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复合零件准确的五轴铣切
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高科技的 国 家瑞士总是会有好的家 。 流程和 价值链是 由 从想法开始一直动 力提高生产 中 的性能和 准确率 。 通过
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不存在 ， 但是在瑞士却有这个行业众多供货质量来控制的 。 全新解决方法 ， 可能在功能性上实现 。
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新技 术和服 务合作伙伴 ， 同 时也是作为 复合材料带来的新机遇公司的 ＣＥＯ
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长 周 期加工任务 ， 当 然 无需冷却润滑就

图 １Ｃ５ ０Ｕ 的加工中心 （ 右边 ） 以及相关 Ｒ Ｓ ３ 机器人和托盘系统 （ 左边 ） 的灵活生产系统 ，
最左边完成的 ， 对于 内 冷却水供给通常的高压

是托盘存储位置 系统是没有必要的 。 Ｇ２３
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