
数控机床用Japan metrol对刀器P21 P11

产品名称 数控机床用Japan metrol对刀器P21 P11

公司名称 深圳市华铖诺科技有限公司

价格 5900.00/台

规格参数 品牌:日本美德龙metrol
型号:T24E
产地:日本

公司地址 深圳市福田区彩田南路澳新亚大厦2815室

联系电话 0755-82769153 13827439153

产品详情

日本企业山崎马扎克，全世界超精密机械加工行业中精密度较高的母机。日本捷太科特随意斜面金钢石
加工设备，此机器设备关键用于对各种各样光学镜头和蓝光镜片模貝，开展超高精密铣削及碾磨。她们
里边就用了日本传统美德龙metrol商品。全世界70%的精密机床，都配备着由日本传统美德龙企业研制开
发的世界高要求的毫米级自动式对刀仪。

在我国，大家华铖诺人，用饱满的热情服务项目广大群众，大家拥有服务项目欧美国家，日本和中国内
地数控车床领域和加工业的工作经验，大家大力支持2025国方案，用好的商品，好的服务项目，争得早
日为广大群众完成自动化技术。

日本传统美德龙metrol对刀仪能对数控车床热形变的全自动赔偿：数控车床开展生产制造时，伴随着周边
工作温度的转变及其工作中负载的转变，数控车床的热形变随时随地都是在产生从而推动数控刀片产生
变化，其结论便是生产车间内同一台数控车床在早晚不一样时间段生产加工出商品的外形尺寸精密度产
生较大的起伏。应用机内对刀仪后，可以在生产前或是生产过程中随时随地对数控刀片主要参数开展自
动测控系统和升级，每一次测试全是在当今数控车床热形变的情况下实现的数控刀片设定，进而巨大的
下降了因为数控车床热形变引进的偏差。

日本传统美德龙metrol电缆线式对刀仪，因为不用对刀数据信号的变换构件而有好的散件，因而在工作上
更为普遍，可是其缺陷是有电缆的拖移，限定了该对刀仪的运用场所，大多数适用中小型规格型号的三
轴车床加工核心。

深圳华铖诺贸易有限公司是日本传统美德龙metrol企业特定的华南区地区代理，承担我国市场的对刀仪、
测头、感应器等商品的完成和技术咨询，日本传统美德龙metrol企业是全球的生产制造对刀仪和无线网络
、红外线测头的企业，她们制造的商品闻名全球，一点也不夸大的说，有数控车床的地区，便会有日本
传统美德龙metrol企业的商品。



日本传统美德龙metrol机身对刀方法是通过设定在机床工作台表面的精确测量设备（对刀仪），对刀库系
统中的数控刀片按事前设置的流程开展精确测量，随后与参照部位或是规范刀开展较为获得数控刀片的
长短或直徑并自动升级到对应的数控刀片参数表中。与此同时，根据对数控刀片的探测也可以完成对数
控刀片损坏、损坏或安裝型号规格恰当是否的鉴别。

对刀仪常见分成容栅、激光器式、磁感式三类。在其中容栅卖的多，应用覆盖面广，容栅对刀仪反复精
度等级1um内、使用期限在300千次，价格低，用命令（代码编程）实际操作，中国CNC实际操作者均能
简易实际操作十分之便，在国内应用十分普遍。激光器和磁感式对刀仪，反复精度等级1um内，能精确
测量刀长度刀径，高端机应用，应用范畴窄小。

在数控车床领域，日本传统美德龙metrol所制造的用以检验尖刀损坏的“对刀仪”已广泛运用在全球17个
我国的70好几家的数控车床生产厂家，有利于增强车辆、数控车床、半导体材料、智能机器人、医疗设
备、智能机等各种各样工业品的精密度并控制成本，传统美德龙是根据自主创新而不是效仿目前造就。

全自动对刀仪卖的较多的是容栅对刀仪，生产厂家日本传统美德龙metrol便是生产制造这类商品，容栅对
刀仪包含：各种各样数控雕刻机对刀仪、雕铣机对刀仪、钻铣机对刀仪、数控加工中心对刀仪及数控车
床对刀仪。容栅对刀仪根据电气设备数据信号传送与CNC数控车床系统软件连接，配套设施成一体，它
是数控车床自动化生产的一部份，它用以各种各样常见数控刀片夹装于机床主轴之后，在逐渐生产加工
前与生产加工以及生产加工后整个过程对数控刀片检验对刀、热补、损坏赔偿与检测数控刀片开裂、损
失预警信息作用立即防止欠佳品及废料的商品。

