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(57)摘要

提供一种工件(12)的加工方法，在具有主轴

(16)的机床(10)中对旋转的工件(12)进行加工

时不需要改造机床(10)。工件(12)的加工方法具

有：第一安装步骤，在机床(10)的主轴(16)上安

装保持了工件(12)的工件支架(14)；以及第一加

工步骤，使主轴(16)旋转，利用设置在机床(10)

的工作台(18)上的第一工具(20)进行工件(12)

的加工。

权利要求书1页  说明书5页  附图10页

CN 115461176 A

2022.12.09

CN
 1
15
46
11
76
 A



1.一种工件(12)的加工方法，其特征在于，具有：

第一安装步骤，在机床(10)的主轴(16)上安装保持了工件的工件支架(14)；以及

第一加工步骤，使所述主轴旋转，利用设置在所述机床的工作台(18)上的工具(20)进

行所述工件的加工。

2.根据权利要求1所述的工件的加工方法，其特征在于，

所述加工方法具备拆卸步骤，在该拆卸步骤中，在所述第一加工步骤结束后，通过设置

在所述机床外部的更换装置(22)从所述主轴拆卸所述工件支架。

3.根据权利要求2所述的工件的加工方法，其特征在于，

所述加工方法具备：

第二安装步骤，在所述拆卸步骤结束后，将所述工件支架安装在设置于所述工作台的

夹具(24)上；以及

第二加工步骤，利用安装在所述主轴上的所述工具或设置在所述工作台的所述工具进

行所述工件的加工。

4.根据权利要求1至3中的任意一项所述的工件的加工方法，其特征在于，

在所述第一安装步骤中，通过设置在所述机床外部的更换装置将所述工件支架安装在

所述主轴上。

5.根据权利要求1至3中的任意一项所述的工件的加工方法，其特征在于，

所述加工方法具备填充步骤，在该填充步骤中，在所述第一安装步骤之前，通过设置在

所述机床外部的更换装置向所述机床的更换器(26)填充所述工件支架，

在所述第一安装步骤中，所述更换器将所述工件支架安装在所述主轴上。
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工件的加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及工件的加工方法。

背景技术

[0002] 目前具有一种机床(例如，日本特开2013‑202713号公报)，该机床能够进行转削加

工和车削加工这两种加工，转削加工在主轴上安装转削工具，使转削工具旋转来进行工件

的加工，车削加工在主轴上安装车削工具，使工件旋转来进行工件的加工。

发明内容

[0003] 在上述技术中，存在为了通过安装在主轴上的车削工具进行工件的加工，需要改

造机床的问题。

[0004] 本发明是为了解决上述问题而作出的，其目的在于提供一种在具有主轴的机床中

对旋转的工件进行加工时不需要改造机床的工件加工方法。

[0005] 本发明的方式是一种工件的加工方法，其具备：第一安装步骤，在机床的主轴上安

装保持了工件的工件支架；以及第一加工步骤，使所述主轴旋转，利用设置在所述机床的工

作台上的工具进行所述工件的加工。

[0006] 根据本发明，在具有主轴的机床中对旋转的工件进行加工时，不需要对机床进行

改造。

附图说明

[0007] 图1是切削加工机的示意图。

[0008] 图2是工件及保持工件的工件支架的示意图。

[0009] 图3是表示进行工件的第一加工的状况的示意图。

[0010] 图4是表示向主轴安装工件支架以及从主轴上拆卸工件支架的状况的示意图。

[0011] 图5是表示进行工件的第二加工的状况的示意图。

[0012] 图6是表示工件的加工处理的流程的流程图。

[0013] 图7是表示向转塔填充工件支架以及从转塔拆卸工件支架的状况的示意图。

[0014] 图8是表示工件的加工处理的流程的流程图。

[0015] 图9是表示工件的加工处理的流程的流程图。

[0016] 图10是表示进行工件的第一加工的状况的示意图。

[0017] 图11是表示进行工件的第二加工的状况的示意图。

具体实施方式

[0018] [第一实施方式]

[0019] 图1是切削加工机10的示意图。切削加工机10进行第一加工和第二加工。第一加工

表示将工件12安装在切削加工机10的主轴16侧而进行的加工。第二加工表示将工件12安装
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在切削加工机10的工作台18侧而进行的加工。切削加工机10相当于本发明的机床。

