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磨床

功能多样 、 外形紧凑
的 ＣＵ 型磨床

复杂儿何形状工件的細加工正朝着整序加工发展 。 在这种整序加

工趋势 Ｆ ， 哈斯马格磨床有限公司推出 了一款占地面积小的 ｃｕ 型磨床 。

胃

出然结构紧凑 ， 节约 古地 ， 似仑在刚忭及柔忭方面丝奄不逊色于哈斯巧

格其他大规格磨床 。^
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序加工在复杂工件磨 削工艺方面 供应
”

。 因此 ， 刀具生产商寻找可以降低■
■

：

論 Ｉ

正 的 战 略 重要性 日 趋提升 。 比如 ， 储运时间和减少生产 中夹具更换流程的

通过－次装卡转位式刀片 、 异形刀片或 方法 。 整序加工磨床便可以满足上述要Ｂｐ＿
－

者复杂回转飾削刀具来完成这些刀具 求 。
‘

整套工序的磨削便是刀具技术领域的典例如转位式刀片的周边 、 外形轮廓 、

型实例 。

“
一

段时间 以来 ， 我们认识到 前角 及后刀面传统上要借助三台不同磨

刀具生产商对于整序加工的迫切需求 床进行生产 。 刀片生产商现在越来越倾

哈斯马格騎碰公碰术与聽體 时在
－餘社誠上述所有三悄 ＿ＨＨＫｉＲＢ？ｎ？

Ｔｈ ｏｍａ ｓＢ ａｄ ｅ ｒ 先生说道 ：

“

这意 味着 ， 工步骤 。 这样还能有效节约流程间 的仓

企业不再使用 三台特殊设备来实现一个储和交接时间 。

工件的加工 ， 而是仅仅通过一台磨床即德国哈斯马格磨床有限公司就是
一 组件及配套的 自动化上下料系统 。

可实现从原料到成品的
一

条龙加工——家提供整序加工方案的磨床制造商 。 这去 年 哈 斯 马 格 推 出 紧 凑 型 磨 床

原料进 ， 成品出 。

”

家来 自特罗 辛根的磨床制造商多年来专Ｍ ｕ ｌ ｔ ｉ ｇ
ｒ ｉ ｎ ｄ

？
ＣＵ 来取代 ＡＦ 机型 。 这款

注于高端磨床生产 ， 其五轴或六轴磨床ＣＵ 型磨床被许多人称为
“

神奇立方体
”

对于精度的极高要求可以实现极高加工 自 由度 。 磨床的砂轮 此款机型尤其受到各类可转位刀片 、 异

目 前市场上刀具 的复杂性与 多样库可以容纳更多砂轮 ， 砂轮修整单元可形刀片 、 钻头及高精度非标回转类刀具

性不断增加 ， 而对于特殊刀具的需求 同以实现对砂轮的在线修整 ， 包括对 １ ４Ｅ １生产商的青睐 。 砂轮库可放置的砂轮最

样持续提升 。 刀具使用商对于精度提 出碟片型金刚石砂轮的在线修整 ， 从而更大直径为 ２２ ５ｍｍ
， 可加工工件最大直径

的极高要求 ， 只可能通过整序式加工予好地确保工件精度 。 哈斯马格不仅仅是为 １ ８０ ｍｍ。

以实现 。 同时 ， 刀具生产商借助全新生磨床生产商 ， 更是为客户提供整体磨削

产工艺与现代化生产控制系统以求缩短 方案的设备供应商——这包括软件和硬 自动化功能得以集成

刀具生产时间 ， 希望借此满足客户的需件两方面 ： 自 己研发的编程软件 ， 稳定另
一

项体现创造力与设备专业的能

求
——

减少库存 ， 实现刀具的
“

适时制的机器 、 为客户量身设计的夹具和特殊力在于 ： 哈斯马格的研发人员将 自动化

４２ＭＭ现代制造 ．
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单元融人进了磨床 中 ： 简易集成托盘 自 另一亮点 ： 多功能轴托架 以实 现 自 动更换操作 。 简 易 机械

动上下料系统在许多情况下可以替代置对于哈斯马格的开发人员来说 ， 向爪安装 在 ｚ 轴上 ， 集成 托盘通过摆动

于机外的 自动化机械手 ， 这样还节约 了客户提供
一款可以实现整序加工的高柔把工件旋转工 作 台上方 ， 使机械爪进

空间 。 总而言之 ， 全新设备的 占地需求性五轴磨床绝不可含糊 。 紧凑设计要求行 自 动 上下料操作 。 机械爪 本 身 的 摆

还不到配备有冷却设备和机械手的 旧式必须对设备与轴的理念进行最为细致的动加上对 Ａ 轴上工件 的旋转更增加 了

ＡＦ 型磨床的
一半 。考量 。

“

哈斯马格不追求廉价制造或廉价上下料的 自 由度 。

为了可以串联更多设备 ， 磨床左右购买 Ｔｈｏｍａ ｓＢ ａｄ ｅｒ 如此陈述哈斯马

两翼未设置维护与维修开 口 。 更换砂轮 格的信条 ，

“

我们更多集 中于开发智 能 众多领域的广泛应用 １４

库 中砂轮的操作 、 更换工装 、 工件以及理念 ，
ＣＵ 机型实现 了 在不影响任何性与两个较大型磨床系列相 同 ， 全新

设备编程均位于磨床前端 ； 机床维护则能与功能的前提下更大效率地利用各个Ｍｕ ｌ ｔ ｉ ｇ
ｒ ｉ ｎ ｄ

？

ＣＵ 系列 同样具有广泛应用

仅在设备后方进行 。轴 。

”

性 。

“
一

台如此坚实紧凑又功能强大的

虽然设备变小巧 了 ， 但全新磨床的全新磨 床 中 的轴位排列 采用 传统磨床 目前在市场上独
一无二 Ｔｈｏｍ ａ ｓ

砂轮库根据砂轮尺寸可以容纳 ９
￣

１ ４ 片砂龙 门 设计 ，
Ｘ

、
Ｖ ，Ｚ 轴位于上方 ， 确Ｂ ａｄ ｅｒ 对此颇有信心。 这 台小巧的设备

轮或冷却喷嘴 。 这是前任机里容量的三切地说 ，
７ 轴 行程位于机 座侧方 。 用尤其适用于转位式刀片 、 异形刀片 、 钻

倍 。 砂轮库的设计颇有新意 ， 被放在机于工件旋转 的 Ａ 轴 位于工作 台上 ，
Ｃ头以及复杂 回转类切削 刀具的生产 ， 并

床工作台之下 ， 并可 由操作人员 从机床轴从上移至工作 台下 ， 并在此旋转机实现极高整体式加工精度要求 。 我们坚

前端上下砂轮 。 这样操作人员无需去机床工作台和位于工作台下方的砂轮库 。 信 ， 这一全新哈斯马格磨床理念不仅对

床后端装载刀库 ， 从而在串联情况下节砂轮更换时 ，
Ｃ 轴提升整个砂轮库 ， 并上述行业 ， 对其他行业也同样极具吸引

省工作路径 。旋转至换刀位 ， 松开 ／ 夹紧托着砂轮的力 －
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