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零点定位系统减少装卡辅助时间
采用零点定位系统 ， 无需很 多的装 卡辅助时间 ， 便可以将经过铣床柑加工后的模見定位

夹紧在微加工中心上 。 零点定位系统的安装要求较低 ， 基准板规格 为 １ ４０ｍｍ Ｘ １ ４０ｍｍ
， 重复

精度要求 ＜ ３，

更多精彩请扫描二＊码
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果 中小型企业考虑未来产 品 的 发或者一个样品 ， 往往不是 为 了 未来 的产经过大修的 ＤＭＧ 铣床 ， 以及
一

台 Ｋｅｍ 微

展 ， 维 尔 道 技 术 高 等 学 院 （
ＴＨ品 ， 而是为 了企业的未来 。

”

维尔道技术加工中心 （
ＭＭ Ｐ２ ５ ２２

） 。 零点定位系统用于

Ｗｉ ｌｄａｏ ） 已经走在了前面 。 在批量生产之高等学 院 的 Ｓ ｔ ｅ ｆｆｅ ｎＺ ｉ ｎｎ 说道 。 比如 在两台机床之间的装卡交换 ， 使得装卡过程

前 ， 维尔道技术高等学院的塑料实验室生Ａｎ ｄ ｒ ｅ ａ ｓＨ ． Ｆ ｏ ｉ ｔｚ ｉ ｋ 博士的塑料实验室 内实现了最佳化 。 维尔道技术高等学院对于

产了样机和最小批量的小型零件和最小型正在为医学技术领域 ， 准确地说为牙科精度提出 了严苛的要求 。

塑料零件 。 在成型和模具制造 中 ，
ＡＭ Ｆ医学或者生物技术生产产品 。 采用 热塑

的零点夹紧系统能快速更换夹具 ， 不仅可 性塑料 ， 通过 Ｄ ｅｍ ａ
ｇ 注塑机以及在两台 从创意到批量生产

实现最小的公差 ， 而且具有很大的灵活性 。
Ｂ ａｂ

ｙｐ
ｌ ａ ｓ ｔ 微型注塑机上生产 出原型样机以前 ，

一

个 中小型企业经常会通过

在两个铣床之间变换装卡的过程中仍可保和最小批量的小型零件和更小型的塑料展会这个平台展示各种创意样品 ， 然后根

持高的精度 。 零件 。 对于模具和成型制造 ， 他们设计釆据展会期 间或者展会之后的订单情况进

“

如果我们为 中小企业生产
一个样机用 了

一

台 装有玻璃刻 度尺和高速主轴 的行批量生产 。

“

对于原型模具和样品 的制
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造 ， 财务支出会有很大的风险 。

”

项 目 协＾ｎ
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易于操作并可快速更换两台机床的夹具 ，

图 ３ 在基准板上安装了
—

个带有 ４ 个零点夹紧模块 （
Ｋ ５ ） 的特殊夹紧板

其重复精度应该 ＜３ ｐ ｍ 。 很多供应商的

托盘规格是 ７〇 ｍｍｘ ７０ ｍｍ
， 由于大工件

可能产生振动 ，
Ｚ ｉ ｒｍ 要求 留 出余量 。 他力不敏感 ， 可承受切 削过程 中产生 的倾台虎钳。 这个特殊的专用板安装高度只有

们对 ＡＭ Ｆ 有这样
一

句赞扬的话 ：

“

外勤斜力矩 ， 在大的切削力时实现了高精度 。
２３ ｍｍ

， 为扁平形状 。 由此 ， 使夹紧模块

人员 Ｕｗ ｅ Ｓ ｃ ｈｍ ｅ ｉ ｌ 和 ＡＭ Ｆ 全体人员是唯
“

最理想的是我们可以在铣床上完成粗加Ｋ５ 的安装高度保持很低 。 在旋Ａ１ ；径只有

一

可以满足我们需求的 团队 ， 并针对我们工。

”

Ｚ ｉｎｎ 强调说道 。 ４５ ｍｍ
， 而夹紧力为 １ ３ ｋＮ 时 ，

４ 个模块联

的需要提供解决方案 。

”

 扁平形状的夹紧模块安装高度只有合体的夹紧力为 ５２ ｋＮ 共同用于夹紧工件 。

２２ ｍｍ
。 所以 ， 为了使机床工作台上面有带有平 口钳 的特殊夹紧板可 以轻松

扁平模块 高夹紧力充分的位置 ， 基准板同样要求很薄的结构 地在 ２ 台铣床之间来回更换 。 在从 ＤＭＧ

经过全面的负荷试验 ， 新型零点定设计 。 由于其 ＡＭ Ｆ 夹紧技术 ， 夹紧模块机床换置 到 Ｋ ｅｍ 机床 时 ，
Ｚ ｉｎｎ 安 装 了

位系统 自 ２０ １ ４ 年秋季开始使用 。 该夹紧为工件或者快换托盘提供了
一

个安全和Ｒｅｎ ｉ ｓ ｈ ａｗ 系统 ， 测量重复精度为 １ ． ３
ｐ
ｍ

。

系统 由
一

个标准基准板 ， 并配有 ４ 个专防振的工位 。 基准点位于 中心 ， 在温度变
“

这个对我们 印象很深刻 ， 因为 比我们要

门 为 ＤＭＧ 机 床设计 的 ＡＭ Ｆ 夹 紧模块化和材料膨胀时可进行补偿 。求的精度高很多 。 这种夹紧解决方案还会

Ｋ １ ０ ．２ 组成 。 夹紧模块 Ｋ １ ０ ．２ 的直径为在基 准 板上安 装 了
一个带有 ４ 个给我们提供更多的应用 可能性。

”

维尔道

１ １ ２ ｍｍ
， 夹紧力为 ２５  ｌｃＮ

， 具有足够大的ＡＭ Ｆ 零点夹紧模块 Ｋ５ 的专 用 板 ， 在其 （
ＴＨ

） 的工作人员高兴地说道 。

支撑面积 ， 对于加工 中 形成侧 力和拉伸上面用螺栓固定了
一

个具有低安装高度的

采用 ＫＥＹＥＮＣ Ｅ 显微镜测量

如果加工过程或者零件公差要求更
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娜 剧 獅 ｉ ． 細 ＂
丨 以＿

ｉ ｆ—
編 了显—繼 。

”

ｚ？ 说道 。

＾ 维尔道 已经在 为下
－

个项 目 而高兴 。

ＪＷｆ ， ｊ扑丽晴 ｜

｜題 合 金 刀 具 ． 因 为注

職 的 卞 产 商 ｎａ歡 产
。 料雜

术学 院 已经有加Ｉ硬度 ５６ Ｈ ＲＣ
， 甚 至

图 ２ 标准基准板上安装了４ 个零点夹紧模块 Ｋ １ ０ ．２
， 安装高度只有 ２２ ｍｍ ９０ ＨＲＡ 的经验 。 ＨＪＺ］
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