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｜■安装用于矫正 的测量表 这些繁重紧张

的工作往往需要多个小时 。 新的设计方

案优势是 ， 在主加工时间 内 ， 吨级重量

为加工最大重量达 ６０ｔ 的精密部件研制了
一

台龙门铣床 ， 其核心部件是的零件 已 同 时被放置在机床之外 的工件

重载荷定位工作台 ， 在主加工吋问 内 ， 吨级重量的零件已同时被放置在机床 托盘上 ， 由 此 ， 仅需很少的几分钟便实

之外的工件托盘上 ， 由此 ， 仅需几分钟便实现重载荷工件换装 。现 了重载荷工件的换装 。 借助于
一

个零

点 夹 紧 系 统 ， 几分钟 之 内 便 可 将工 件

文 Ｍ ａｔｔ ｈ ｉ ａｓＢ ａ ｕｍ ｂ ｕ ｓ ｃｈ 换装到 Ｆ ｉ ｂ ｒｏｍ ａｘ 重载荷定位工作台上 。

Ｒ ｅ ｄ ｈ ａｍｍ ｅ ｒ 说道 ：

“

作为大型零件的单

件加工者 ， 机床的辅助时间对于我们很

重要 ， 零点夹紧系统与定位工作台成功

实现 了组合 ， 当托盘夹紧时 ， 我们用按

＾＾理加工最大重量达 ６ ０ ｔ 且小批量Ｆ ｉ ｌ ｌ 零 件 加 工 团 队 负 责 人键将工件移动到
一

个侧面 ， 然后另 外
一

１
＝
１ 的精密部件 ， 奥地利机械工程公Ｇ ｕ ｅ ｎ ｔ ｅ ｒＲ ｅ ｄ ｈ ａ ｍ ｍ ｅ ｒ 对 Ｓ Ｈ Ｗ 公 司个工件做准备 ， 紧接着 圆 工作 台与工件

司 Ｆ ｉ ｌ ｌ 面对这样的任务 ， 与大型机械的 Ｐ ｏ ｗ ｅ ｒＢ ｒ ｉ ｄ ｇ ｅ 的设计方 案 瞬 间表精确对准 ， 这时开始准备铣加工 。

”

设备专 家 Ｓ ＨＷ 共 同研 发 出
一

台 万能龙现得欢欣 鼓 舞 ： 超过 ２ １ｍ 长 的 龙 门基于 Ｆ ｉ ｌ ｌ 对于本公司的 Ｓｙ
ｃ ｒｏｍ ｉ ｌ ｌ 加

门铣床 ， 新研发的这 台 龙 门 铣床可精密铣 床 装 备 有 长 方 形 结 构 的 万 能铣 头 ，
工 中心 、 带有 回转床鞍的立柱移动式机

和高效率加工吨级重量的工件 ， 龙 门铣第 ２ 个加工床 鞍 ， 随动 刀 具机器 人和床 和 Ｆ ｉ ｂ ｒ ｏ 的 圆 形 工 作 台 的 丰 富 经验 ，

床 的核心部件是类似于
一

个无需维护 的操作 台 以及 同 步 刀 具 和 自 动 铣头变换也决定选择配备 Ｐ ｏｗ ｅ ｒＢ ｒ ｉ ｄ ｇ ｅ 。

“

我相

定位工作 台 ， 由 Ｆ ｉ ｂ ｒ ｏ 公司提供 的这 台装置 ， 这种配置 的 龙 门 铣 床 使 单件 加信 ， 圆 工作台可运转 １ ０
？

１ ５ 年 ， 实 际

定位工作 台是通过大尺寸 的滚动轴承控工成为 可 能 ， 并 具有 装 备 时 间 短和 精在 Ｆ ｉ ｂ ｒｏ 就是这样的 。

”

Ｒｅｄｈ ａｍｍ ｅ ｒ 强调

制 的 。 密 的 加 工 效 果 。说道 。

４４现代制造 ？
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技术前沿 ＩＦｅａ ｔｕ ｒｅ ｓ

与静压轴 承控制 的 圆 工作 台 相 比 ，相反 ， 静压轴承控制的圆工作台 ， 这ｆ＜

Ｒｅｄｈ ａｍｍｅ ｒ 对滚动轴承控制的 Ｆ ｉ ｂ ｒｏｍａｘ个分度盘在每次循环时会提高 ，
Ｆ ｉ ｂ ｒｏｍａｘ

 鏖

评价更高 。 另 外 ， 重载荷工作台 的运转无需液压设备和冷却 。 滚动轴承可承受径

费用 低 ， 近而投资 费用也会变低 。

“

圆工向力 ， 可靠性高 ， 不会发生热变形的危险 。 ＊

；

／

作 台无需麵 ， 无需维护费用 。 没有ｋ 如果突然 出 现断 电情况 ， 轴承可不受限

正维护工作 、 没有停车时间 、 没有供给 制地保持其功能 ， 通过与无间 隙的 Ｔｗ ｉ ｎ

油和过滤器的费用 ， 尽管非对称的夹紧 ，
Ｄ ｒ ｉ ｖ ｅ 传动连接 ， 圆工作台附加圆周铣削

其精度远超出所要求的数值 。

”

