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加工中心

对复杂几何外形的快速加工
对于某些加工任务来说 ， 加工中心是唯
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种技术途径 ， 无论是要满足对加工精度和质量有着很高要求的场合 ，

还是从整体加工的角度上说 ， 这是一种非常经济实惠的加工方案 。
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和质量是至关重要的 ， 唯有这样方可确Ｖ ，
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麵 的安全麵适性 ， 而这－需求
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要 在 小 部 件 上 就 得 到 体 现 。 对 此 ， 位
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标准 （
ＮＡ ＳＭ 和 Ｍ Ｓ 等 ）对 自锁定球形定位

销制造的经验来实现 。
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由 于在航空领域的特殊技 术方 案往
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公 ｎ湖 ｉ投资蘭 偏 效 加 ｒ． 中心 ， ％、髮 ＩＨＪ
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床的常规供货期均在 ６
￣

８ 个月 之久 ， 因为了扩展其技术诀窍并对复杂的 ３ Ｄ 轮廓进行加工 ，
Ｅ ｒｗ ｉ ｎＨ ａ ｉ ｄ ｅ ｒ 公司投资并购置了Ｔ ｒａ ｕ ｂ 公司的新
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型加工中心
此无法满足需求 。 Ｅ ｒｗ ｉｎＨ ａ ｉ ｄ ｅ ｒ 公司调

动 了 所有资源 ， 以便找到
一

种快速的解

决方法 ， 在寻找合适的机床设备过程 中 ， Ａ ｃｈ ｓ ｔｅ ｔ ｔｅｎ －Ｂ ｒｏｎｎ ｅｎ 工厂现代化生产装备设备 ， 后来又有第二代全能型加工设备问

这家施瓦本企业找到 了位于 Ｒ ｅ ｉ ｃ ｈ ｅｎｂ ａ ｃ ｈ的极佳补充 。世 ， 现在又增加到了第二代 ＣＴＸＧａｍｍ ａ

地区的车床制造商 Ｔ ｒａ ｕｂ 公司 。 据介绍 ，不仅仅是对复杂 ３Ｄ 外形的加工 ， 使３ ０００ ＴＣ 型产品 。

ＴＮＸ６５ ／４２ 创新型车铣加工 中心在高效切生产技术人员对加工 中心产生兴趣 ， 同ＤＭＧＭＯＲ Ｉ 公面在制造出第二代更

削加工方面设立了新的标杆 ， 它可以对复时也是 因 为整体加工的技术发展态势力加小型化的机床之后 ， 现在又推 出 了作

杂部件进行灵活的整体加工 ， 而且加工精度不减 。
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方面 ， 很多行业的产 品多样为技术新发展的第二代 ＣＴＸＧａｍｍａ３ ０００

度很高 。 性在继续增加 ， 其生产的批量性在减弱 ，
ＴＣ 型机床 。 由于车削长度可达 ３ ０ ５０ ｍｍ

，

通过采用新型车铣加工 中心 ，
Ｅ ｒｗ ｉ ｎ在这种框架条件下 ，

一

次 装卡的整体加因此该款设备成为了ＤＭＧＭＯＲ Ｉ 公司最

Ｈａ ｉｄｅｒ 公司可以达到
一个很大的加工范围工技术就很快成为唯
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种具有 良好经大一款改进型车铣整体加工中心 ， 如同更

并可扩大其整体服务范 围 ， 这不仅仅针济性的加工途径 ； 另
一

方面 ，
工件的形状加小型化的机床设备一样 ， 这家机床制造

对航空领域 。 有了这款设备 ， 难加工材越来越复杂 ， 同 时对精度 的要求却越来商使用 了新的 Ｃｏｍ
ｐ
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－ Ｍ ａ ｓ ｔｅ ｒ 车铣主轴 ，

质且外形复杂的工件可 以得到 很好 的加越高 ， 八年前 ＤＭＧＭＯＲ Ｉ 公司首次推 出这种主轴可 以达到 ２２０ Ｎ ＇

ｍ 扭力 ， 比 以

工 。 因 此 ， 这款新型加工 中 心无疑成为ＣＴＸ －ＴＣ 系列 Ｔｕｍ
－＆ － Ｍ ｉ ｌ ｌ 车铣整体加工往提高了 １ ２ ０％ ？ＵＪＺ］
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