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更羅
海德汉公司的

“

动态高效率
”

充分利用机床潜能 ， 更高效地进行重型切削 。 同时限制机械负栽 ，

降低机床磨损和尽可能 艮地保持刀具使用寿命 。

“

动态高效率
”

支持大切削力和高的金厲去除率的所有

加工类型 ， 例如 ， 加工难切削材料 。

文 约翰内斯 海德汉博士 （ 中国 ） 有限公司

态高效率
”

不仅能够提供 属切削速度 。 同时对某些加工任务 ， 削量小的部位加工时 ， 自动提高进

更高性能的控制功能 ， 而 可轻松提高 以上 。 给率 ， 缩短加工时间 。 这主要取决

且节省加工时间 。 于主轴功率和其他加工参数 。 因

用最佳进给率 此 ， 切削深度或材料硬度不稳定时 ，

有效降低振颤 创進价值 总能确保用最合适的进给率提

大切削力在粗加工 中 ， 特别是 自 适应控制 （ 在材料切 高效率 。

加工难切削材料时不可避免 ， 很容

易导義颤 。 有效振颤控制

是 个强大的翻功能 ， 娜有效

降低刀具振颤 。 振颤会在工件表面

留下斑点 ， 对刀具会产生严重和不 ， 二
‘

：

规则的磨损 。 情况恶劣时 ， 刀具甚

至可能破损 。

可保护机床免受振颤作

用 影 响 （ 图 ， 同 时 ， 提高其性

能 ： 算法有效抑制振动干扰 ’

允许更大进给 ， 因此可实现更高金 图 比较结果显示用 功能加工的表面没有斑点
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！图 动态高效 ： 提高粗加工期间的金属删速度

用法简单 ： 力卩工前 ， 絲吨义主誠軸±随自下

随。 主腿大裤 自 齒赚取删 巾记到 。

然后 ， 自适应控制功能会连续 比较主轴功率和进给率 ， 最终

尽可能保持雄悄工灘巾制主細献功率 。 』
还有更多优点 ： 刀具不锋利时 ， 主轴功率增加 ， 数

控系统可以降低进给率 果达到主轴最大功率 ， 激活
！

自动换刀功能 ， 大大降低了机舰械负载 ， 并有效保护了主

一充分利用刀具潜能 ‘

数控系统允许用可轻松编程的循环执行摆线麵加工 。

这样可以显著提高任何轮廓槽的粗加工速度 。

」一 也

循环将刀具的 圆周运动 与直线进给运动合成为复合运

动 。 为此 ， 需要 把纖 航醒个删赚删補 。

这种切削材料的方式允许机床在加工 中使用 更大切削深度和

更細觀度 。 沿圆弧切入工件的刀具径向受力小 。 因此机 丨

細机械受力小 ， 进而可避免机床振动 。

摆线铣削与 共同使用节省更多时间 。 如 宋摆线酬 我
与 自适应控制功能共同使用 ， 加工效率将得到显著提高 。 由 ■
于刀具沿圆周运动 ， 所以其 中的部分运动将无切削 。 这时 ，

让刀具用更大进给率运动 。 在加工中将这些功能与海德

汉循环細删必観魏動卩工咖 。

高效重酬削的软件功能

在最短时间 内切削更多材料是粗加工的效率指标 。 海德

汉公司的
“

动态高效率
”

就将此性能提高到 了极致 （ 图 。

海德汉 数控系统的这些功能操作简单 ， 并能降低机床和

刀具负载 ， 特别是对提高重型切削的经济性和效率拥有 巨大

作用 。
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