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通过新型 Ｈ ｅｃ ｋｅ ｒ ｔ
－

Ｆｏ ｃ ｕ ｓ 加工中心设备 ，
Ｓ ｔａ ｒ ｒａ

ｇ 公司旨在贯彻
“

你所倚重的精确设计
”

的企业理念

切削技术

模块化加工中心
更多精彩ａ扫描二维码

机床设备的特殊设计虽然可以迎合个性化用途 ， 但坫 也会比较昂贵 。

一

种模块化设计的加工中心也可以达到相冋的效果并且投资成本较低 ， 供货岡

期较短 ， 同时可降低 设饬对场地的需求 。
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Ｆ
ｏ ｃ ｕ ｓ 新机床设备 的设计方案 当 然

要迎合经济效益和 用 户 利 益 。 位

于 Ｃ ｈ ｅｍ ｎ ｉ ｔ ｚ 地区并属于 Ｓ ｔ ａ ｒ ｒ ａ
ｇ 集 团

的 Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公 司 ， 将 在 ＡＭ Ｂ 展 会上

展 出 其新 的 机床设备设计方 案 。 该机

床制造厂商 向 所有注重设备的高效性 、

可靠性和 恒久精度 的 用 户 提供这种 新

型 的 Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 机床设备 ， 而 用 户 对其特

殊 装 备 的愿 望 并 无 需 承 担很 多 责 任 。

针对这 些 目 标 ， 该公 司研发 出 了新 的

Ｈ Ｅ Ｃ４ ０ ０ Ｆ
、
Ｈ Ｅ Ｃ５ ０ ０ Ｆ和Ｈ Ｅ Ｃ６ ３ ０ Ｆ

３ ６ＥＤ 现代制造
．

丨 金圍［ ２ ０ １ ７
－

０ ９

型 卧式 加工 中 心 。 其基础 为
一直 可 以

满足 用 户 多 种需要 的成熟的 Ｄ ｙ
ｎ ａｍ ｉ ｃ

Ｈ ＥＣ４ ０ ０Ｄ
、
Ｈ ＥＣ５ ０ ０Ｄ和ＨＥＣ６ ３ ０Ｄ

型机床设备 。

对此 ， 制造厂家强调 ， 用户可 以得

到
一

款在德国整体制造的优质产品 ， 包

括 制 造厂家提供 的 全部技 术 服 务 和 技

术支持 。

Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公 司 产 品 经 理 Ｄ ｉ ｒ ｋ

Ｍ ｔｔ ｌ ｌ ｅ ｒ 解释说 ：

“

针对 Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 机床 ， 我

们对生 产方 案进行 了 匹 配 ， 并把工 作

重点放在主要 的方面 。 由 于我 们 并 未

进行 用 户 专 享 的 深度 匹配工 作 ， 因 此

我们 有 更 多 的设备 仍 然 可 以实 现 中 性

化 的 装配 。 由 此 ， 我 们 也可 以实 现较

短的供货周 期 ， 并 可 以把所有 可节 省

下来 的成 本 和 费 用 直接 转让给我 们 的

用 户 ， 使之受益 。

”

