
组合机床

ＣＮＣ 多轴机床与
凸轮控制车床的完美组合 丨

ＣＮＣ 多轴 ｆｔ动车床 Ｍ Ｓ １ ６Ｐ ｌ ｕ ｓ 与高速凸轮柠制乍床的灵活忭融为一体 ，
＂了加Ｘ直径达 ２２ｍｍ

的部件 。

文 丨 Ｒ ｕｅｄ ｉ

ｇ
ｅ ｒ Ｋｒｏｈ

期 ， 因 代 克 斯 （ Ｉ ｎ ｄ ｅ ｘ
） 在 其 床 Ｍ Ｓ １ ６Ｐ ｌ ｕ ｓ

。 据介绍 ， 由模块化部件工简单和 中级复杂的部件是至今仍 占统

＾Ｍ ｕ ｌ ｔ ｉ ｌ ｉ ｎ ｅ 系列上扩展 ， 研制 出 可 系统创建而成的这种车床 ， 将逐步取代治地位的高速凸轮控制多轴车床 。

加 工直径达 ２２ ｒａｍ 部件 的 多 轴 自 动 车目 前应用广泛但组建费用 昂贵的 、 可加 Ｉ ｎ ｄ ｅ ｘ 的 Ｍ Ｓ １ ６Ｐ ｌ ｕ ｓ 不 仅 与 高速

３８ＭＭ 现代制造 ． 报 丨１ ！击属 ｆｌ Ｄ工２ ０ １ ６
－

０４ｍｗ ． ｖｏｇＧ ｌ
． ｃｏｍ ． ｃｎ
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Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

—
＂＂

￣￣￣

一

凸 轮控 制 车 床 的 灵 活性融 为
一

体 ， 而 终 处 于最佳 的转速 ， 甚 至在切 削 中 还

且 由 于 其 紧凑的设计 （ 宽 １ ３ ００ｍ ｍ ） ，可 以改变 编程 。 因 为转速 的 改变 和 主…
凸 轮 多 轴车 床 占地安装 面积很 小 。 与轴 的 定位也可 以通过主轴 鼓 的 转换实 ，



