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位于开姆尼茨的 Ｇ ＬＵＭＡ Ｎ Ｎ Ｍ ａ ｓ ｃｈ ｉ ｎ ｅ ｎｂａ ｕ 的 Ｍ Ｌ ５０ ０ 型 ＴＢＴ 深孔钴机床 ，
该机床采用 ＢＴＡ／ＳＴＳ 技术 ，

主要用于直径达 ８０ ｍｍ
，
深度达 ２０００ ｍｍ 的钴孔

钻床

无人值守的深孔钴机床
除其他精密机械组件外 ， 位于德国开姆尼茨 （ Ｃ ｈ ｅｍ ｎ ｉ ｔｚ ） 的 ＧＬＵＭＡＮＮＭ ａ ｓ ｃｈ ｉ ｎ ｅｎ ｂ ａｕ 公司 也专业生产长转

轴类零部件 。 深孔加工在这些零部件生产中发挥 了重要作用 。 因此 ， 为 了满足工程客户不断增长的需求 ， 合同制

造商 （
ＧＬＵＭＡＮＮ ） 决定为其新型深孔钻机床配备 ＴＢＴ 全 自 动上料系统 。

ＴＢＴ 公司 （来 自 德国德廷根 ／ 埃尔姆斯

的深孔钴专家 ） 开发出 ／此套理想解决方案 。

文 Ｙｖｏ ｎ ｎ ｅＮ ａ
ｇ
ｅ ｌ

于任何加 工其产 品组合 中 的轴类些轴的孔径能够变化 ， 最大可达 ８０ｍｍ 。加工 （ 钻孔 ） 轴 的数量不断增 加 ， 我们

Ｍ 零部件 的合 同 制造商而言 ， 深孔采用 ＢＴＡ ／ Ｓ Ｔ Ｓ 深孔加工技术进行加工 ， 不得不寻找新的解决方案 ， 以便避免 出

加工都是
一

项重要技术 。 许多轴都需要在该方法 中 ， 切削油在压力作用 下沿空现交货期方面的 问题 。 我们选择 了
一套

排料孔或必须供应润滑油 ， 这正是为何心钻管的外侧供应给刀具 。 钻头本身安全 自 动装载系统 ， 只要所有加工参数设

开姆尼茨 ＧＬＵＭＡＮＮ 公司有 ７ 台深孔钻装在该管端部 ， 具有硬质金属 （硬质合金 ） 置完毕 ， 则该机床就可以无人值守运行 ，

机床在运行的原 因所在 ， 其 中包括来 自切削 刀片或镶嵌刀片 ， 并且在切削刀片我们 向 机床 制 造商 ＴＢ Ｔ 公 司提 出 该计

德国德廷根 ／ 埃尔姆斯 Ｔ ＢＴ 公司 的两台后面直接开 口 ， 以便使切屑 和冷却润滑划 ， 它便为我们制定 了
一

个解决方案 。

”

用于加工深度达 ２ ００ ０ ｍｍ 的深孔钻机床 。 液从孔 内流 出 并通过钻管的 内部送到排开 发便于深 孔钻机 床 全 自 动 操作

较大的
一

台为最新式的 ＭＬ ５ ００ 型 ， 主要屑机 中 。 董事会主席兼生产总监 Ｇｅ ｒｈａｒｄ的系统是在德国德廷根 ／ 埃尔姆斯的专

用 于长期工程客户 的各类轴的加工 ， 这Ｇ ｌｕｍ ａｎｎ 回顾道 ：

“

随着在这台机床上待家们 日 常 生 活 中 的
一

部分 ， 并且许 多

３ ６ＭＭ 现代制造 

＿

 ｉＫ Ｉｔ室圍加工２ ０ １ ６
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ｍＳＯＬ最左端的三爪備口 自定心固定托架

图 １ Ｍ Ｌ ５００ 型机床内部视图
，
后部为全自动上料单元 “１
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解 决 方 案 可作 为 标 准 化 系 统 。 但在这 户提供的整个直径范 围 ：
８０

