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命削组合技术缩短加工时间

通过采用 车削和精削组合技术 ， 可以在一次装卡过程中对轴状工件进行高精表面加工。 与以

往的加工工艺相比 ， 这种组合技术使加Ｘ时间缩短 ４３％ 。
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竞争压力一直很大 。 中小型企业必
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面质量不能满足部件的要求 ， 则通常需要图 １ ＣＮＣ 车床上摆放着
一

个精密轴件的操作室 。 通过车削和ｆｆｉ磨组合加工 ， 可以
一

次装卡完成加工

后接
一

个磨削工序 。 加工工艺组合的
一个

重要优势在于所有决定质量的表面均可在

一

次装卡中接受加工 ， 由此可以排除因后优化 。 可以在
一

台 ＣＮＣ 标准型车床设备上加工或精细研磨 。 它是
一

种采用 几何外形

续加工步骤中换装产生的误差 ， 因更换设 结合应用车削和精削的组合工艺 。不确定的刀片所进行的切削 。 带有几何

备所需的额外放置 、 输送和装卡时间均可 外形不固定的多刃 刀具是 由两个分量构

得以省去 。 在精肖 ！１时因切 肖ｕ运动重叠成的切削动作 ， 运动分量呈现振荡状态 。

本研究课题的长处在于 ， 从经济性 产生网状磨ｉｉ通过运动分量的叠加 ， 产生精削过程中典

角度对轴件的整体加工工艺进行了研发和精削通常被称为超级精加工 、 微精 型的网状磨削现象 。 此外在精削加工过程
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面精削 ） 的工艺参数进行匹配 ， 从而实

＾现所需的安全 、 可重复和经济性好的 尺
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 ０ ． ８／／ｍ 的平均粗糙度 。 图 ２ 所示为车削
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需的麵要求 。

■＾对旋转对称工件的加工 ， 棚有不

额外产生能量的 系统接 口 的标准型车削

Ｉ 加工中心上进行 。 出于这獅因 ， 人们
一

迪
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＇直概发細可匹配的 ， 娜保持能量产

２，生方式并利腿有接 口的单元 ， 以便达到

＼ 良好的灵活性。 在采用传统的适配精整装

Ｂ ０ ８置时 ， 通常需要借助于
一

个气动压力生成

用户可达到 的最低车削粗糙度 所要求的表面粗糙度器来施加压力 ， 而这就需要用 到
一

个额外

图 ２ 为车削加工可达到的粗糙度和制造精密轴件所需的表面要求 的压缩空气供应源 。

为 了 实现
一

种 创新型的 加工 流程 ，

新
一

代适配精整单元上有两个功能组件

中 ， 工件和刀具之间的面接触和压力是加装置 ， 它可以方便地设置在标准车床的转非常重要 。 这是
一

种线性导向的振荡器与

工过程的决定性因素 。 塔刀架上 ， 在机床工作室的内外侧均可达
一种机械压力生成器 ， 以使系统在施压的

在本文所述 的应用 场合 中 ， 精削过到舒适的操作 。 车削和精削所产生的粗糖方向上进行脱耦 。 借助于基准设备的调节

程是
一

个单级的加工过程 ， 以避免在批量度在很大程度上取决于加工时间 。 为了开轴 ， 可以通过压力弹簧和可调节弹簧特性

加工过程中需要换带而造成时间损失 。 人发出 时间较短的加工工艺 ， 对粗加工 （工曲线来提升所需的静态加工力 。 通过内置

们开发 出
一种既 紧凑又轻便的精整附加件轮廓的车削 ） 的表面质量和精加工 （表的力传感器 ， 可以对压力进行在线测量 。
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此外 ， 精整单元以刚性和 紧凑的整
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加工时间又能确保所需凡＜〇 ． ８ ＂
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度。 对此 ， 这两个加工步骤必须相互协调图 ４ 从图中可以看到安装在车床转塔刀架上新开发的精加工单元和车削刀具 。 借助于
一

次装卡的组

好 。 可在试验脑对精整加工的各个参数
合加工工艺 ， 可以缩短加工时间并排除因换装而造成的差错

的影响进行系统性的测定 。

从实验 中可 以看 出 ， 粗加工 的粗糙

度和精加工的加工时间对最终结果产生时间的极大延长 。 加工时间和获得最终粗加工过程中可以变动带进给量 。 在精加工

影响 。 必须测得最佳的车削粗糙度 ＆ ，糙度方面的最佳折 中方案在第二基本试开始时 ， 可以以较高的带进给量 （
６０ ｍｍ／

才能实现尽可能短的最终加工时间 。 研验序列 中获得 。ｍ ｉ ｎ
） 操作 ２０ ｓ

， 以便获得初始粗糙度的

究表 明车削加工的粗糙度必须被调整至快速降低 。
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， 以便在后续的精整工序 中 以 变动的带进给量 紧接着通过程序控制把带进给量 调

每 ５ ０ ｍｍ 轴宽 ，
４０ ｓ 的加工 时 间 ， 达到 可以缩短加工时间整到较低的水平 （

８ ｍｍ ／ｍ ｉ ｎ
） ， 以生成所
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＜０ ． ８ ＂ ｍ 粗糙度 。 第二试验序列清晰地为了进
一

步缩短精加工流程时间 ， 在需的表面 。 这个后续 ｌ 〇 ｓ 的加工 目 标是

反映出这一点 。 如果车削粗糙度过高 ， 则要磨去粗糙度的峰值 ， 以便实现典型的

单级精整加工所需的最终粗糙度就无法 Ｉ



＝平整加工面 。 事实表明 ， 在加工过程 中
！与主体设备进行刚性连接 丨＿

达到 。 通过降低车削进给量 ， 可以缩短精 ｜ 丨通过调整带进给量 ， 可 以在切人工艺上

整加工的时间 ， 但是这又会导致车削操作 ｜ ！继续节省 ｌ 〇 ｓ 的加工时间 。 由 此 ， 可以

｜借助于单级精整加工流程 ， 使粗糙度降

压力 生成器的支座 ｉ

低五倍 。

＼ ！ 从所获得的加工结果上可 以清楚看

＼ Ｉ 出 ， 舰■所开发随合加工工 艺 ，

＼ 可 以 以 １ ３ ｍ ｉ ｎ 的总加工时间完成
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件长

／ ８２７画 的 精 密 轴 件 （ 材 质 ：
４２價 〇４

）

＿ 卩工 。 与贿醜工麵 （減两台加

Ｉ Ｉ

＾
°Ｉ 巾心上断醉 肖＿麵 ） 雛 ， 在

－

１〇

＾台加工中心上采用开发出醜工工艺 ， 可

以働Ｏ：时间缩短 ４３％ ， 由此提高生产率 。
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所开发 出 的带有创新型加工策略的
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／ 用 户 则 搬
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方案 ， 即以较低醜资成本实现加ＸＸ艺

线性滚动轴承 的组合和应用 ， 由此大幅提高其生产设备

圄 ３ 本图阐明了力 － 行程 － 控制的加工流程方案 的工作灵活性和生产率 。 ＧＥ３
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