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深孔钴铣加工中心能源再利用

能源和介质约 占机床成本的 ４０％ 。 所以 ， 除 了改善功率参数还要优化能源效率 。 在这种 耍求

下应运而也的冷却方案或者节能的液压方案可供借鉴 。
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降趋势仍有可能再次 出 现逆转 。 为 了满 ＾^
足市场需求 ， 应运 而生 的 冷却方 案 、 节 ｖ

能的液压方案或者高效驱动用 电动机都

麵能耗提供了可能性 。Ｂ
ＳＡＭＡＧ 公司设计制造的 ＴＦＺ 系列数
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源效率的措施。 ＴＦＺ 系列数控深孔钻铣中

心装备了高效主轴和进给传动装置 ， 所采

用 的异步电动机符合效率等级标准 Ｉ Ｅ２ 。系统和其他的附加措施 ， 可以降低基础负择 。 可以安装可识别机床碰撞的机床保护

在制动过程中所消耗的 电能将重新返回到荷能耗 。 ＳＡＭＡＧ 公司将深孔钻铣中心的传感器 ， 如当主轴处于碰撞状态时 ， 借助

电网 内 ， 特别是主轴传动对于能源效率起液压设备进行了优化 ， 液压设备在
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个封于一个 ３Ｄ 加速度传感器即可保护深孔钻

着巨大作用 。 深孔钻铣中心的能源 回收显闭的循环环境内工作 ， 其整个功能过程被铣中心。 它可以 自主识别机床的极限状况 ，

得更为重要 ， 因为在加工个
１
４化的工件时 ， 监测 。 也就是说 ， 不使用 的单项功能在运并迅速作出相应的反应 。 例如在发生碰撞

需要经常变换刀具 ， 而主轴必须要经常制转中将 自动关闭 。 时 ， 可以在极短时间 内使机床全部制动 。

动 ， 产生大量的能耗 。 如果不作为热能回电控柜的冷却采用节能和环境友好型作为第二个安全措施 ， 动态碰撞检测

收 ， 损失巨大 。 空调解决方案 ， 甚至还有回收热能的可能系统 ＤＣＭ
， 作为软件集成在机床的控制

辅助设备如冷却液的供给 ， 冷却和液性 。 对于加工中心的冷却 ， 生产者放弃了系统 ｉＴＮＣ 内 。 它可以在刀具和机床元件

压是机床最大的能源消耗者 。 即使在非生耗能大的冷却设备 ， 而采用 了可满足冷却之间以及刀具和夹具之间避免发生碰撞时

产时间 内也会产生基础负荷的能耗。 除了需求的
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个大面积的冷却剂槽 。发挥作用 。
ＤＣＭ 的功能不仅在控制系统

采用高效的传动系统 ， 通过智能能源管理很多安全措施可供深孔钻铣 中心选中也可以在安装调整中起着作用 。 Ｇ２３
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