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镗铣加工

酬经胺全的深孔醒加工

深孔镗铣加 屮心产品系列的下
一

代产品补充 相掩安全选择 能性并且优化 能源效率 。 穿越

路柃和性能参数 捉高 扩展 刀贝和模具制造的使川 多样性 。

文

于立体件 四 面 完全 加 工 的 以达 到 比之 前 延 长 了 使得 —直保持着精确

系列深钻镗铣加工 中心 。 轴 从 扩大 到 性 。 通过将两种加工方法的组合和

具有更大 的穿越路径 以及 了 可以处理更大的工件 在一次夹紧情况下完成整个加工是

在刀 具和磨具制造上使 用 的多样 几何形状 。 在使用数控圆桌时工作 可以不用考虑安装时间的 。 这样也

性。 可根据要求提供更 多 的机器 区 域 面 积有 减少了 用于搬运大零件的物流使用

安全保障 （ 图 。 其对于概念
“

生 驱动功率用 于在 操作时 （图 。

态权
”

企业总结 了一整套完整的 升高到 和在 操作时

措施来改善能源效率 。 的镗铣功率 。 通过这样 带妾 闭循坏的

最 重 要 的 更 新 来更快的加工零件 。 将深钻和镗铣 优化液压动力联动装置

是扩大 了 穿越 路径 。 轴 现在可 组合在一台机器上这个成功的方案 第二个重点是尽可能节省 有

图 将 系列的新一

代优化到更高的能源效率并且

提供了更多安全选择可能性
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效的能源使用 ， 在
‘

‘

； ；

：

有 政 作 用 系 数
■ 全面的车削加工策略 ： 车削

级 别 的要 求 ’ 冊厕卩工 、 辅 、 聽车削 、

可 以 在 制 动 时将 轴摆动车削 、 轴偏移车削加工等 。

电能存細棚 。
■优异的车铁复合加工策略

‘

液 压 动 力 装 轴 向铣削加工 、 径向铣削加工 、 以统

；

代辅及離车加卩工策略 。

图 铣切和深钻在
一

次夹紧时完成 ， 节省安 置 疋在 技 木上 监
右 …… 丨 搞订 处 士

装时间并且在刀具和磨具制造切削加工时省去 控 能 源 优 化 。 也
■ 客户化的钻孔循环功能 ： 支

持各控制系统的标准钻孔循环 ， 如 同时也可根据不

巾
床客户化定制各种钻孔循环 。

不使励个别功能会 自动关掉 ’ 控制柜冷却也会调整成节能
■完善的辅助设备编程功能 ： 支持

’

头编程 （ 轴车

和环保的空调解决方案 ， 还有可能 回收热能 。 通过使用大面 肖 、 测量头编程 、 中心架及尾座编程 、 复合车刀编程。

积冷却罐可以放弃使用冷却器 。 有效的伺服发动机传动可以 ■ 完美支持 车铣复合机床 ： 完美支持各种侧头 以及测量循

取代大的气动传动 。 深钻铣中心 也期待更多的 环 ； 支持多任务车刀 （

一

把车刀上安装粗车刀片 、 精车刀片 以及车螺

安全选择可能性。 所 以可 以将
一

个安全气囊和碰撞检测集
纹刀片 ） ； 支持 专门 的撞削系统 ； 支持极坐标插补铁销加工功能

成在 起 ， 他会在碰撞时通过 个 加速传感器保护心轴 。

有效减小代码量 ’ 完美 支持 轴 、 轴联动加工 ’ 双主轴

这个系统可以在机器危机时 自 己识别并且做出相应反应 ， 碰

撞发生时会在不到 的时间 内应用全制动 。 在紧急情况
成熟的后曹处理

时避免了刀具和加工零件的变形和损坏 。 ■ 与全球各大洲主流的机床厂 务 娘

商都保持《側随船作 ■

调査避免了安全碰撞 、 、 、

作为第二个安全特征 动态碰撞监控 可以作为软件 ■ 提供后置处理程序的定制服务 ，

来选择集成装人机纖制系统 。它的功能非常强大 ，

在它的帮町

具之间的碰撞 。 当机器轴被操作人员手动移动时 ’ 碰撞雌
艱免細文侧難 。

’

可請姚满狀模拟运动

无论是在控制模式还是在设置模式都在工作 。 只要刀具在碰

撞路线上 ， 轴运动就会停下并且提示错误通知 。 操作人员可

以在显示屏上看到碰撞部分 。

在铣切之前还有
一个额外的安全需求 ， 可避免管轴和铣

轴同切屑 阀 门盒子和支座的碰撞 。 铣切加工时切屑阀 门盒子

通过一个快速更换系统移开 ， 组合轴浸人钻铣机前端
一个额

外的支撑 。 这个支撑承担在铣切时作用 的横 向力 。

可以随意安装 ， 是可旋转
° °

的钻铣机 。 这两

个角度 内所有加工都非常灵活 ， 并且节省时间 。 通过前端的

摆动轴承钻套或者主轴鼻端的活动半径在桌子边缘之上大 法国 软件中国办事处

人牵 、

上海市黄浦区保屯路 号法国罗阿大区馆 楼
勺 。

— 零件可以在 人夹紧固定时进打四翻工。

电话 ：

同数控圆桌组合在一起时可以在两个角度加工 ， 这使得深钻 传真 ： 网址 ：

铣中心被普遍应用 。
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