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源和强人的适设能 力 为更高竞争力创造新的可能 。
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－ Ｐ ｌ ａ ｓ ｔ ｉ ｋ 公 司 模 具 生 产化有关的功能 ， 而且操作简单 。能更容易地准备机床 ， 使机床能长时间

车 间 中 的 ＧＦ 加 工 方 案 集 团 的无故障地工作以及可靠地提前测试加工 。

Ｍ ｉ ｋ ｒｏｎＨＰＭ８ ００ＵＨＤ 机床清楚地展现了持续的数据通信分析提高效率现在操作人 员 的任务 ， 例 如 装卡 、

简单 自动化系统与加工任务单管理的智操作人员在机床处直接访问这些数维护和编程 ， 操作人员通过 ｉＴＮＣ５３ ０ 借

能系统连接后实现的更高机床利 用率 。 据 ， 通过个性化的登录页进人系统 ， 系助 简单 的互动操作与车 间 管理 系统通

这 台高性能加工 中心带 ７ 个托盘和 ２ １ ０统根据优先级显示任务单 ， 然后选择正信 ， 机床正在执行的任务也通过海德汉

刀位刀库 。 托盘易于接近 ， 能满足不 同确的任务 。 优化的任务准备包括工件描ｉ ＴＮＣ５ ３ ０ 数控系统的接 口与车间管理系

被加工件连续生产的要求 。 海德汉公司述 ， 如预期的加工时间 ， 所需刀具和其统通信 。 机床数据传输实现全面 自动化 。

的 ｉＴＮＣ５ ３ ０ 数控系统 ， 控制所有与 自动他详细信息 。 这些信息使机床操作人员对这些数据的分析提供了真实生产情况 ，
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操作人 员 的责任和专业技 术 ，
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ｊ整个生产过程 。 这些模具通常为青铜或

图 １Ｇ Ｆ 加工方案集团的托盘系统结构紧凑旦易于使用高合金工具钢材质 ， 有复杂的 自 由 曲面 ，
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Ｉ？３ 用球头铣刀加工吹塑模需要很长时间 ， ｆｌ ｉ
ＴＮＣ５ ３０ 数控系统使整个加工过程安全进行

Ｗｉｚ ，
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Ｋ＾最大限度避免无效的辅助时间 。 配刀的持续高精度

努力获得成功 。

“

在需要更换刀库中 刀具由于利 用率高保证了长时间温度稳
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０ 与车间管理系统直接连接 ＇ 自动
Ｍ ’ 机床有时连续工作长达 ６ 周 。

”

机￥ 定 ’ 因 此不需要频繁校准 回 转摆动轴 。

１ ？己录机床数据

操作员 Ａ ｒｍ ｉｎＢ ｒｅｈｍ 说 。只需要每周用 Ｋ ｉｎ ｅｍａｔ ｉ ｃ ｓＯｐ
ｔ 的 ＴＮＣ 功

刀具的可用 和最佳使用 也是编程人 能校准
一

次 。
ｉＴＮＣ５ ３０ 的 自 动探测循环

采用球头铣刀加工 ， 加工时间通常要数员的责任 ， 刀具数据库为他们提供信息 。 只需要几分钟时间就能确定 回转摆动轴

小 时甚至数天 。 机床操作人 员直接在连续的数据通信 ， 从通过加工程序调用的修正值 ， 并相应修改运动特性表 。 因

ｉ ＴＮ Ｃ ５ ３ ０ 数控系统上编程 ， 这些程序再对刀具的测试到机床加工过程 ， 为 刀库此 ，
Ｋｏｃｈ ｅ ｒ－Ｐ ｌ ａ ｓ ｔ ｉｋ 能保持加工的持续高

插入托盘程序并调用特定加工程序 。 由的有效利 用计划提供了可能 。 事先必须 品质 ， 不再需要对模具进行修复加工 。

于机床利用率非常重要 ， 必须确保在 自知道哪些刀具必须在刀库的刀位 中 ， 特海德汉探测循环提供更高精度和加

动加工过程中程序没有任何问题或中断 。别是加工时间长的任务 ， 以避免不必要 工过程安全性 ， 通过分析工件的关键尺

为此 ， 机床操作人员决定哪些零件用 无的非生产时间 。寸 ， 避免修复加工或废品 ， 并借助 Ｂ ｌ ｕｍ

人值守方式加工。 这类任务不仅需要丰激光刀具测量系统 ，
ｉＴＮＣ ５ ３ ０ 也能在换

富的经验 ， 也需要可靠的编程技巧 ， 以 不同 ｔｆｔ点的专家合力
‘

决速编程 刀时测量刀具 。

及极高的过程安全性和最佳用 户界面的Ｋｏｃｈ ｅｒ
－Ｐ ｌａｓ ｔ ｉ ｋ 依赖 ＣＡＤ／ＣＡＭ 系统

数控系统 。的最新技术 、 车间管理系统和 自 动化解合力铸就成功

直接用 数控系统测试程序保证最高决方案 ， 共同在生产 中实现 目 标的高效海德汉数控 系统
一

系 列 完美配合

安全性 ， 虽然 Ｋｏ ｃｈｅ ｒ
－

Ｐ ｌ ａ ｓ ｔ ｉ ｋ 规定 ＣＡＤ／率 。 海德汉数控系统操作简单和编程简 的功 能使海德汉数控系统享有 充分 利

ＣＡＭ 系统生成的程序必须全部检查 ， 但单的特点非常重要 ，
ＣＡ Ｄ ／ＣＡＭ 专家在 用机床性能实现最高可能精度的美誉 。

是 ｉ ＴＮＣ ５ ３０ 的仿真加工能力帮助他们降他们 的程序 中尽可能使用海德汉循环 。 这是高效模具生 产 的基本要素 。 海德

低引起加工中断的其他可能风险 。这家创新的模具制造商特别注重编程任 汉数控系统能直接 连接机床数据记录

务的分配 ： ＣＡ Ｄ ／ＣＡＭ 部门主要处理复系 统 的 能 力 帮 助 他 们 分析生 产 过程 ，

挖掘刀库潜能杂的 ３Ｄ 几何 图形 。 对于 ２Ｄ 几何图形 ， 因 此 能 缩短非 生 产 时 间 和 辅助 时 间 。

Ｍ ｉ ｋ ｒｏｎＨ ＰＭ ８００ＵＨＤ 机床的 ２ １ ０ 位通常都交给同事直接在 ｉＴＮＣ５ ３０ 数控系如果 能不断地将 全面信息转化成应 用

刀库为长时间不间断加工提供了有利条统上编程 ， 这样将编程任务分配给多名 知识就能始终保持高效率 。 这对批量

件 。 这就需要最大限度利用 其潜能 分编程人员进行编程 ， 提高机床操作人员 差异大和客户 定 制模具 的 加工任务具

析工作数据和机床数据 ， 合理使用 刀具的专业技术 。有特别重要意义 。 ［３３
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