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加工中心

采用四台海科特加工中心
生产燃烧器外壳

图 １ 符合人体工程学的设计 ： 应客户要求 ，
斯达拉格把海科特加工 中心沉入地面 ７５ ０ ｍｍ

， 目的是

通过地面可及性简化搬运 ，
由此提高生产率

ｇ＾
Ｗｅ ｉ ｓｈａｕ

ｐ ｔ 的主车间 中 ， 新生产系

统乍看上去有些非 同寻常 ： 这四

台海科特加工 中心看上去似乎更小而且

更紧凑 。 应客户要求 ， 斯达拉格把机床

沉人地面 ７ ５ ０ ｍｍ
， 目 的是通过地面可及

性 ， 简化人体工程学设计和搬运 ， 从而

提高生产率 。 为 了提高 １ ０％ 的生产率 、

提升精度并实现其他优势 ， 斯达拉格对

众多细节进行了优化 ， 这种低位安装 只

是其中 的
一

个例子 。

斯达拉格 出 色 的工业规划不仅体现

在新车 间 （新建 ） 的建设 中 ， 更体现在

对现有车 间 （ 扩建 ） 的 现代 化改造 中 。

这项任务必须在不停工的情况下完成新

旧过渡 ， 大大增加 了其难度 。 这正是来

自上斯瓦 比亚 Ｓ ｃｈｗｅｎｄ ｉ 小镇 （乌尔姆南

部 ） 的 Ｍ ａｘＷｅ ｉｓｈａｕｐ
ｔＧｍｂＨ

在 
２ ０ １ ５年

面临的
一

项艰巨任务 ： 升级建于 １ ９ ９２ 年

的现有车间 以及五 台加工 中心 。 新生产

技术要能加工全新的 ＷＫｍ ｏ ｎ ｏ８ ０ 大型

燃烧器重达 １ ． ５  ｔ 的超大型外壳 ， 这种大

型燃烧器的加工要求是 旧 系统所无法满

足的 。

拜访海科特参考客户

Ｗｅ ｉ ｓｈ ａｕｐ ｔ 没有选择简单地为老车

间进行升级替换 ， 而是决定设计
一

个全

新的车间 ， 用 来加工各种尺寸的工业燃

烧器部件 。 在决定选择瑞士斯达拉格公

司 的海科特产品系列之前 ，
Ｗｅ ｉ ｓｈａｕｐ

ｔ 还

考察 了德国南部的
一些参考客户 ， 比如

Ｆ ｅｎｄ ｔ
，ＶＳｇ ｅ ｌ ｅ

和 Ｌ ｉ ｅｂｈｅｒｒ
， 这些公司都

专注于使用 类似加工 中心执行相似的生

产任务 。

为 了避免生产停工 ， 此次转换分两

阶段进行 ： 第
一阶段截至 ２ ０ １ ６ 年 ， 包

括使用 一 台海科特 Ｈ ＥＣ １ ６００ 和
一

台海

５４Ｅ３ 现代制造
？

Ｈ ｆｆ金圍加工 ２ ０ １ ８
－

０ ９ ｍｗ ． ｖｏｇ ｅ
ｌ

． ｃｏｍ ． ｃｎ
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科特 ＨＥＣ １ ０００ 建设第
一