和同时多轴加工的可能性 。

同轴度达 ０ ．００５ｍｍ不依赖配套供应Ｓ

为 了避免在非对 中上料时 出 现摆动Ｆ ｉ ｌ ｌ 决定 采 用 新 的机床设计方 案 。 Ｊ 

２

Ｊ
龙门
，

的底 到两个相互独
产

的机床
，

一

个在圆工作台上加工 ， 另
一

个在长

误差 ， 我们将加工工件的尺寸设计稍微
一

方面原 因 是 ， 在立柱移动式机床基础型床身±

大于 圆工作 台 。 根据测试记录运输负荷底座加工时 ， 总会 出现几何形状的误差 ；

６ ０ １ 的 Ｆ ｉ ｂ ｒ ｏｍ ａ ｘＳ ＬＲ １ ７ 的 同轴度和平另
一

方面原 因是要提高加工效率 。 如果

面 度 达 到 了０ ． ００ ５ｍｍ
， 其分 度精度 为 大型部件让配套供应商加工 ， 供货时间

± １ ． ７ 。

“

根据客户 的需求 ， 我们有能力 会很长 。 所以 ， 我们不依赖外部供应商 。

麵 更高的離 ， 尽管不棚雛翻 ，

“

正常情訂 ， 棚晒 Ｉ产酬是 ４
￣

６

圆工作台也可 以实现 ， 廳方面 已经达 周 ， 这样的大型部件在市场上没有供应 ，

到 了 ， 但是 费用施具有 明显的区臟 細必须 自 力更生 。

”

Ｆ ｉ ｌ ｌ 总裁 Ｗｏ ｌ ｆ
ｇ
ａ ｎ

ｇ

势 。

”

Ｒｅｄｈａｍｍ ｅ ｒ翻说道 。 Ｒ ａ ｔ ｈ ｎ ｅ ｒ 强调说道 ，

“

现今的 发展对我们

凭借其 高 刚性和 最佳 的 力 线 ，
ＮＣ 提 出 了 更高的要求 ， 因 为我们经常接 到

圆 工 作 台 专 为 重 负 荷 的 柔性定 位而设 供货期非常短的合 同 。

”

计 。 新 版 Ｆ ｉ ｂ ｒｏｍ ａ ｘ２ ． ０ 有 ４ 种 结 构 形大型的龙 门 铣床在市场上很少 ， 虽

式 可 以选择 ， 其直径分别 是 １ ２ ５ ０ ｍｍ
、 鋪压控制 的机床可 以实職们所要求

１ ８ ０ ０ｍｍ
、

２ ５ ００ ｍｍ 和 ３２ ００ ｍｍ
， 运 输的精度 ， 但其成本几乎不可想象 。 为什几秒钟 内精确对准

载 荷 分 别 为 ２ ５ ｔ
、

５ ０ ｔ
、

１ ００ ｔ 和 ４０ ０ ｔ
。么 Ｆ ｉ ｌ ｌ 自 己不能生产 呢 ？

“

我们生产过

一

个大尺寸且无需维护的滚动轴承不仅小型的龙 门铣床 ， 比如 Ｓ ｙ
ｎ ｃ ｒｏｍ ｉ ｌ ｌ

， 我

可承受 ＸＸＬ 圆工作台的径向力也可以承们拥有在机床制造 、 电器技术 、 机 电
一 整 了 可满足柔性加 工特殊要求 的方案 ，

受轴 向 力 。 另 外 ， 液压控制 的分度盘夹体 化方面 的 制 造经验 。

”

Ｒ ａ ｔ ｈ ｎ ｅ ｒ 说道 。 并对高质量 、 效率 、 精度和敏感 的价格

紧提高 了在定位状态的切 向力矩 ， 减轻在这期 间 ，
Ｓ ＨＷ 公 司 已经设计 出 ＸＸ Ｌ问题提出 了要求 。 其中关键部件 ， 如床鞍 、

了传动箱的负荷 。万能龙 门铣床 的第
一

方案 ， 我们共 同修主轴单元 、 铣头和齿条传动装置由 ＳＨＷ

提供 ， 这些要基于他们 的 Ｕｎ ｉ
－ Ｆ ｏ ｒ ｃ ｅ 立

柱移动式机床并适应用于 Ｐ ｏｗ ｅ ｒＢ ｒ ｉ ｄｇ ｅ
。

ｚ将立柱移动 式机 床所具有的 切 削效率 、

髓、 生产率 、 可雜和柔性化的优点

碰— ｎ齡上 ，
衞。賊载麵工

丨

作台使这个方案更加完善 。

“

这 台 龙 门 铣 床适 用 于重 载荷 的 机
．

遭 ， 它銜纖 台上重载荷达

撕
， 麟 ： 丨 ： 作 台上以此 ｉ具偏

？

精度和 高效率 ， 在我们ｗ温的车 间 内 加

％ 丁 精度达懸米级范 围 内 ， 还实现 了短
图 １ 重载荷定位台 Ｆ ｉ ｂ ｒｏｍａ ｘ 有

一 ；＾＾Ｉ＾ ；
丨 ． 悄 扠 ｎ ， 扎戈从 Ｊ 规

大的轴承直径
，
根据所设计的制造 ｍ

＾ 

■

（
ｗ ＜ｉ

ｐ
ｒ Ａ勺供货时间 ， 这在 以前都是不可能实现

结构尺寸 ， 其运输载荷可达＿ 的 。

”

Ｒ ａ ｔ ｈ ｎ ｅ ｒ 说道 。

４６ＭＭ 现代制造 ？代金圍邢工２０ １ ６
－
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