[0020] 图2是工件12以及保持工件12的工件支架14的示意图。在切削加工机10的主轴16

上安装了保持工件12的工件支架14。如图2所示，工件支架14具有与夹头支架同样的锥面

14a和拉杆螺栓(pull  bolt)14b。

[0021] 在设置于切削加工机10的工作台18上的夹头卡盘24上安装有第一工具20。夹头卡

盘24形成了与主轴16的锥孔相同形状的锥孔。夹头卡盘24能够通过未图示的电动机使安装

的第一工具20等旋转，但也能够将第一工具20等固定为无法旋转。第一工具20例如是车刀、

钻头等，是粗加工用工具。第一工具20由未图示的夹头支架保持。夹头卡盘24相当于本发明

的夹具。

[0022] 在切削加工机10的工作台18上设置有第二工具21。第二工具21与第一工具20不

同，直接固定在工作台18上。第二工具21例如是车刀、钻头等，是精加工用工具。

[0023] 图3是表示进行工件12的第一加工的状况的示意图。使工件12旋转，通过设置在工

作台18上的第一工具20进行粗加工。此时，夹头卡盘24将第一工具20固定为不能旋转。之

后，在使工件12旋转的状态下，通过设置在工作台18上的第二工具21进行精加工。粗加工

后，在使工件12旋转的状态下，通过设置在工作台18上的第二工具21进行精加工。在第一加

工中，例如进行车床加工、镗削加工、螺纹切削加工、开孔加工等。

[0024] 也可以将精加工用工具的第二工具21安装在夹头卡盘24，将粗加工用工具的第一

工具20直接固定在工作台18上。

[0025] 图4是表示向主轴16安装工件支架14以及从主轴16拆卸工件支架14的状况的示意

图。如图4所示，工件支架14向主轴16的安装以及工件支架14从主轴16的拆卸通过设置在切

削加工机10外部的机器人22进行。工件支架14向主轴16的安装以及工件支架14从主轴16的

拆卸也可以由作业人员进行。

[0026] 夹头卡盘24向工作台18的设置以及夹头卡盘24从工作台18的拆卸既可以由机器

人22进行，也可以由作业人员进行。第一工具20向夹头卡盘24的安装以及第一工具20从夹

头卡盘24的拆卸既可以由机器人22进行，也可以由作业人员进行。第二工具21向工作台18

的设置以及第二工具21从工作台18的拆卸既也可以由机器人22进行，也可以由作业人员进

行。机器人22相当于本发明的更换装置。

[0027] 本实施方式的机器人22是多关节机器人，但也可以不限于水平多关节机器人等多

关节机器人。也可以使用工件支架14等向主轴16的安装以及工件支架14等从主轴16的拆卸

专用的装置来代替机器人22。

[0028] 图5是表示进行工件12的第二加工的状况的示意图。在第二加工中，在切削加工机

10的主轴16上安装有第三工具23。第三工具23例如是铣刀、立铣刀等。第三工具23由未图示

的夹头支架保持。

[0029] 在设置于切削加工机10的工作台18上的夹头卡盘24上安装有保持了工件12的工

件支架14。

[0030] 在图5中，在切削加工机10的工作台18上设置有第二工具21，但也可以拆卸第二工

具21。

[0031] 在第二加工中，使第三工具23旋转，对设置在工作台18上的工件12进行加工。此

时，夹头卡盘24将工件支架14固定为不能旋转。在第二加工中，例如进行铣削加工、立铣刀
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加工等。

