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钻铣床

如何提高精加工效益

住两台钻床上进行用于圆筒形工件的磨削和车削加工 ，

一方而须满足精度的要求 ， 同时还要

确保工作周期 。 采用 内部冷却剂线性导向输人方式 ， 可使机床既能满足高的加工精度的 要求 ， 又

能保持较高的加 Ｉ ：效率 。

文 Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｉ ｎ ａＤｅ ｂ ｕ ｓ

ｊ＾ Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 机床厂的生产车间 内布置Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 美国大型机床生产厂和 Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓＷｅ ｉＭ兑 ：

“

Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 集 团 的大部分钻床

１＝ｔ着许多 台加工机床 ， 前不久 ， 该生Ｍ ｅｕ ｓｅ ｌｗ ｉ ｔｚ 公司以及 ＲＳ 传动装置生产厂 。 是在接管 Ｕ ｎ ｉ ｏｎ －Ｃ ｈ ｅｍｎ ｉ ｔｚ 公司之前购置

产车间里安装了一台新的钻床 ，
Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ目前 ，

Ｈｅｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 集团在机床部件的加工生的 。

”

Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 机床 厂 用 于 加 工 圆 筒 形

机床厂使 用 该钻床再次提 高 了 工 件 加产中共使用 １ ０ 台 Ｕｎ ｉ ｏｎ
－Ｃｈｅｍｎ ｉ ｔｚ 公司提工件 的磨 床迄今 已有 １ ００ 多 年 的历史 。

工生产 的精度和效益 ： 这是一台 Ｕ ｎ ｉ ｏｎ －供的机床 。 Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 集团购置的第 １ １ 台Ｈｅｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 机床厂生产负责人 ＴｈｏｍａｓＭｅｙｅｒ

Ｃｈｅｍｎ ｉ ｔｚ 公司提供的 ＫＣ １ ３０ 型水平钻铣Ｕｎ ｉｏｎ－Ｃｈｅｍｎ ｉ ｔｚ 公司的机床是 ＫＣＧ １ ２５ 型 说 ：

“

我们生产的机床特点是精度高 、 效

床 。 该机床是 Ｈｅｒｋｕ ｌ ｅｓ 机床厂购置的第二钻床 ， 该钻床于 ２０ １ ４ 年下半年在 ＲＳ 传率强 。 加工圆筒形工件的精度必须保持在

台 由 Ｕｎｉｏｎ －Ｃｈｅｍｎ ｉ ｔｚ 公司生产的钻床 。动装置生产厂投产使用 。 自 ２０ １ １ 年起 ， 几微米之 内 。 为 了达到这样的加工精度 ，

Ｈ ｅｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 机床厂是 Ｈｅｒｋｕ ｌｅ ｓ 集团公司Ｕ ｎ ｉ ｏｎ －Ｃｈｅｍｎ ｉ ｔｚ 公司便属于 Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 集对于我们机床来说 ， 所有部件必须按最高

旗下的一家企业 。 在该集团公司名下还有团 。 Ｕｎ ｉ ｏｎ －Ｃ ｈ ｅｍｎ ｉ ｔｚ 公司总经理 Ｄ ｉ ｅｔｍａｒ质量标准进行加工 。

”

工作 １１期短的 ｆ占床
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图 １ 在 ＴＣ Ｉ ２ ５ 型工作台式水平钻铣床上 ，
工件一次夹紧便能完成所有孔的加工 中心架 、 配对轴承 、 车床尾座和主轴头 。
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该型钻床结构坚固耐用 ， 机床台架为坚固量 。 Ｈ ｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 机床厂使用 ＴＣ １ ２５ 型工作ｆＨ ＼｜
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的带肋 台架 ， 并有一个坚实的 ４ 面牵引式台式钻床 ， 在该机床上将加工件进行一次
一

床身 。 精密的滚动导向装置结构紧凑 ， 同夹紧便能完成所有孔的加工 。 这样便能够 ？＼％９ｅｃ

！＾．ｐ
时可确保各个线性轴高精度进行加工作 缩短工件的加工周期 ， 降低加工成本 。 在 禪 ＿ Ｔ ＇ ． ＿
业 。 ＴｈｏｍａｓＭ ｅｙｅｒ 说 ：

“

该型钻床的线性进行多工件的批量生产时 ， 生产效益可提＃
导向装置是我们决定购置该型钻床的一个高 ３０％＾０％ 。

重要理由 。
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向装置的钻床加 ｒ．速度高 了许多 。

”

为 对 角 式 机架结 构 的 机床 ， 该 钻 床 于

ＴＣ １ ２ ５ 型工 作 台式钻床的主轴转数２０ １ ４ 年 ４ 月 投产使用 。 Ｈ ｃｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 机床厂生Ｉ－
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为 ４０００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ
， 因此该钻床可使用 先进的 产负责人 ＴｈｏｍａｓＭ ｅｙ

ｅｒ 说 ：

“

该型钻床结

钻铣加 工 刀 具 。 所使用 的 刀 具 由
？

个 有 构上确保 丫加Ｔ．的高精度 ， 丨 丨
丨
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换 ， 通过 ？
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输送到钻轴上 ， 这样可使得该钻床在进行 細底座是麵的 。 铸铁机床底麵优点 國、 ＊激

加工作业时其钻轴能够达到刀具生产厂家是能够长久保持机床底座的几何外形 ， 因

给定的加工速度 。 加工工件被夹紧在一个此 ， 机床底座不需要进行再调整 。 由于便子 元景每Ａｔｆ 事 件 ，

１ ０００ ｍｍ
ｘ １ ２５０ ｍｍ 大的转台上 ，

一轴向 － Ｈｅ ｒｋｕ ｌ ｅ ｓ 机床厂使用 ＫＣ １ ３ ０ 钻床绝大多４ｉｔ 菩
径向滚柱轴承确保精准支承 。 同时 ， 还有 数加工的工件为铸铁件 ， 所以该机床采用ｍ￥ ’

一液压式的弧形夹具 ， 这样便可确保该钻的是冷却剂 内部喷雾式输送技术方式 。

床的高切削加工效率 。此外 ，
ＫＣ １ ３ ０ 钻床装有 自 动化刀具 丨

更换装置 ， 自 动化工件测量装置和
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机床操作极为方便 ３Ｄ 无线 电监控器 。 由于该型钻床与 ＴＣ

在 日 常的生产作业 中 ，
ＴＣ １ ２ ５ 型工 １ ２５ 型钻床一样 ， 也装有西 门子公司提供田

作台式钻床操作方便 。 操作人员非常容易的 Ｓ ｉｅｍｅｎｓ ８４０Ｄ ｓ ｉ 控制装置 ， 所以 ， 同
一＠广告部 ：

０ １ ０ －

６ ３３２６０９０

把握该钻床的操作要领 。 机床工作空间视 加工件可在这两台机床上使用 同样的程序
ｍｍ＠ Ｖ （３ｇ ｅＵｏｍ ＿ ｅｎ

野好 ， 便于操作员快速监控工件加工质进行加工 。 ＣＬ３ｗ
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