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１ １１

机床

集车 、 铣 、 钴加工

于
一体的车削加工中心

现在的车床常常配备两个主轴和两个或三个转塔 ， 但是对于生产率高的场合来说 ， 至关重要的
一

点是刀 具的

使用必须达到很高的灵活性 ， 并且相互之间达到很好的配合 ，

一

种高端的 ＣＮ Ｃ 机床的控制特征可以使上述愿望变

成现实 。

文 丨 Ａ ｌｏ ｉ ｓ Ｐｅｎｚ ｋｏ ｆｅ ｒ

位 于 慕 尼 黑Ｓ ａ ｕ ｅ ｒ ｌ ａ ｃ ｈ地 区 的

Ｓ
ｐ

ｉ ｎｎ ｅ ｒＷｅ ｒｋ ｚ ｅｕｇ
ｍ ａ ｓ ｃ ｈ ｉｎ ｅｎ ｆａｂ ｒ ｉ ｋ公司

在 市 场 上 推 出 了ＴＴ Ｓ 系 列 车 削 中 心 ，

该系 列车削 中心可 以在两个主轴上 同 时ｊ
，

－

 ‘

转塔上配 备 １ ２ 把 电动 刀 具 ， 因 此 除 了

传统的车 削 加工之 外 ， 还可 以完成铣削
＊

和钻 孔的 加 工任务 。 两个主轴上的每个 图 １ 通 过 采 用

转塔都可齡

＾
， 这

－

点是綱

帮助 的 。 止 因 为 如此 ， 这 种 机 床 设 济 的
多 种 力 卩 工 策 略 对 工 ｜ ＾ｓ

＾ ，

动力性和生Ｆ鮮鮮常高 。ｍｍ ｗｘＩ
１

４０ＭＭ 现代制造
？
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在加工精度方面很突出 目 了 然 ， 然后再借助 Ｐ ｒ ｏ
ｇ
ｒ ａｍ ｓ ｙｎ ｃ 多通 ： 』 ？？

Ｓ
ｐ

ｉｎｎ ｅ ｒ ＴＴ Ｓ 型机床设备在加工精度道编程软件对上述程序进行优化 。

方面令人折服 ， 在常规车间条件下对各种 倒
测试工件进行加工的结果表明 ， 刚精度 优化后的多通道编程技术ｐ
为 ＜ ｌ ｐｍ ，

工件误差 ＜ １ ０ ＂
ｍ

。 麵这种西 门 子 公 司 用 户 支 持 人 员 Ｊ ｉ ｉ ｒｇ ｅ ｎ

高精度的－个翻便辟 肖 ｌ

ｊ 巾心■－个 Ｒ ｉ ｅ ｓ雌體件Ｉ賊 优雜 了獅 ：

刚性很强的铸造机身和所有轴上经过硬化
‘ ‘

用 户 可 以在操作 台上看到 此类程序及

和磨晒滚动导向 ， 这种滚动导向不允许 其加工子程序和所有工作步骤以及所计ｋ
出现运动导向间隙 。 此外 ， 包含在设备结算的时间 。 由 于釆用 了彩色标识 的

‘

等ｉ
：

／

构之 中 的两个 ｒ轴有很强的刚性和所有 待符
’

， 因 此 当三个转塔 中有任何
一

个Ｓ ３ 夂

三个转塔找所出现的微振动产生减振作 转塔没有翻 充分棚 的话 ， 则 用 户马
ＴＴＳ ｔＪＷ ｌＳ

用 的振动阻尼器是至关重要的 。 由此 ， 诸上可识别 出 来 。 在此情况下 ， 用 户 即可

如在 Ｓ ａｕｅ ｒ ｌ ａｃｈ 演示中心所展出 的 ＴＴ Ｓ６５移动整体加工任务 ， 并通过这种方式来

Ｔｒ ｉ

ｐ
ｌ ｅｘ 型机床在 ＡＴ 轴和 Ｚ 轴上的可重复优化整个生产流程 。

”

