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刀具设计 ， 刀具相对于部件的方向固定 ，

一

次加工作业都执行
一

次夹装 ， 而可 以通 过对 自 己 所 负 责 的这 台车床几
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ＴＭ ＡＣ ） 系统所带来的

Ｂ 轴能够 以各种不 同 的角度接近夹持在用 刀具的数量 。 他采用 了将刀具位专 门宝贵价值 。 这套 ＴＭＡＣ 系统采用 多种传

主轴或副主轴上的工件 。 因此 ，
Ｓ 轴可指定用于特定刀具 ／ 作业 （ 粗加工 、 精感器来测量主轴在切削期间输出 的功率 ，

以执行各种作业 ， 例如各种并非常见的加工 、 挖槽等 ） 的方式实现了这点 。以测定 刀具是否 已经磨损或断裂 。 安装

表面夹角进行钻孔 ， 并可执行 ３＋２ 轴和在 ＴＭ Ｕ １ 车床上的
一

台显示仪提供了实

全 ５ 轴仿形轮廓加工 。 这种能力可理想精益求精时数据查看功能并且为所有监测到 的事

地应用于存在倾斜表面形状 、 仿形轮廓Ｂ ｒｅ ｅｎ 先生对 Ｍ ａ ｇｎ ｕ ｓ 公司所使用 的件提供了时间标记 。 其 自 适应控制能力

表面 、 表面形状偏离中心线和几何定位传统车削中心及其定制 Ｍａｚａｋ 双转台 ／ 双可 自动调节每把刀具的进给速度 ， 在刀

公差严谨的工件 。 副主轴还可以用于实主轴车削 中心有使用 经验 ， 但在被选 中具磨损 的 同时保持 刀具在切削过程 中 的

施后退式加工 ， 所以可对工件进行整体成为 ＴＭ Ｕ １ 车床的编程员和操作员之前 ， 输 出功率恒定不变 。 通过这种对不同切

加工 。 这就是说 ，
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静他对瑞士型机床毫无经验 。 他说 ， 由于滑削条件的调节适应 ， 系统让刀具可 以在

止
”

模式下发挥功能 ， 与转台联手实现动式主轴箱以分段方式完成整个工件的加其最优功率水平下执行切削 。

小齿轮车削加工 。工 ， 所以早期遇到的挑战就是 ， 要在编制至 目 前为止 ，
Ｂ ｒ ｅｅｎ 先生 已经在瑞

Ｂ 轴主轴配有 ＫＭ４０ 锥体并 由
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个部件加工程序之前制订好部件的编程策士型车床的学习道路上取得长足的进步 ，

６０ 刀具位的 ＡＴＣ 来提供支持 （该机床的略 。 对于有些委托业务来说 ，
Ｂ ｒｅｅｎ 先生并开始培训 Ｍ ａｇ
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标准配置为 ３ ０ 刀具位 〉 。 ＴＭ Ｕ １ 车 床编会使用 ＰａｒｔＭａｋｅｒ ＣＡＤ／ＣＡＭ 软件 。 目前 ， 操作 ＴＭ Ｕ １
。 这项培训工作很重要 ， 因

程员兼操作 员 Ｗ ｉ ｌ ｌＢ ｒｅ ｅｎ 说 ， 增大刀具他
一直在积累在 ＴＭ Ｕ １ 车床上运行过经为 Ｍ ａｇ
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库容量对于最大程度减少夹装次数有着过验证的程序库 ， 尽管他可以选择在类似所带来 的 良好效益 ， 并正计划在适当时

重要意义 ， 因为可 以
一次性装载多次加作业现有程序基础上进行修改 ， 但他实质机添购这种车床 。 ［２３
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