基于高精密零部件的精密加工

据 Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公 司 介 绍 ， 设 备 投 资

成 本 降 低 了２ ０％ ， 供 货 时 间 缩 短 了

６ ０％
， 这 对 于 用 户 来 说 ， 就 意 味 着

工 时 费 用 更 低 ， 开 工 过 程 更 加 快捷 。

Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 机床所需 的 场地 面积也可 减 少

大约 １ ０％ 。 从技 术 角 度上看 ， 新 型机

床 与 现有 的 Ｄ
ｙ
ｎ ａｍ ｉ ｃ 系 列机床相 比 ，

差 别 并不大 ， 三种 Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 方 案均 配备

有 带 Ｈ Ｓ Ｋ －Ａ ６ ３ 刀 柄 电 动 主 轴 ， 其 功

率为 ３ ２ ． ４ｋＷ
， 最大力矩为 ６ ７Ｎｎｎ （ 也

可扩展和选择 １ ３ ０Ｎ ？ｍ
） ， 最大转速为

１ ８０ ０ ０ｒ ／ｍ ｉ ｎ
， 可在 １ ． ８ ５ｓ 之 内达到这

个最大转速值 。 此 外 ， 还有
一

个转速

为 １ ０００ ０ｒ ／ｍ ｉ ｎ的 空 心 轴 、
３ ２ ． ４ｋＷ

功率 和 ２ ５ ９Ｎ ｍｈ 的力矩等参数可供 采

用 。 针对难切削 作业和 Ｈ ＳＫ －Ａ １ ０ ０ 型

电动 主轴 的 应用 场 合 ， 可 以提供最大

型号 （ 即 Ｈ Ｅ Ｃ６ ３ ０ Ｆ 型 ） 机床 。 该款

设 备 拥 有 ６ ０ｋＷ 功 率 、
１ ００ ０ ０ｒ ／ ｍ ｉ ｎ

转速和 ４ ５ ２Ｎ ＊
ｍ 力 矩 。

所设计 的 Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 机床 适 用 于快速

加 工任 务 。 其所有款 式 的机床 均 只 需

３ｓ 即 可完成
一道切削 ， 托盘更换只 需

８ｓ 。 线性轴可 以加速至 ９ｍ ／ ｓ ， 最大快

速档速度为 ６ ５ ｍ ／ｍ ｉ ｎ
。 标准型设备也

同样具 备 的 Ｎ Ｃ 旋 转 台 可 以缩短生产

辅 助 时 间 。 据 Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公 司 介绍 ， 旋

转 台 的 最大转 速 为 ８ ０ｒ ／ｍ ｉ ｎ
， 加 速度

为 ８ｒ ／ ｓ

２

， 因 此可 以实现对部件快速定

位的功能 。

Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公 司 强 调 指 出 ， 新型 加

工 中 心设备达 到 最 新 的 技术 水平 。 对

于 Ｉ Ｔ５ 或 ６ 制 造等级要求来说 ， 经过

Ｆ ＥＭ 优 化 的 矿 物 浇铸 床 身 便 是 一个

基础 。

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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图 １ 通过采用适应性强的
“

闲聊控制
”

进给调节功能
，
可以提高图 ２ 在 ２０ １ ６ 年六月初在 Ｃ ｈ ｅｍ ｎ ｉ ｔｚ 工厂举行的 Ｓ ｔ ａ ｒ ｒａ

ｇ 公司技术节上 ， 客户和

生产流程的安全性并降低刀具的磨损程度 感兴趣人员都可以迎来 Ｆｏｃ ｕ ｓ 加工中心设备的首秀

采用 热膨胀率低和 阻尼性能好的热

对称型机床结构与主要组件 ， 可 以确保

设备达到 很高的静态和动态刚性 。 符合

ＶＤ Ｉ ／ＤＧＱ３ ４４ １ 规定的设备精度数值就

能说 明 问题 ， 线性轴上的定位不确 定性

为 ０ ． ００６ｍｍ
， 而在 ７ＶＣ 旋转 台上 的 定

位不确定性则为 ０ ． ００６ａｒｃ ｓ ｅｃ
。

至于 Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 机床 的其他装备方面 ，

也可 以考虑釆用 Ｄ 系列里的
一

些设备 ，

除 了标配 ４０ 个储位 的标 准 配置之 外 ，

也可 以选择与 Ｄ ｙ ｎ ａｍ ｉ ｃ 系列机床
一

样

的拥有 ６ ０ 或 ８ ０ 个储位的链式刀库 。 测

量探头 、 镗刀断裂监控和改进型夹持液

力系统也可供用在 Ｆｏ ｃｕ ｓ 加工 中心上 。

注意能源效率是

企业的经营常态

对于 Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公司来说 ， 多年来 旨

在降低能耗 的 各 种 技术措施都 已经属

于标准化 的 工作 。 为此 目 的 ， 该 公 司

也参与 了ＶＤＭＡ ／ＶＤＷ 所主办的 Ｂ ｌ ｕ ｅ

Ｃ ｏｍ
ｐ
ｅ ｔｅ ｎ ｃ ｅ 活动 。

“

我们长期 以来采用

了加工设备 自 动 中 断的方法 ， 这对能源

和压缩 空气 的 成本和 费 用 产 生 了 很大

的影响 。

”