个车 间 。 随后

在 ２ ０ １ ６ 到 ２ ０ １ ７ 年之 间 ， 使用两 台海科

特 ＨＥＣ １ ０００ 建设第二个车间 。 新生产

系统加工部件的最大重量为 ４  ｔ
， 最大直

径 ２ ８００ ｍ ｍ ， 最大高度 ２２００ ｍｍ （海科

特 Ｈ ＥＣ １ ６００
） 。 新系统共有 １ ００ 多个储

存区域 ， 作为缓冲 区 （两个大型托盘交

换系统 由此 向 四个加工 中心供给部件和

夹具 ） 用于两班制加工约 ４ ５ ０ 种不 同部

件 （每批数量从 １
￣

２５ ０ 件 ） 。 有了这样

一

个空间充裕的搬运和储存系统 ， 约 ９ ０

种夹具可随时取用 。 每个生产系统有三

个装夹位 ， 高度可在 ５ ０
￣

６ ５ ０ ｍｍ 之间

调节 。 这确保了新车 间平均每天可生产

约 １ ２０ 件整体加工工件 ， 灵活性极高并

且非常符合人体工程学 。 每个加工 中心

带有 ２４０ 个刀位 ， 每把刀具可随时用于

加工 并且可 以直接插入主轴 ， 从 ５ｍｍ

深孔钻到带可转位硬质合金刀片的铣刀 。

海科特大型加工 中心解决 了两台不

同 尺寸 的加工 中心之 间托盘和夹具的互

换性 问题 ， 让 Ｗｅ ｉ ｓ ｈ ａ ｕｐ ｔ 能够在两 台机

床之 间轻松转换 。 斯达拉格能够把互换

性变为现实 ， 这正是影响 Ｗｅ ｉ ｓ ｈ ａ ｕ ｐ ｔ 最

终购买决策的
一

个关键 因素 。

图 ２ 生 产 率 提 高 １ ０％
，
Ｗｅ ｉ ｓｈ ａ ｕ ｐ ｔ 的 新 生 产

系统加 工部件 的 最 大 重 量 为 ４ ｔ
， 最 大直径

２ ８００ｍｍ
， 最大高度 ２ ２ ００ｍｍ

用于全球供热及

加工业的燃烧器

Ｗｅ ｉ ｓｈａｕｐｔ 的燃烧器部件
一般采用优

质铝压铸件 ，
经过两次装夹和六面整体

加工制造而成 ， 精度是其生产 中最关键

的 因素 。 在这其 中 ， 优化的冷却液供应

起着决定性作用 ， 使系统在高达 ７ ５ ００ ｒ ／

ｍ ｉ ｎ 的速度下仍能确保恒定的温度 ， 并

且大大改善了排屑效果 。 以 ＷＫｍ ｏｎｏ ８０

的外壳为例 ， 使用 冷却液的价值 已经在

其生产 中 得到证明 ， 这是 Ｗｅ ｉ ｓ ｈ ａ ｕ
ｐ

ｔ 第

一次使用 超长铣刀对表面进行反转成型

（插补 ） 。 这些工业燃烧器用 于世界各地

的供热厂和工业热处理厂 。

在引进这
一全新铣削技术的过程 中 ，

Ｗｅ ｉ ｓｈａｕｐ ｔ 得到 了刀具制造商和海科特技

术人员 的鼎力相助 ， 海科特技术人员还

为这种加工创建 了数控代码 。 此外 ， 斯

达拉格凯姆尼茨工厂还为 Ｗ ｅ ｉ ｓ ｈ ａ ｕ
ｐ

ｔ 从

旧生产工艺 过渡 到 新工艺提供 了帮助 。

新控制 系统 （ 西 门子 ８４０Ｄ ｓ ｌ
） 的使用意

味着近 ４５ ０ 个程序无法在未经修改 的情

况下直接使用 。 在凯姆尼茨工厂的 支持

下 ， 他们先创建 了
一

个后置处理器 ， 使

旧 的数控程序适应新的加工 中心 。 他们

的支持使得部件从 旧车 间转到新车 间 、

并开始生产所需要的时间大大缩短 。 海

科特还协助他们调整夹具 ， 使其适应新

的机床 ／ 托盘接 口 。

考虑到 Ｗｅ ｉ ｓｈ ａ ｕ
ｐ ｔ 订单的所有细节 ，

斯达拉格还为其引人了
一

项强大的功能 ：

四 台全新海科特加工 中心 的加工速度 比

先前的五 台机床快约 １ ０％ ， 并引 入 电机

制动 的能量 回 收技术 ， 大大提升 了 能源

效率 。 秉承 了
“

精 准开 发 ， 想您所想
”

的座右铭 ， 这也正是斯达拉格客户 们所

能实现的 目 标之
一

。 ＣＬ３
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