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的冷却系统可供使用 。

■— ‘ 该铣床是

公賴騎 成果 。

“
丨

软件在雅财 高要求发展 中

可实现五轴同步加工
作为最大 目 标 ， 借助于 的高

精密度加工将 软件基

础设施环境和快速制造程序相互

一个牙齿加工厂选择 了高效且灵活的 自 动化系统 ， 其牙科铣床的控制系统使 有效且顺畅地联系在
一起 。

用 了 髙端控制器 ， 该控制器支持最多为 轴的多信道 的应用 。 公荀一直坚持在 自

主研发设备 的过程 中 加强相关 的

文
测 试 ’ 并持续 对其研 发 的 又 备进

行优化。

自定义编程的自动功能

要使铣床设计方案获得客户 的

好评 ， 还须选择一个有效且灵活的

人丨入
落 在 的 的滚珠螺杆 ， 可使该铣床的工件加 自动化系统 。

二 公司使用 工重复定为精度达到 。 由 公司在其铣床系统中采用 的是 自动

型 牙科铣床 ， 该铣床的加工 于该铣床采用钢制稳定的新型珊瑚 化专家 公司的铣床控

精度为 图 使用 形结构 ， 所以其整个系统重量仅为 制技术系统 。 公司所属

该铣床加工的工件尺寸精度和表面 。 集团 ， 该公司拥有要求

加工质量均能够达到最高要求 。 通 在多个进行牙科加工 的技术 难度高的 通用性应用 经

过在 轴 、 轴和 轴使用高质量 实验室里 ， 牙科铣床用 于加工
一 验 ， 尤其是拥有丰富的铣 、 磨和镗

系列用要求高的材料制成的工件 。 孔加工作业的 自动化应用经验 。

该铣床能够 以干加工方式加工浩 公司提供的铣床控

石和氧化铝工件 ， 聚 甲基丙烯酸 制技术系统的核心件是

甲 酯工件 、 复合材料工件 、 塑料 集团研制的 型控制器 （图 。

□
工件、 蜡制工件或其他模型工件 ， 这是

一款 高端控制器 ， 使用

该铣床加工系统可称得上是
一

台 该控制器支持最多为 轴的多信

真正的全能型铣加工装置 。 此外 ， 道 的应用 。 该控制器的信息

采用该铣床 系统还可 以通过湿加 处理周期时间小于 其 功

工作业方式加工钴铬合金工件 、 钕 能是集成化的 。 此外 ， 该型控制器

合金工件或所谓的蓝胚玻璃 陶 瓷 采用标准型 研发工具实现

工件 。 釆用 湿加工方式进行作业 程序设计 。

肖 ， 纖雜工雜有两个独立

， 通过校准阻止可能出现的

偏差

■
图 伺服 电动机驱动的 轴齿铣床在

丨 为用

，

专 丨

进行同步加工作业时 ， 加工精度可达到 供的用 于 自 动校准的编程功能

‘ 特别受用户欢迎 。 在此 ， 多个测量
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点运行到
一个环形测量装置以进行

“

数值进行全部轴的坐标检测 。 这样 ，

偏差会得到检测并进行 自 动补偿 。

从而可舰对不复杂且難的全部

轴的坐标进行校准 ， 满足客户对加

工工件的尺寸腿出 的高要求 。

此 ， 便拥有了一个标准化的通

过 轴修正来补偿全部轴所产生 刀 头 和 刀 具

的机械误差的功能 。 这 功能迄今 —

在很多铣加工作业中被证明有效 。

人操作的 自 动化加工作业 。 同 时 ， 按照 进行编程 。

用 刀具长度测量装置检測 这也使得 的控制装置具备了 此外 ， 针对运动控制应用还专有一

刀具的磨损度 损状况 所谓的提供
“

更换工具
”

的功能 。 个额外的库 （根据 。

除 了借助
一个 电子探针 自 动 那么 ， 当

一

个刀具受损 （如刀具破 公 司 在

化校准工件 的坐标 以 外 ， 裂 ） 或是缺少
一个刀具时 ， 便可 自 软件的基础上 自行为铣

公司提供的 还 动换上现有的
“

更换工具
”

。 集成 床生成了操作表面 。 在加工单元上

附加安装了一个控制刀具的测量系 到该 的 自 动化刀具管理装置 面是
一

个触摸图形输人板 ， 操作人

统 ， 也就是数字刀具长度测量系统 ， 的刀具多达 个 （ 图 。 员通过该输人板可以非常便捷地调

使用该系统可以可靠地检测刀具的 该 借助于特定指令来加 整和控制机床 。

’

