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刀刃精确调整成就完美产品

耍实现精密 切 削 ， 刀 刃必须进行姑确的Ｍ整 。 为 了保 Ｗｉ刀 确 调整 ，

一种价格低廉的技术

升级解決方案应运而生 ， 即阁像处理系统对 切削刃进行检查并将测 崤值传输到机床上 。
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ｇ 然没有顶尖的设备 ， 雛往－个 可节省很多时间 。 只要通过 ｃａｍ 编程

价概腦解决方案 目阿魏 目
＿

，

办 打 丨 刀具賴 ， 刀 具进行装备和 测量 ，

标 》 位于 斷 １＾剛吨 ６ ＞１ 的 ０＾ （： 精密 根据合同 内容将测量的 刀具数据在服务

Ｂ ａ ｘ ｈ ａＵ ｒ ｌ ；社 ｊ撕綱
ｌ

ｉ

＇

ｆ嫩狐 床ｋ ． ｉｌ 賴

触難 ｜

丨 ］ ｒ ｕｒ ｚ 〇 ｎ ｃ ｒ副 丨义的 ｉ化祕 隱 ｙ 说 妇賴雛 ｆｕ快

技术升级产品 ， 由此 明显地提升 了加Ｉ麵且更安全 ， 因为量表测量值需要手

２ ０ 多 年 以 来 ，
Ｂ ａ

ｙ
ｈ ａ 公 司 始 终 从 员工 的培训 采 用 量表是 可行和安

事加工高质量 、 高价值 、 个性化和装配
： 全 的 。
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好的精密零件誠套组件 。 目 前他们 Ｓ兰展会上推 出 了模块化的刀具 Ｋ ｅ ｎ ｏ ｖ ａ

用 了
－

种型号为 Ｓ ｍ ｉ ｌ ｅＰ ｉ ｌ ｏ ｔ２ ． ０ 的小型 ｓ ｅ ｔＬ ｉ ｎ ｅＶ ３ ６ ６ 对刀縣列 ， 其 ＊１量长

２ 〇 １ １以 解决方案 ， 用 于专业的刀具预调 ＿
＾
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， 細大多 数的 刀具

和 测量 。 １９像处理 系 统 Ｐ ｉ ｌ 〇 ｔ２ ． ０ 具有快＾ 测量 。

速和简单的标准 刀具 测量 、 调整和所需 １另 外 ， 用 户 可 以 在 棚 ｍｍ
、

的全部功能 。 这个基础方案是根据小批 ５ ００ｍｍ
、

６００ｍｍ 规格之 间进行选择 。

量和 中等批量刀具的需求而设计的 。 其基 体 和 塔 身 采 用 －个抗扭 刚性和 热

性能最佳化的设计结构 。 对 刀 仪 的标

量表淘汰 Ｍ ａ ｐ ａ ｌ 新型标准 Ｕ ｎ ｉ ｓｅ ｔ
－Ｖ 专业用于刀具的接触 准配置 中 装有 Ｃ ｏｖ ｉ ｓ 软件 系统 ， 其 １ ５

为 了达到完美的切 削 ，
Ｂ ａ ｙ ｈ ａ 公司 Ｚ ｏ ｌ ｌＰ ａ ｎ ｅ ｌＰＣ 带触摸操作系统 ， 所 以

采 用 的是 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ 加工 中心 。 为 了力 求无需再单独配置 ＰＣ 。

达到精度 ， 刀具调整 仪必须要进行现代 在精加工 中必须要达到零件的全部

化改造 。 目 前高质量的单件加工市场需级版 Ｓ ｍ ｉ ｌ ｅＰ ｉ ｌ ｏ ｔ ２ ． ０ 除 了具有现代化的公差要求 ， 如表面质量 、 尺寸 、 形状和

求上涨 。 为 了能够更加经济的完成加工 ， 互联 网 可 能性 ， 而且可 以保证 刀 刃精位置 。 显然过程安全很重要 ， 刀具精确

加工流程必须要实现过程安全和快速 。 确调整 。 所以 ，
Ｂ ａ ｙ ｈ ａ 公司总裁 Ｕ ｌ ｒ ｉ ｃ ｈ的测量和调整是先决条件 。 为 了实现刀

老式的量表刀具预调仪单
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、 不准确 而Ｂ ａｙｈ ａ 决定采用 。具触摸式的测量和调整 ，
Ｍ ａ

ｐ
ａ ｌ 研发 了

且费时 ， 不能满足当 今发展需要 ， 所 以 Ｕ ｎ ｉ ｓ ｅ ｔ Ｖ 标 准对刀仪 。 该对刀仪不仅

必须要更新 ， 也就是对 Ｘ 轴 和 Ｚ
？

轴 测 刀具数据传输到机床适用于 内 加工的刀具也适用 于外加工的

量并将数据传输到机床上 。
Ｚ ｏ ｌ ｌ ｅ ｒ 的升将刀具全部测量数据传输到机床上刀具 。 ＧＩ３
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