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EMO 2019上现场体验： 

VMC 450-5 MT车铣中心——五轴机床显著缩短重型切削加工过程 

大型零部件和复杂几何尺寸——在重型切削中，这样的组合并不罕见，这同时也意味着加工过程不仅耗时，而且成本不断升高。造成这一现象的主要原因是：从车削到滚齿的不同加工过程常常需要在彼此未完全联接的不同机床中完成。另外，在各生产工厂内，需要加工的工件种类款型数量也不断增加。这意味着，不同的机床上不断需要加工新的工件类型。因此，操作人员用来重新调整机床所花费的时间持续增加。埃马克莱比锡机床有限公司的立式车铣加工中心VMC 450-5 MT以一种全新的工艺方法终止了这一恶性循环：车削、铣削、钻孔削和滚齿等全部加工工艺过程都可以在一个加工区内完成。机床为此配备了五根条轴。从而最终的结果是在工件质量提高、种类增多的同时，可以缩短加工时间并将换装时间最小化。 

[bookmark: _GoBack]VMC 450-5 MT机床可用于多种应用场合，因为包括用于商用车辆、船舶传动的超大型部件，以及用于铁路建设、农业和矿业的部件。工业齿轮箱组件、造船和铁路建设或者农业和采矿业领域内的多种大型零部件都异常复杂。其中一些这类零部件需要定向钻孔，工件表面或齿轮中拥有例如多个斜钻孔和平面或者齿件，在加工过程中必须十分精确无误地进行加工。另一方面，在许多生产工厂都要求机床能够快速生产各种不同的零部件中，很多工件款型都在发生快速更换。因此，生产规划人员在不断寻找换装成本较低的灵活解决方案。VMC 450-5 MT正是为应对这些挑战而量身定制的，埃马克“重型部件”技术销售经理Georg Händel解释说：“我们通过这个五轴多功能车铣中心，为复杂零部件提供生产解决方案，加工直径不超过450mm在研发适合直径不超过450 mm的复杂工件的生产解决方案时，我们采用了这种配备五轴的多功能车铣中心。车削在此始终是主要的加工工艺。安装于底部下方的免维护工作件主轴集成在新研发的大规格Y轴中。此外还有一根具备195度回转角度的B轴，包括集成的车铣主轴及一体化的车削主轴可供使用。此回转角度可允许在B轴上安装一根额外的固定式刀具紧固杆。这样，在重型切削过程中，即使断续加工出现切削中断的情况，也能达到最高的切削率。刀具紧固杆可通过刀库装载。轴的组合可以进行滚齿铣或刮滚削应用。”——车削、铣削、钻孔削和刮齿滚齿——VMC 450-5 MT中整合了加工复杂工件所需的全部工艺技术。

行星齿轮架：六台机床缩减为三台
这种设计在实践中能够带来的优势，可通过“行星齿轮架箱”的生产就是一个完美的例子，证明了该工艺所带来的优势这一示例看出。在传统重型切削进程中，行星齿轮箱这一中央传动齿轮箱部件会在六台彼此未完全联接的机床中加工——以两道次车削开始，接着经过拉削/滚齿铣，最后进行钻孔和动平衡。在更换批次时，操作人员必须重新调整六台独立的机床。这由此会严重影响工艺可靠进程安全性和生产效率。另外，整个生产流程相对较慢且不太灵活，因为必须使用叉车将工件运输到下一台机床处。 

使用VMC 450-5 MT加工则完全不同：在主要加工阶段中，行星齿轮架箱只需要经过两台机床加工，并且整个过程可通过机械手以自动化方式实现：车削、钻孔、铣削和刮滚齿削这几个加工工艺进程可灵活分配到两台机床上。最终可以达到均衡的加工时间和极高的产量。当然，动平衡装置也集成在埃马克自动化单元中。工件打标和清洗可以同步完成。总而言之，只需要三次（而不是之前的六次）抓取工件即可完成整个加工。“各个层面的用户都可以从这种生产工艺中获益，”Händel说，“减少装夹次数可以提高工件质量和工艺进程可靠性，非生产时间也因为机床生产节拍相互完美匹配而降到最低，能耗也明显更小。此外，我们还使用多种测量系统，以确保整个加工过程的从而形成了统一的质量管理体系。这意味着：可以更加精确、快速以及经济地实现行星齿轮架的生产过程，从而更具成本优势。”在此过程中，多达80个刀位的刀库起到了非常重要的作用。在刀库中可以放置用于不同工件款型的所有刀具或姐妹刀（出现磨损时）。换刀过程可以自动进行，因此，操作人员在换装时只需要更换卡爪即可。换装可在机床前部正面进行，同时而工件上料则通过侧面的上料门完成，无需停止任何机床或生产线。 

个性定制化配置
总的来说，埃马克可根据客户要求，用标准模块配置出客户所需的VMC 450-5 MT车铣中心。例如，可配置不同的主轴类型、专用工件架或尾架。因此，这就是为什么VMC 450-5 MT确实是一套适用于合不同工件的真正的全能解决方案。另外，埃马克的生产解决方案占地面积小，也能为客户带来许多益处。毕竟，整个生产过程所需的机床数量比以前少得多。“这款5轴车铣中心是一套前所未有的新型解决方案，”Händel总结说，“我们设计制造这台机床的目的是在重型切削过程中，实现包括强力刮滚齿削或滚齿铣在内的完整加工。这种工艺方法带来了生产率的大幅度飞跃。无论是载重车辆、建筑和农业机械，还是飞机制造业航空航天领域的部件生产，几乎所有行业都可以从这一全面的机械加工方案中获益。” 

在EMO 2019上实时现场体验VMC 450-5 MT

欢迎前来EMO 2019并莅临参观埃马克公司位于17号展厅的C29号展台，亲身体验VMC 450-5 MT机床的强大性能。
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图下注释：

G071_V1_VMC 450-5 MT.jpg
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使用立式车铣中心VMC 450-5 MT立式车铣中心，在一个加工区内即可完成所有车削、铣削、钻孔和滚齿加工。

VMC_Axis.jpg
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埃马克的VMC 450-5 MT：机床配备五根条轴，可实现包括强力刮滚齿削和滚齿铣在内的部件完整加工。

G075V0.jpg
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以行星齿轮架为例：可以更加精确、快速并且经济地实现生产过程，从而更具成本优势。
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[image: D:\jlahr\CONTENT\Content-Plan\29_KW_VMC 450-5 MT\Fotos\D878V0.jpg]
刀库中配备多达80个刀位，可以放置用于不同工件款型的所有刀具或姐妹刀。


 
新闻与出版联系人
Markus Isgro
EMAG GmbH & Co.KG
Austraße 24
D-73084 Salach
电话：+49 (0) 7162/17-4658
传真：+49 (0) 7162/17-199
电子邮件：misgro@emag.com
www.emag.com
image3.jpeg




image4.jpeg




image5.jpeg




image1.jpeg
E«II'O
Hannover
16-21-9-2019

Die Welt der Metallbearbeitung




image2.jpeg
1N S-0S¥ JNA





image6.png