日本传统美德龙metrol对刀仪的核心部件是高精密电源开关（摄像头）、高韧性、高耐磨性能的硬质合金
刀具四面体（摄像头）和数据信号传送射频连接器。对刀仪的关键部件是由一个高精密的电源开关（测
头），一个高韧性、超耐磨的硬质合金刀具四面体（对刀探头）和一个数据信号传送插口器构成（别的
件略）。四面体探头是用以与数控刀片开展触碰，并根据安裝在其下的挠性液压杆，把力传到高精密电
源开关；电源开关所发送的通、断数据信号，根据数据信号传送插口器，传送到数控机床中开展数控刀
片方位鉴别、计算、赔偿、存储等。

日本传统美德龙metrol对刀仪数控刀片损坏、损坏的全自动监管：在具体生产过程中，当铣刀损坏或是损
坏（断裂）时，作业者难以及时处理并改正（尤其是直徑较小的麻花钻类数控刀片）。应用机内对刀仪
可以在数控刀片生产加工结束后放入刀库系统前，全自动对数控刀片长短开展一次精确测量，若产生一
切正常损坏时可以全自动将损坏标值升级到刀损主要参数中，若产生较长损坏可以作为数控刀片损坏（
断裂）进而挑选换新刀开展下一个产品工件的生产加工或是全自动关机警报提醒作业者开展数控刀片拆
换。那样，提升了产品品质并减少数控刀片耗损或不合格率。

据调查，参照相关材料，日本传统美德龙metrol对刀仪测头使用寿命是300千次，对刃口选用日本材料原
材料，对刀仪反复精密度1μm，这一精密度可以达到绝大多数客户的必须而不需试切。日本传统美德龙
metrol15英尺下列三爪卡盘，胳膊转动反复精密度5μm。 18英尺以及以上三爪卡盘的大规格型号，对
刀臂的反复精密度能做到8μm。

大批产品工件生产过程中，产品工件装卸搬运、数控刀片调节等协助時间，占生产加工周期时间中很大
的占比，在其中数控刀片的调节既费时费劲，又不容易精确，终还必须试切。统计数据表明，一个产品
工件的生产加工，纯干活儿也就是生产加工時间大概只占总時间的55%，夹装和对刀等协助時间占45%。



因而，对刀仪便表明出很大的优势。

日本传统美德龙metrol对刀仪数控刀片长短、直徑的自动测控系统和主要参数升级：数控刀片在旋转时开
展长短。直徑的动态性精确测量，精确测量主要参数包括了车床主轴的端向颤动切向颤动偏差，进而获
得了数控刀片在快速生产加工时的“动态性”的偏置值；与此同时，可以随意开展数控刀片主要参数的
自动测控系统，进而巨大减少了因为数控车床热形变造成的数控刀片主要参数的“更改”；精确测量結
果自动升级到相对应数控刀片的参数表中，避免人为因素对刀和主要参数键入产生的不确定性风险性。

对刀仪,大家的顾客用商品以后，都赞美大家的商品好，满意率非常好,华铖诺企业售卖的进口的品牌产品
的市场销售过程，在全体同仁的努力下，商品从亚洲地区迈向全世界，蓬勃发展,始终把朋友放在心里，
始终把质量紧紧攥在手上不松懈，这就是华铖诺企业售卖的进口的品牌产品。对刀仪在程序流程完毕环
节，数控机床轴的进刀姿势次序不正确，那麼也有可能产生撞击。为了防止以上撞击，作业者在进行数
控车床时，要充分运用五官的作用，观查设备有没有出现异常姿势，有没有火苗，有没有噪音和不正常
的响声，有没有振动，有没有糊味。出现异常状况应该马上终止程序流程，待数控车床解决问题后，数
控车床才可以再次工作中。 对刀仪必须每日查验进气系统是不是一切正常；机床主轴尽量清理整洁，并
擦抹整洁防锈剂；检测棒尽量擦洗整洁，并擦抹整洁防锈剂；应用后请维持或提升整洁的防锈剂，并按
时消除脏物、尘土、铁销等；每日清理对刀仪罩壳；请尽量用清理防锈剂，谨记不能应用车用汽油
，甲苯类有机溶剂；无需时请使用保护罩包囊。
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