￣

 １ ４０ ｍ ｍ
，

种情 况下 ，
ＴＢ Ｔ 公司 设计 了

－个精心 所以不必再进行更换 。

 图 ３ 机床后部的上料单元具有良好 ａｉ路 ， 能

定制 的单元 ， 以满足 Ｇ ＬＵＭ ＡＮＮ 的要 够方便送入和取出组件

求和条件 。 集成控制
“

有 一 件 事 对 我 们 来 说 非 常 重

双层工件要 。

”

ＧｅｒｈａｒｄＧ ｌｕｍ ａｎｎ 强调道 ，

“

机床后

“

在检查 了最终用 户 的空间状况后 ， 测上料单元定位与加工技术 中 的诸多 ^
我们 的设计人员提 出 了这个创意 ， 以节 其他 自 动化解决方案不 同 ， 是必不可少 ■
省空 间 的双层结构来排布工件 ： 毛坯件 的 。 例如 ， 这样我们就能够轻松完成单

ｐ
在上 层 ， 成 品 件在 下 层 。 每层都有 各 个订单加工 ， 可 以毫无 困难地绕开全 自

＾
＾ｊ

自 的 输送链 系统运输 零部件 。

’ ’

Ｔ Ｂ Ｔ 公 动上料运行模式 ， 这意味着 ＭＬ５ ００酿
＂＊

司销售总监 Ｋ ａ ｒ ｌＨ ｅ ｉｎｚＮａ
ｐ
ｏｗａｎ ｅ ｚ 解释床可像任何标准机床

一

样从操作侧接近 ，

道 。 在上层 ， 即 约至机床主轴 的高度 ， 无进出 限制 ｚ

留 有 的 空 间 可供 ２ ０ 个左右 的毛坯件使其实 ， 麵 目对 ＴＢ Ｔ 公司而言也非

用 ， 这大致是
一

个轮班通常的加工量 。 常重要 ！ 如深孔加工专 家所说 ， 这种类

“

轴 的 合 适 长 度 为 ５ ０ ０
？

２ ００ ０ｍ ｍ ， 这型 的上 料 和 下料 ， 现在 可 以 作 为
一

彳

、

标
＇

意 味 着它 可 以 用 于 非 常广 泛 的 工件 长 雜解决方 案 。 由 于采 用 柔性设计 ，
工

孔加

度 。

”

Ｎａ
ｐ
ｏｗａｎｅｚ 继续说道 。件长度和承载能力可 以按照客户 的个性工的 ａｕＭＡＮ Ｎ 的Ｉ件

工件输送链上方 ， 双臂式桁架机械化需求进行调整 。

手在 轨道上前后移动 。 加 工过程如 下 ：上料系统完全集成到机床 的控制 系

该机械手从上层抓取毛坯件 ， 送至机床统 中 ， 操作人员仅需输人待加工工件的

主轴并把未加工件放人三爪卡盘和顶紧长度 、 钻孔直径和深度等关键参数 ， 这还配有进给力和冷却液压力监测 系统 。

锥孔之 间 的 自 定心 固定托架上 ， 然后它意味着机床
“

知道
”

相关工件 ， 并且可如 果 刀具磨损过快且超 出 某一 限制 值 ，

返 回 至等待位置 。 三爪卡盘 自 动夹紧 ， 以运行其 ＮＣ 程序 。 但 ＴＢ Ｔ 公司产品则或 出 现任何其他 问题 ， 则机床将 自 动关

并可启动钻孔加工程序 。 钻孔之后 ，
工具有更多功能 ： 所需的 刀具总寿命可 以闭 。 这位董事会主席兼生产总监最后总

件被释放 ， 机械手从加工位置再次提起通过两种不 同 的工件计数器来设置 ， 计结道 ：

“

由于采用 了上料系统 ， 可以进行

工件 ， 并将其送至下层 。 这里有
一

个重数器在程序执行时触发不 同 的 响应 。 这全 自 动操作 ， 我们 能够满足提高产量的

要的细节 ： 机械手也 由 Ｔ Ｂ Ｔ 公司设计成意味着机床在刀具失效前可停下来 ， 并需求而无需额外增 加操作人员或机床容

柔性结构 ， 它涵盖 ＧＬＵＭＡＮＮ 需要为客有充分时间进行换刀 。 该 ＭＬ ５０ ０ 型机床量 。

”

Ｇ２Ｚ］
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