[0032] 另外，在第二加工中，也可以将未图示的第四工具设置在工作台18，使工件12旋

转，利用第四工具进行工件12的加工。在该情况下，在第二加工中，例如进行车床加工、镗削

加工、螺纹切削加工、开孔加工等。

[0033] 第三工具23向主轴16的安装以及第三工具23从主轴16的拆卸既可以由设置在切

削加工机10外部的机器人22进行，也可以由作业人员进行。工件支架14向夹头卡盘24的安

装以及工件支架14从夹头卡盘24的拆卸既可以由机器人22进行，也可以由作业人员进行。

[0034] 图6是表示工件12的加工处理的流程的流程图。该流程图所示的加工处理的流程

是一个例子，并非必须通过该流程进行加工处理。

[0035] 在步骤S1中，机器人22在工作台18上设置夹头卡盘24，并转移到步骤S2。

[0036] 在步骤S2中，机器人22将第一工具20安装在夹头卡盘24，并转移至步骤S3。

[0037] 在步骤S3中，机器人22在工作台18上设置第二工具21，并转移到步骤S4。

[0038] 在步骤S4中，机器人22在主轴16上安装工件支架14，并转移到步骤S5。在工件支架

14上保持有工件12。

[0039] 在步骤S5中，切削加工机10进行第一加工，转移到步骤S6。

[0040] 在步骤S6中，机器人22从主轴16拆卸工件支架14，转移到步骤S7。

[0041] 在步骤S7中，在存在要进行第一加工的工件12的情况下，返回步骤S4，在没有要进

行第一加工的工件12的情况下，转移到步骤S8。

[0042] 在步骤S8中，在存在要进行第二加工的工件12的情况下，转移到步骤S9，在没有要

进行第二加工的工件12的情况下，结束加工处理。

[0043] 在步骤S9中，机器人22将第三工具23安装在主轴16，并移至步骤S10。

[0044] 在步骤S10中，机器人22将工件支架14安装在夹头卡盘24上，并转移到步骤S11。

[0045] 在步骤S11中，切削加工机10进行第二加工，转移到步骤S12。

[0046] 在步骤S12中，机器人22将工件支架14从夹头卡盘24拆卸，并返回步骤S8。

[0047] [作用效果]

[0048] 切削加工机10通常在主轴16上安装工具，一边使工具旋转一边进行工件12的切削

加工。在通过该切削加工机10如车床加工等那样向旋转的工件12按压工具来进行加工的情

况下，为了将安装在主轴16上的工具固定为不能旋转，需要对切削加工机10进行改造，存在

成本变高的问题。

[0049] 因此，在本实施方式中，在切削加工机10的主轴16上安装保持了工件12的工件支

架14，使主轴16旋转，利用安装在工作台18侧的第一工具20或者第二工具21进行工件12的

加工。由此，在对旋转的工件12进行加工时，不需要进行切削加工机10的改造，能够抑制成

本。

[0050] 另外，在本实施方式中，在第一加工结束后，通过设置在切削加工机10外部的机器

人22从主轴16拆卸工件支架14。由此，自动进行工件支架14从主轴16的拆卸。

[0051] 另外，在本实施方式中，在第一加工结束后，在从主轴16拆卸了工件支架14后，在

设置于工作台18的夹头卡盘24上安装工件支架14，利用安装在主轴16上的第三工具23进行

工件12的加工。由此，能够增加1个切削加工机10能够进行的加工的种类。

[0052] 另外，在本实施方式中，通过设置在切削加工机10外部的机器人22将工件支架14
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安装在主轴16。由此，自动进行工件支架14向主轴16的安装。

[0053] 另外，在本实施方式中，在设置在工作台18的夹头卡盘24上安装第一工具20。为了

使夹头卡盘24将第一工具20固定为不能旋转，需要对夹头卡盘24进行改造等。但是，与用于

将安装在切削加工机10的主轴16上的第一工具20固定为不能够旋转的切削加工机10的改

造成本相比，夹头卡盘24的改造成本低。

[0054] 另外，在第一加工和第二加工中，能够使用共同的夹头卡盘24。因此，在从第一加

工转移到第二加工时，能够节省设置夹头卡盘24的时间。另外，在从第一加工转移到第二加

工时，仅通过将安装在主轴16的工件支架14安装在夹头卡盘24，就能够完成工件12的准备，

因此能够缩短准备时间。

[0055] [第二实施方式]

