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中村留精密工業㈱介绍

・总部：　日本石川县

・工厂：　日本、韩国

・销售额：１８０亿日元

・出口比例：海外７０％、国内６０％

・客户：　欧州、北米、亚洲          

・主要产品：复合式加工机、光学设备
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中村留中国的代理商



１.航空产业的应用

本次说明内容

２.汽车产业的应用

３.工程机械产业的应
用



航空产业



        飞机零部件飞机零部件 飞机接头部件飞机接头部件     飞机液压零部件飞机液压零部件

加工时间：２０分
加工材料：ＳＵＳ３０４

加工时间  ：８分１５秒
加工材料  ：ＳＵＳ３０４

加工时间：３分
加工材料：ＳＵＳ３０４

难削难削材材料料加工加工的基础的基础

航空・宇宙产业多数使用耐热合金（钛合金、镍铬铁合金、航空硬铝、碳素纤
维）等。工作机械行业长年积累的加工技术在这方面得以发挥。

镍铬铁合金 钛合金钛合金航空硬铝航空硬铝           不锈不锈
钢钢

加工时间：５分
加工材料：铝

飞机反观镜零部件飞机反观镜零部件



【条件】
■材料：SUS３０４
■加工时间：８分１５秒
■机型：WT250Ⅱ

＊加工案例　飞机用接头

插槽加工（内径键槽加工）

  代替插床

M２５攻丝加工

小机型加工大工件

Φ0.5孔加工

极细・小孔径



【条件】
■材料：SUS３０４
■加工时间：20分
■机型：SuperＭill WY250

＊加工案例　飞机机身零部件

上下刀塔同时进行强力铣削，切削能力出众！！

40ml/min
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针对难削材料的加工方案

切屑带来的加工难
题

　切屑缠挂，划伤工件

　切屑缠挂，不能进行自动加工

　切屑缠挂，精度不良

　　　　刀具寿命问题

断续切削减短刀具使用寿命

连续切削造刀具后面磨损（特别
是镍铬铁合金・不锈钢）

车削＋铣削加工

解决对策

   车铣加工
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车铣加工 【加工条件】

■刀具转数：6000rpm
■主轴转数：100rpm
■进给：0.75mm/rev（主轴每转）
■加工时间：63秒
■材质：SUS304　
■机型：Super　NTＪ
■切削液：水溶性切削液
■刀具：２刃铣刀



汽车产业



      行行星架星架           行星齿轮行星齿轮                   曲轴曲轴

加工时间  ：５分 加工时间   ：７分 加工时间：１５分

加工材料  ：ＳＵＳ３０３ 加工材料   ：Ｓ４５Ｃ 加工材料：Ｓ４５Ｃ

对应市场变化对应市场变化

汽车产业的零部件的通用化・多样化推动生产模式
的巨大变化。

工厂需要新的生产系统。

复合式加工机为对应汽车产业的需求而不断改良，
进化。

        柴油车

     混合动力车

电动汽车

小型化！

高精度化！

轻量化！

   汽油车

            传感器传感器
接头接头

加工时间：２分

加工材料：Ｓ４５Ｃ



【加工条件】

■刀具转数：2000rpm
■刀具：多刃铣刀
■进给：1000mm/min
■加工时间：62秒（主轴部1处）
■材质：SCM420　
■机型：Super Mill WT150