产 品经理 Ｍｆｌ Ｕ ｅ ｒ 以此来举例

说明 。

此外 ， 节能话题也贯穿 了Ｈ ＥＣ 加

工 中心的所有领域 ： 从设计 、 传动到冷

却润滑剂 以及液力系统 ， 各个部 门都非

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ

常重视采用 高效的零部件和作业流程 。

针对高耗能的气动装置 ，
Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 机床也

可提供
一

种 新 的创 新型绝对行程 测 量

系统 。 该系统可 以集成到 各线性轴所拥

有的运行轨道的导 向上 。 与传统的玻璃

标尺设置在外部的做法不 同 ， 这种系统

无需阻隔空气 ， 因 此也就无需其他相应

的开销 。

“

经过大量 的试验工作 ， 我们证实

了 采 用 这种 技术方 案 ， 可 以达 到 与传

统装 备所达到 的 相 同 精度 水平 。 而这

种 新 技 术方 案 更加 紧 凑 ， 也 因 无需 阻

隔空气而实现进
一

步节能的 目 的 。

”

Ｄ ｉ ｒｋ

Ｍ ｉ ｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 解释说 。

加工中心设备适应于

工业 ４ ．０ 的要求

新型 Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 加工 中心是属于高端生

产设备 ， 这是 因 为该企业 给 外界 的 印

象是 只 使用 高效能 和 非常成 熟 的机床

设备 。 所有 的功 能组件均在德国 制 造 ，

设备 的整体装配亦是如此 。

“

与竞争对

手相 比 ， 我们的 Ｆ ｏ ｃ ｕ ｓ 机床设备的行程

更大
， 因此可 以实现对更大工件的轮廓

加工 。

”

Ｍ ｉｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 再次例举 了这项技术的

优势 。

监控装置和服务与诊断系统也处于

最现代化的技术水平 。

“

包括 Ｆ 型设备

在 内 的 ＨＥＣ 加工 中心都适应于工业 ４ ． ０

的要 求 。

”

Ｍ ｉｉ ｌ ｌ ｅ ｒ 说道 ，

“

控 制 系 统和

传感器元件对所有重要 的数据进行收

集和存储 ， 并把数据提供给外部的程序

系统 （如 Ｂ Ｄ Ｅ ／Ｍ Ｄ Ｅ 或 Ｍ Ｅ Ｓ 系统等 ） ，

用 于分析和 计算 。

”

例 如 ， 主轴上的
一

个振荡传感器 可 以对刀 具 进行持久 的

监视 ， 监督其平衡程度 、 在加工过程 中

的振荡程度或断裂状况 。

对主轴轴承的工作状态进行定期分

析 和 实 时状态显示 ， 应 用
“

指纹
”

的

前提 也 已 经具备 。 由 此可 以对整个设

备 的状态进行评价 。 在必要的情况下 ，

也可 以对维修和保养需求作出判断 ， 从

而可 以预防设备的突然停机 。 结论是这

种计划 的 维 修 和保养可 以提高设备 可

利用率并改善加工质量 。

根据 Ｈ ｅ ｃ ｋ ｅ ｒ ｔ 公 司 介绍 ， 设备 的
“

Ｃ ｈ ａ ｔ ｔ ｉ ｎ ｇＣ ｏ ｎ ｔ ｒ ｏ ｌ

”

（ 闲 聊 控 制 ） 进

给 匹配调节功 能 非常新颖和 独特 。 在

不利 的切 削 条件 （ 例 如坯料上的余量

尺寸 波动 ） 下 ， 原程序所设计的进给

量会 自 动减少一个可任意设定 的百分

比数值 。 然后 ， 只要实 际 的切 削条件

允许 ， 控制 系统也会 以
一

个 同样的 可

任意设定 的 时 间 间 隔对程序所设定 的

进给量进行探测 。 这种选项符合用 户

的利益 ， 也体现在生产安全性 的进一

步提高和 刀 具磨损方面的进
一步降 低

方面 。 ＪＺＪＺｉ
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－

０ ９现代制造 ３ ７