这对于大批量生的所有功能 。

精度就达到 ＜ ｌ

ｐ
ｍ 的程度 。产订单来说尤其重要 ， 因为在生产过程此外 ， 设备的结构是

一

目 了 然 的 ，

由 于有两个 Ｙ 轴 可供使 用 ， 因 此中节省下来的每
一

秒钟都很有效 ， 最终所有的 Ｓ ｉ ｎ ｕｍ ｅ ｒ ｉ ｋ 功能均可借助辅助 图

该机床 的用 途就显得更加灵活 ，
它可 以这些分分秒秒可 以快速地累 加成为数个形和动画形式来表示并供用 户 采用 。 操

同 时在左右侧主轴上进行切削作业 。 作宝贵的设备运行小时 。 作人员 用 鼠标指 向
一个参数区域时 ， 菜

业侧 的更换也是 随时可 以进行 。 该机床即 使 是 中 等 数 量 的 生 产 ， 对 程单里的 Ｔｏ ｏ ｌ

－Ｔ ｉｐｐ
ｓ 功能 即会打开并提供

设备为大批量 和 中 等批量生产而设计 ， 序 的 优化工 作 也是 合 算 的 。 Ｎ ｉ ｋ ｏ ｌ ａ ｕ ｓ支持 。 此外 ， 该软件还可以把各个程序

并通过装载机对棒材进行喂料 ， 因 此可Ｓ
ｐ

ｉ ｎ ｎ ｅ ｒ 强调说 ：

“

我 们最近在
一

个示范步骤 区域标成彩色 ， 例如 ， 当 出 现错误

以实现无人操作的作业班次 ， 负责技术性工件上演示 了 车 削 、 螺纹 削 和铣 削时 ， 系统便会把错误标识为红色 ， 操作

的公司总经理 Ｎ ｉ ｋｏ ｌ ａ ｕ ｓＳ ｐ ｉｎｎ ｅ ｒ 证实说 ： 等 多 种 加 工作业 ， 这个示 例 表 明 了 我人员
一

眼便可发现 。

“

在需要时 ， 这款车削 加 工 中心几乎可们 的 Ｔ Ｔ Ｓ６ ５Ｔｄ ｌ ｅ ｘ 型设备在采用 了经

以 ２４ｈ 连轴生产 。

”

 Ｐ ｒ ｏ
ｇ
ｒ ａｍ ｓ

ｙ
ｎ ｃ 优化的软件之后的加工速操作人员具有选择烦恼

对于高精度和高生产效率来说 ， 除度 ， 可 以 比采用 常规编程 的 同类车床设原 则上说 ， 操作人员需要决定 出 他

了 设备结构 之 外 ， 所 采 用 的控 制 系 统备的加工速度提高大约 ３ ０％ 。

”

想要采用 何种车削 加工方式 ： 车削 、 铣

也 是 非常 重 要 的 ， 因 此 Ｓ
ｐ

ｉ ｎ ｎ ｅ ｒ 公 司在进行大批量产品生产时 ， 经过优削或铣车加工 ， 而后
一

种加工方法在提

在其 Ｔ Ｔ Ｓ 机床设备上优先采 用 了 西 门化的 加工流程是至关重要的 ， 相应地可高生产效率方面具有很大 的优势 ， 这是

子 Ｈ ｉ

ｇ
ｈ

－ Ｅ ｎ ｄ
－ ＣＮＣ 控制系统 。 通过采用以把针对新型 Ｓ ｐ

ｉ ｎ ｎ ｅ ｒ 多通道车削 加工因 为所采 用 的三刃 刀 具 （ 左 、 右和 前 ）

Ｓ ｉ ｎｕｍ ｅ ｒ ｉ ｋ８ ４ ０Ｄｓ ｉ 和 Ｓｎ ｕｍｅ ｒ ｉ ｋＯ
ｐ
ｅ ｒａ ｔ ｅ中心 的程序写入到程序应用 指南里 ， 用几乎都

一直处于切屑 的下方 ， 由 此可 以

用 户界面 ， 每个通道的程序被编制得
一

户 可 以借助于 Ｇ 码编程来 利 用 其 ＣＮ Ｃ极大降低无效的辅助 时间 。 为 了 能够充

分利用这种优势 ，
Ｓ ｉ ｎｕｍｅ ｒ ｉｋ 系统可以提

供
一

种铣车循环来实现复杂的行走路径 。

， ， 網麵麵麵程序也并

Ｔ３ 不复杂 。 通过采用Ｓ ｉ ｎ ｕｍ ｅ ｒ ｉ ｋＯ
ｐ
ｅ ｒ ａ ｔ ｅ

ｆｅＨＨｐ 软件 ， 用 户可以借助软件来调用 各柯

同的铣削 和镗瞧环 ， 包括经常麵 到

＿ １ 的雕刻循环和旋风铣刀 以及轴 向铣刀 的

列车麵的刀具 了
－

使用灵活 ， 它可以 份一 目 了 然 的 刀具清单 ， 通过前后相 关

細各种功能 、 麵 明 了麵标和对刀
細主社 ， 作业

■■■｜函更换可以随时
具的精确描述 ， 可 以显著降低设备操作

进行的难度 。 Ｇ２３

４ ２现代制造 ？
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