．

凸 轮控 制 车 床相 比 ， 在安装 调 整 中 更 现 ， 不 会增 加 额 外 的辅助 时 间 。 除 此

具有 较高 的 操作舒适性 和 扩展 加 工 的 之 外 ， 还具 有 断 屑 好 、 表 面 质量 高 、

ｕ

：

：ＥＴｉｒｉ ｉ ｌ ｒ

可能性 。 加工时间短 、 刀 具 寿命长的优点 。
ｍ ｓＢｌＥ ，

在最大 限度配置 中 ， 每个轴位可选 １ ６Ｐ ｌ ｕ ｓ 可 准 确 和 经济地加 工难切削 材

择－个带 ｎｃ 轴的稳定 的沟槽滑架 ， 或 料 。

者钻孔刀架和带 ２ 个 ＣＮ 轴 （
Ａ： 和 Ｚ 轴 ）为 了 获得加工简单部件与 曲轴控制

的十字刀架 ， 其呈 Ｖ 形分布在各工作主的多轴 自 动车床
一

样短的节拍时间 ，
Ｍ Ｓ

轴旁 ， 能 同 时进行 多 种操作 。 用 于抓 １ ６Ｐ ｌ ｕ ｓ 采 用 的 是 高 刚 性和 高 动 态 的

取工件的 ＮＣ 控制 的同步主轴 、
ＮＣ 沟槽Ｎ Ｃ 沟槽滑架 。 同 曲 轴控制 的 多轴车床

滑架 和 后钻孔 刀 架是 经济加 工 长 度达
一样 ， 既可 以用 成型刀加工工件轮廓沟

７０ ｍ ｍ
、 简单至 中等复杂车削部件的最 槽 ， 可以安装驱动工具的附加装置 。 通

图 自 动 车 床 可 加 工 最 大 直 径 为

２２ ｍｍ 的棒料

佳先决条件 。 过 Ｉ ｎｄ ｅｘＷ 齿轮的 ＮＣ 沟槽滑架可连续

对刀具进行快速和简单的矫正 。 如果选

工作主轴的无级转速调节择采用滑架行程为 ７ ０ｍｍ 的 ＮＣ 钻孔刀Ｚ 轴行程为 ７ ０ｍｍ
。

同 Ｉ ｎ ｄ ｅ ｘ 以往的 多 轴 机一样 ，
Ｍ Ｓ架便可以取替

一个 ＮＣ 沟槽滑架 。沟槽滑架或者钻孔刀架 ， 呈 Ｖ 形分

１ ６Ｐ ｌ ｕ ｓ 可在车 削 中心和 自 动车床上实另 外 ， 每个工 作轴上配 备 了
一

个布在各工作主轴旁 ， 由 此在各个工作主

现所有的加工工艺 ， 如车削 、 钻孔 、 铣ＮＣ 十字刀架 。 装有集成的 ＮＣ 传动系统轴上可 同 时使用 多 种 工 具进行多 种 操

削 、 攻螺纹 、 深孔钻或者开槽 。
６ 个工的十字刀架具有设计结构紧凑 、 惯性力作 。 加工种类将 由 刀柄确定 。 整个工作

作主轴 的每个轴 的传动功率为 ８ ． ７ｋＷ
，矩和高动态性的特点 ， 在实际应用 中实进程 由所有主轴轴承 自 由确定 。 如果采

并符合液体冷却的需求 ， 放置在
一

个液现 了高加速度值 。
Ｚ 轴上的静压导轨具用 十字刀架对工件的 外轮廓模拟沟槽 内

体冷却的主轴鼓 内 ， 每个转换过程通过有很好的减振性能 ， 由此阻止 了主轴箱作业 ， 可节省很多时间 。 在每个十字刀

３ 段 Ｈ ｒ ｔｈ 齿轮系统控制 。 主轴构架的热到相邻刀架的加工振动的转移 。 甚至在架上可固定或者驱动很多工具 （ 内外 ） ，

形成减少到最小 ， 主轴轴承温度保持到６ 根主轴 同 时加工不 同工件时 ， 也能减这主要归功于 ＣＮ Ｃ 技术相互嵌接 的结

最低 ， 实现了最佳的热稳定性 ， 延长 了少工件加工 中 的振动和振颤趋 向 。 当
一

果 。

使用 寿命 。 根主轴在强有力 的粗加工时 ， 无需担心

６ 个工 作主轴 的速度可单 独控 制 。 在 另
一

根轴上 同 时精加工的表 面质量 。 主轴快速停止

加 工过程 中 ， 每个轴 位 和每 个刀 片 始 ５ 个 ＮＣ 十字 刀架的 ；Ｃ 轴行程为 ４ ５ｍｍ
，沟槽无需延长行程

Ｍ Ｓ １ ６Ｐ ｌ ｕ ｓ 同步主轴装备有空心轴

电动 机 ， 其 最 大 转 速 为 ｌ Ｏ ＯＯＯ ｒ ／ｍ ｉ ｎ ，

负责对于工件的背面加工 ，
Ｚ 轴行程为

丨 ４〇 １１ １ １１ １
， 转速为 ３ ０—

。 使队 开槽滑

好的 工件被推 出 时 ， 主轴 可快速停止 。

ｆ滑架上工具除 了
－把开槽工具还可 以选

择固 定 的或者 ２ 个驱动的工具和 另 外
－

个加工背酬 固定工具 。
ｎｃ 开槽滑架的

？Ｉ
ｆ 行程为 ９４ ｍｍ

， 所以无需延长行程 ， 进

图 ２ 装有 ６ 根液体冷却的电主轴的主轴鼓采用 同步技术 给速度为 ３ ０ ｍ ／ｍ ｉ ｎ 。 ＧＬ３

４０ＭＭ 现代制造 ？ 金圍加工２ ０ １ ６
－

０４ｍｗ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ


