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５ 轴铣加工复合材料零件
自 动化铣加工系统实现 了对汽车工业的复合纤维材料零件的精密加工 ， 特别是这个加工系统

采用 了机械手上下料 ， 由此 ， 可使多轴全套加工机床获得更高的动态性和可重复性加工精度 。

文  Ｉ Ｕｄｏ Ｈ ｉ ｐｅ

瑞士 有 很 多 个 汽 车配套 供 应 商 ． ＾一＾
…

“

 ＼ １， ｊｕｐ
一－

■ 他 们 作 为 合作伙伴展示 其创造性
｜

￣＾

^

革新工艺 ， 也就是将所谓的工作 内 容延
ｉ
 Ｉ

賴
－

懦隨 ， 胸紐

型和成型制造 。 目 前 ， 该公司 已经 从 Ｉ
ｉ

、

：觀 飞議 ｒ １，ｒＭＥｗｒ －

．

ｉ ：＾ＬＭｋＨ
｜

的整 个过程链和价脑 。
？

－

 ：

：

Ｗ

ｙ
Ｈｔｅ

｜

公 司 的 口 号 是
“

Ｎ ｅｗＷ ａ
ｙ

ｓ ｉ ｎ

图 〗 ５ 轴加工中心配备了
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， 描述了专注于未来的可能成全部加工

性 ， 这个可能性是从工业和最终用 户通

过应用 专业研发 的复合纤维材料所得 出

的 。 目 前 ， 轻量制造和节省材料成为市 合作伙伴非常理解 ， 从产品设计到工程 ． 专业的系统解决方案得至 ！Ｊ
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场的 发展趋 势 ， 由 此促使航空和运输物材料的选择 、 模型 、 成型和模具的 ＣＮＣ众所周 知 ， 汽车领域的模型循环时
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加工效率 ， 特别是通过材料的替代将会材料领域客户的身边 。
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在设计和功能集成 ， 以及功能性方面呈汽车 中 的应用 正在增加 ， 目 前 ， 机械加准 则 循环生产和供货 。 基于这个原 因 ，

现出全新的解决方案 。工 已经进人到加工复合材料零件的时代 ，
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图 ３ 机器人 、 工件仓库系统和 Ｒ Ｓ ３ 线性附加轴
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