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少毛刺 的形成 ， 改善 了 加工部件 的表面图 １ 高效集成
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五轴数控全自动化刀片磨床的设计着眼于将生产率和灵活性的完美结合

质量 ， 并优化 了机加工过程的可靠性 。

这就是高迈特能够大量生产不 同 类

型 可 转 位 刀 片 的 原 因 。 对于 标 准 刀 片举 例 来 说 ， 刃 长 为 ５
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图 ２ 通过快速更换碗形砂轮和成形的砂轮组合 ，

数控刀 片磨床可在很短周期 内完成可转位刀 片的周
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图 ３ 加工尺寸相差 ５ 倍 ：
磨床的 自动化系统和夹紧装置能够灵活地进行转换 ，

以适应各种规格可转人监管的 条件下进行数个小时的操作 。
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为 了 在尽 可 能短 的 时 间 内 以 完 全
图 ６ 实现了灵活性和生产率之间的平衡 （ 从左到右 ） ： 高迈特技术专家 Ｍ ａｔｔｈ ｉ ａ ｓ Ｍ ｏ ｉ ｓ ｓ ｋ 伊瓦格销售

可操控的方式进 ｔｌ刀 片产 品转型生 产 ， 经理 Ｂ ｏｍ ｏ Ｂ ｒｅ ｃ ｈ ｂ ｉ ｉ ｈ ｌ 、 操作员 Ｇ ｄ ｋ ｈ ａ ｎ Ｐ ａ ｌ ａ ｂ ｉ

ｙ
ｉ ｋ 和高迈特磨削生产负责人 Ｔ ｉｍ ｏ Ｍ ａ ｉ ｅ ｒ

Ｍ ａ ｔ ｔ ｈ ｉ ａ ｓＭ ｏ ｉ ｓ ｓ ｌ 周边的生产技术专家提

供了 全部的工装套件 。 这些在生产各种

刀 片时需要的工装套件分放在
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个塑料径碗形砂轮磨 削 刀 片周边 ， 小直径成形的周边和断屑槽 。

盒 内 。 它们包括不 同 产 品 ， 机械手需要砂轮则磨削 刀
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换装 的抓手 、 磁性抓手 、 装卡 用 的不 同按 钮 即 可 更换 磨 削 主 轴上 的 砂 轮 组 单念 ，
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规格 的拉杆 、 夹座 ， 以及在上下料时抓元 。 各种砂轮可 以简便快速地组成不 同的生产率的 同 时还保证 了经济性 ， 并且

手测量站需要用 的导 向块和 定位块 。的砂轮单元 。 由 于可转位刀 片采 用拉杆它还极其灵活 。
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采 用 Ｈ Ｓ Ｔ 系 统有 利 于 缩短更换砂装卡 系统 ， 刀片的周 边和顶部是 全部开
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轮的辅助时间 。 在砂轮主轴 中 ， 高迈特放的 ， 磨 削 刀片的周边形面时可 以从各控制器 已完全集成到五轴数控 刀 片磨床

的五轴数控 刀 片磨 床主轴 ， 可 以安装根个方 向上切人 ， 不受限制 。 这使得五轴的数控系统 中 。 因此 ， 程序 员 或操作者

据需要 由 各种 规格的大直径碗形砂轮和数控刀 片磨床 Ｃ ｏｍ ｐ ａ ｃ ｔＬ ｉ ｎ ｅ 通过五个只需输人加工工件的参数 ， 就可实现 系

小直径成型砂轮组成 的砂轮单元 。 大直数控轴 的直线或旋转运动快速磨削 刀 片统的重置 ， 即机械手用 于该产 品上下料

所需相应的空间移动路线会 自 动生成 。
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图 ５ 通过三个机械抓手
，
内置机器手能够实现对坯料和已加工好的工件的抓取 、 运输 、 定位 、 转向 、

高得多 ， 而 同 时还能最大 限度地减少
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工

测量 ／ 检查
， 并且能够转换锁紧拉杆 作人 员 并实现三班倒 。
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