提示 ：

而对于 Ｕｎｉｏｎ 公司总经理 Ｂ ｅ ｒｇｍａｎｎ时间 ， 所 以
一

次性装卡 的整体加工也是
“

大型工件往往需要费时费力的校准过程 ，

来说 ， 虽然不见得必须要达到很高的 自
一

个至关重要的 因 素 。
Ｂ ｉｍ ａ ｔｅ ｃ

－

Ｓ ｏ ｒａ ｌ ｕ ｃ ｅ尤其是那些非常精密和高价值的工件 ， 其

主制造深度 ， 但是 自 主制造确实具有不公司总经理 Ｂ ｉ ｓ ｇｗ ａ 表示 ：

“

在大型机床中有
一

部分工件所需的校准时间甚至超过

可战胜的优势 ：

“

Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 公司在传统上设备领域 ， 自 动化技术也 因此发挥着重了加工本身时间 。

”

Ｂ ｉｍａｔｅｃＳｏ ｒａ ｌ ｕｃｅ 公司

就
一直立足于很高的制造深度 。 设备上要的作用 。 通过釆用各种 不 同且 自 动变通过采用照相测量方法给了用 户

一

个可以

的所有核心部件均在集团 内部制造 ， 由址的铣头和滑枕 ， 再结合使用 铣头和滑对工件进行快速测量和 自动调节的可能 。

此可 以确保产品 的质量和供货期 ， 同 时枕 的 全 自 动更换 系统 、 适配性角铣头 、 该企业通过 内置全套 ３Ｄ 测量系统 ， 可以

我们也可以更加灵活地去满足用 户 的特主轴延长件或 电动主轴 、 旋转和移动工使每个工件的测量时间最多节省 ７０％
， 校

殊要求 。

”

 作台 以及综合夹持系统 ， 可 以实现这一 准时间最多节省 ６〇％ ？ｍ

２ ８ＭＭ 现代制造 ． Ｍ 丨ｆＳ圍 Ｈ Ｄ工２ ０ １ ５
－

１ ４ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