[0056] 图7是表示工件支架14向转塔26的填充以及工件支架14从转塔26拆卸的状况的示

意图。工件支架14向主轴16的安装以及工件支架14从主轴16的拆卸通过切削加工机10的转

塔26进行。工件支架14向转塔26的填充以及工件支架14从转塔26的拆卸通过设置在切削加

工机10外部的机器人22进行。工件支架14向转塔26的填充以及工件支架14从转塔26的拆卸

也可以由作业人员进行。转塔26相当于本发明的更换器。

[0057] 本实施方式的机器人22是多关节机器人，但也可以不限于水平多关节机器人等多

关节机器人。也可以使用工件支架14向转塔26的填充以及从转塔26的拆卸专用的装置来代

替机器人22。

[0058] 图8以及图9是表示工件12的加工处理的流程的流程图。该流程图所示的加工处理

的流程是一个例子，并非必须通过该流程进行加工处理。

[0059] 在步骤S21中，机器人22向转塔26填充工件支架14，并转移到步骤S22。

[0060] 在步骤S22中，机器人22在工作台18上设置夹头卡盘24，并转移到步骤S23。

[0061] 在步骤S23中，机器人22将第一工具20安装在夹头卡盘24，并转移至步骤S24。

[0062] 在步骤S24中，机器人22在工作台18上设置第二工具21，并转移到步骤S25。

[0063] 在步骤S25中，转塔26将工件支架14安装在主轴16上，并转移到步骤S26。

[0064] 在步骤S26中，切削加工机10进行第一加工，转移到步骤S27。

[0065] 在步骤S27中，转塔26从主轴16拆卸工件支架14，并转移到步骤S28。

[0066] 在步骤S28中，在存在要进行第一加工的工件12的情况下，返回到步骤S25，在没有

要进行第一加工的工件12的情况下，转移到步骤S29。

[0067] 在步骤S29中，机器人22从转塔26拆卸工件支架14，转移到步骤S30。

[0068] 在步骤S30中，在存在要进行第二加工的工件12的情况下，转移到步骤S31，在没有

要进行第二加工的工件12的情况下，结束加工处理。

[0069] 在步骤S31中，机器人22向转塔26填充第三工具23，转移到步骤S32。

[0070] 在步骤S32中，转塔26将第三工具23安装在主轴16，并转移至步骤S33。

[0071] 在步骤S33中，机器人22将工件支架14安装在夹头卡盘24上，并转移到步骤S34。

[0072] 在步骤S34中，切削加工机10进行第二加工，转移到步骤S35。

[0073] 在步骤S35中，机器人22将工件支架14从夹头卡盘24拆卸，并转移到步骤S36。

[0074] 在步骤S36中，在存在要进行第二加工的工件12的情况下，返回步骤S33，在没有要

进行第二加工的工件12的情况下，结束加工处理。
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[0075] [作用效果]

[0076] 在本实施方式中，通过设置在切削加工机10外部的机器人22向切削加工机10的转

塔26填充工件支架14，转塔26将工件支架14安装在主轴16上。由此，自动进行工件支架14向

主轴16的安装。

[0077] [第三实施方式]

[0078] 图10是表示进行工件12的第一加工的状况的示意图。图11是表示进行工件12的第

二加工的状况的示意图。

[0079] 在本实施方式中，在设置在工作台18的附加轴28上设置有夹头卡盘24。附加轴28

能够使夹头卡盘24以多个不同的轴为中心进行转动。

[0080] 除了在附加轴28上设置夹头卡盘24以外，与第一实施方式或第二实施方式相同。

[0081] [作用效果]

[0082] 能够通过附加轴28使夹头卡盘24倾斜，能够对工件12进行多种加工。

[0083] [从实施方式得到的技术思想]

[0084] 以下记载能够从上述实施方式掌握的技术思想。

[0085] 工件(12)的加工方法具备：第一安装步骤，在机床(10)的主轴(16)上安装保持有

工件的工件支架(14)；以及第一加工步骤，使所述主轴旋转，通过设置在所述机床的工作台

(18)上的工具(20)进行所述工件的加工。

[0086] 在上述工件的加工方法中还可以具有拆卸步骤，在该拆卸步骤中，在所述第一加

工步骤结束后，通过设置在所述机床外部的更换装置(22)从所述主轴拆卸所述工件支架。

[0087] 在上述工件的加工方法中还可以具有：第二安装步骤，在所述拆卸步骤结束后，在

设置于所述工作台的夹具(24)上安装所述工件支架；以及第二加工步骤，通过安装在所述

主轴上的所述工具或设置在所述工作台上的所述工具进行所述工件的加工。

[0088] 在上述工件的加工方法中，在所述第一安装步骤中，通过设置在所述机床外部的

更换装置将所述工件支架安装在所述主轴上。

[0089] 在上述工件的加工方法中具有填充步骤，在该填充步骤中，在所述第一安装步骤

之前，通过设置在所述机床外部的更换装置，向所述机床的更换器(26)填充所述工件支架，

在所述第一安装步骤中，所述更换器将所述工件支架安装在所述主轴上。
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