＊加工案例　曲轴

主轴部和曲轴部用１台设备完成加工！
可以省去昂贵的曲轴部加工磨床，采用1次性装夹的加工方法，大幅度减
少主轴部和曲轴部的位置管理和精度管理难度！！



是否碰到这样的加工烦恼是否碰到这样的加工烦恼？？

大型汽车零部件供应商D社的案例

车床１工序 车床2工序   键槽工序 半月槽工序 车床3工序 去毛刺工序



☆手动操作多

☆工装次数多

☆千篇一律的操作

☆工序间的操作失误

☆品质确认的改善
（（例例如：产品上有碰伤，不能确定是哪道工序造成的如：产品上有碰伤，不能确定是哪道工序造成的））

☆现状加工的改善
（（加工技术是否能创新加工技术是否能创新？）？）

目标加工姿态：

11次性装夹完成所有工序的全自动复合式加工机次性装夹完成所有工序的全自动复合式加工机

+ +

NTY3NTY3全全工序工序加工＋最加工＋最短加工节拍短加工节拍         自动偏心卡盘实现自动偏心卡盘实现１１次性次性加工加工 搭配油雾发生装置实现搭配油雾发生装置实现高速加高速加
工工

中村留的方案

导入复合式加工机！！



＊加工案例　供给泵用凸轮

【加工条件】
■加工时间：８６秒
■材质：SCR415　
■机型：Super　ＮＴＹ３
■切削液：２种切削液混合使用

ＮＴＹＮＴＹ３３的的高高効効加加工工



＊加工案例　ＥＰＳ轴

①端面槽铣削加工

②外圆加工

③内径加工、攻丝加工

内径加工
M18×1.5攻丝

26种工件、720mm～900mm无需调试。

生产线　 79.7秒
加工时间    52.1秒

自家产自动化系统



齿条轴用特殊卡盘



＊加工案例　凸轮轴

机型机型：：WT250WT250



＊加工案例　行星架

机型机型：：WT150WT150



能源产业



加工时间：１０分 加工时间：１２０分 加工时间：４分

加工材料：ＳＵＳ３０４ 加工材料：ＳＵＳ３０４ 加工材料：ＳＵＳ３０４

高附加价值高附加价值
能源产业的零部件大多为异形件。复合式加工机可以通过各种各样的能源产业的零部件大多为异形件。复合式加工机可以通过各种各样的
加工方法，大幅度的缩短加工时间加工方法，大幅度的缩短加工时间。。并且实现高附加价值的加工减少并且实现高附加价值的加工减少
运行成本运行成本！！

■加工设备：NTX（ｓ）
■加工时间：120min
　　（旧工艺为170min）

生产效率提高30%！！

驱动驱动部部法兰法兰         传动盘传动盘 发电器接头发电器接头

加工时间：４分

加工材料：ＳＵＳ３０４

发电器接头发电器接头



复合式加工机的应用（拉床加工①）

・用成型铣刀进行圣诞树加工。
→减少拉床设备费用。
→更换工件只需更换立铣刀，容易对应变种变量产品。
・带轴的传动盘也可以从材料开始1次性装夹，完成所有工序!!
→同轴度同芯度的精度管理容易!!

使用复合式加工机的优势

代替拉床加工



＊加工案例　涡轮叶片

【加工条件】
■加工时间：180分
■机型：Super　NTX
■切削液：水溶性切削液
■ＣＡＭ：ESPRIT

■材质： 12Cr-Mo-V-Nb-N

高刚性⇒切深大⇒加工时间缩短



＊加工案例　涡轮叶片

【加工条件】
■加工时间：68分
■机型：Super NTＭX
■切削液：水溶性切削液
■ＣＡＭ：MASTER CAM
■材质： 不锈钢



工程机械



＊加工案例　阀芯

工件名称: 阀芯（液压零部品）

材　质　: ＳＣＭ４１５

尺    寸　: 外圆２８ｍｍ棒料

加工时间: １４分



＊加工案例　行星架

工件名称: 行星架

材　    质: ＦＣＤ４５０

尺       寸: 外圆２８０ｍｍ　铸件

加工时间: １３分

１机全加工!改变您的工場！！



工件名称: 液压零部品

材　    质: ＦＣＤ４５０

加工时间: ９分

＊加工案例　液压零部件



节省人工费用！改善工厂占地面积！

减少多余的成本费用⇒产生效益



随着大批量生产到变种变量生产的产业构造的变化，

我们需要“为变化而创造”。

请感受一下工程集约的新时代加工技术带给您的生产

优势。

感谢倾听