磨损度和破损状况 。 工处理标准 命令 。 用一个后处 的主要工作是对机床的

此外 ， 该 还装有新型刀 理器保证控制器和 系 轴进行同步控制 。 为此 ， 人们为

具更换系统 ， 该系统的插件盒每次 统的之间的数据交流顺畅 。 开发 了专 门 的应用软件 。 在

有 个插铣刀 的位置 ， 这样可为 为 了 能够与 系统 此特别需要强调的是 ， 利用

提供
一

个高度灵活且工序安 的简单的数据进行交换 ， 控制器 系统能够直接为 提供 铣

全的铣加工系统 。 这样设置的首要 应安装
一个 界面 。 此外 ， 床加工所需数据 。 该控制器也必须

优点是 ， 使该铣加工系统可进行无 该 的 自动化系统还有以下界 具有一个多项式功能 。 这样 ，

面 可供使 用 ： 个被 隔 离通 电 的 的控制器便可发挥其多项式功能 ，

接 口 （ 由 线来计算 ， 以确保机床的 良

个
—

个 和
一

个借助 好运行 ， 并使工件表面质量达到最
“

丨

■ ■

丨

于 卡以扩展储存的插卡槽 。 佳化 。

一二
、

挪励餓视耐

■
实现和 通信 ， 从而使 直接的伺服控制可确保

！ 有
一

个顺畅的集成化生产基础设施 高速切削

条件 ， 此外还可 以通过 连接 通过直接 的伺服控制 来确保

实现对 便捷的远程维护 。最后 ， 的作业达到可靠的定位和高

对于像 公司这 速度 。 使用该机床进行无人加工作

；

样的企业来说最主要的是 ， 可以为 业不会产生工件加工精度的偏差和

世界細 内的客户提供快速便捷的 加工步骤方面讓失 ， 机床电动机

— 技术支持 。 的高分辨率编码器反馈达到最多每

°
‘ 公司提供 转 次脉冲 。

的 拥有
一个 自 己的数控 （ 公 司

图 要求高的 和机动化应用的
系一统 制 上 面

控制器 及 的控制器 的 功能 ， 如可 用 。 使用这样直径的刀具
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可 以达到理想的加工作业速度 ， 刀 的研发环境下 由研发工具 控制器的研发 。 该公爾 的
一

个典

具直径大小的选择要与机床 电动机 按 生 成 。 研 发 工 具 型研发案例是在对多个玻璃陶瓷件

主轴匹配 。 公 是用于
一

个工业环境下实 陆续进行加工时 ， 通过操作刀具抓

司的 装有 公司生产的 电 现 应用 的大功率的程序系统 。 钳来更换机床刀具 ， 目 前 ，

动机主轴 （ 高频率 电动机主轴在 该程序系统是 公司 已经将该技术的

最大转速为 — 时功率为 公司的
一个用于齿加工技术短周期 功能应用到 了 自 己的机床上 。

用于 弹簧筒夹 革新和始终站在激烈竞争前列的首 因为 公司

紧固的气动直接交换装置 。 选工具。 的 的铣加工系统可在较长时

因为实现了机电
一

体化 ， 所以 因为 自动化技术是现代化加工 间 内高效应用 ， 如在夜间或是在周

公荀的 机床的一个重要组成部分 ， 因此必 末 ， 在没有操作人员的情况下可按

的加工精度达到 了 。 高 须对符合未来要求的模块化控制器 加工委托进行 自动化加工作业 ， 所

质量球形转轴 同样是伺服驱动装置 结构提前作 出 前瞻性的正确决定 。 以该铣加工系统的应用效率高 。 该

的直接控制装置的
一部分 ， 同时还 因此控制器的硬件和软件对简单实 采用 的控制技术非常灵活并实

采用 高分辨率编码器来检测精准位 现现代化升级改造和功能扩展具有 现了模块化 ， 这样 ， 不需要对整个

置。 的控制技术是整个 决定性意义 。 自动化系统进行技术再改造 ， 就可

的
“

总指挥
”

。 公司是
一个极具 以使控制器能够在短时间 内具有新

责任感的合作伙伴 。 该公司
一

贯坚 的功能 。 这样 ， 控制器技术便能够

控制技术的新功能 持致力于模块化结构控制器的应用 与机器设备生产厂家的新任务和新

控制软件在不受生产厂家限制 研发 ， 以及采 用 灵活 的标准进行 颖的创意
一

同成长 。
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