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机床

加工航空航天部件的多功能机床

传动机构要符合航空工业高效能的要求 ， 由高强度材料制成的复杂工件要符合高精度的要求 。

文 丨 Ｒａ ｉ ｎｅ ｒＨ ａ ｂｅ ｒｋｏｍ

切削加工 中 ， 车削加工中心要通过用 的是未来技术 Ｈｙｄ
ｒ ｏ

ｐ ｏ ｌ 倾斜式床身结除了集成可准确修整 的全 自 动研磨

多个加工工艺和装卡以及全面的测构 ， 与传统的铸件床身相 比 ， 具有更好过程 ， 所应用的全部刀具和工件通过测量

量才能实现完美的配合 ， 以完成对复杂部的热稳定性和减振性能 。 除此之外 ， 整探头或者激光 （
Ｒｅｎ ｉ ｓｈａｗ ） 同时得到测量 。

件的加工 ， 多次的换装可能会造成不可避个构造系列充分利用 了复合导轨的优势 ，采用 集成 的
“

Ｒｅ ｎ ｉ ｓｈ ａｗ
－

Ｓｐ ｒ ｉｎ ｔ
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测

免的时间浪费和影响误差的结果 。即高精度直线导轨与有缓冲段的常规滑量系统 ， 使用户的重复精度测量结果连续

为了使加工流程实现最佳化 ，
Ｎ ｉ ｌ ｅ ｓ

－动导轨的完美组合 ， 为获得更好的加工结＜ １ｐ ｒｉ＾ ＮＳ Ｏ ＭＣ 可加工高复杂程度的部

Ｓ ｉｍｍ ｏｎ ｓ 公苛与国 际领先 Ｊｅ ｔ
－Ｔｒｉ ｅｗ ｅ ｒｋｅｎ果提供了先决条件 。 件 ， 在无需人员操作的封闭式加工过程 中

传动结构供货商合作研发 了新
一

代加工新型 Ｎ３０ＭＣ 作为多工位加工 中心 ， 的全部加工精度为 ± ２ａ 
ｍ

。 整个操作与

中心
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。 在这台高装备有两个 ５ 轴铁刀塔 ， 其通过
一个全 自过程监测系统连接 ， 以及时确定可能出现

效率 ５ 轴机床上集成实现多种不同加工工动换刀系统 ， 装刀相互独立 ， 双侧分别备的误差 。 为了避免碰撞现象的发生 ， 在机

艺和应用 ， 如车削 、 铣削 、 钻孔 、 磨削和有刀库 。
Ｎ３ ０ ＭＣ 可装 ２ ８ ８ 把刀具 ， 保证床安装调试时 以及在加工过程期 间使用

测量 。 了在封闭 的加工过程 中连续完成多种不
一

套防碰撞系统 。 现今 ， 多功能机床 Ｎ３０

现代化的 Ｎ ３ ０ ＭＣ 加工 中心系列采用同的加工工艺 ， 通过将工件从主轴传递反ＭＣ 系列 已经成功地在多个国际驱动机构

封闭式加工形式 （
ｃ ｌｏ ｓ ｅｄｄｏｏｒ ｍａｃｈｉｎｉｎ

ｇ ） ，轴 ， 实现了对复杂工件两侧的全面加工 ，
的生产厂的全 自 动封闭式流水生产线上

可切削高强度材料 （镍或者钛合金 ） ， 采由此整体加工时间降到最低 。运转 。 ＧＫ ！
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