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为未来做好准备

同加工中心
一

样 ， 立式车削中心 也钡着 自动换刀趋势发展 。 部分原因是使川 刀塔上较短的刀 时可能会与安

装的 长刀具产生干涉 ， 还有部分原因是耑要提高效率 ， 实现无人生产 。 可乐满 的开发创述 广车削和旋转刀具

的通用接 口
， 建立 群动换刀的标准 。

文 丨 山特维克可乐满

力：
削 中心主宰着制造业 ， 不论

工件尺寸大小 ， 它们往往会

出现不必要的长时间停机 ， 以便人

工换刀 ， 而冷却液系统使得冷却液

被动地流人切削区 。 因此 ， 对这些

机床进行的开发工作正是为了减少

计划内和计划外的停机时间 。

尽管 目 前没有人会考虑购买

一

台没有 自 动换刀功能的加工 中

心 ， 但是 自动换刀在车削 中心并非

是标准的 。 部分原因是刀塔缺少可

自动换刀的通用工具系统接 口 。 在

加工方面 ， 卧式车削 中心经改进

引人了 轴 、 双刀塔和副车削轴 ，

并能实现加工实时监控和 自动测量

用于高效率大批量生产 ， 从而使其

在实 际加工 中具有高效率和灵活

性 。 立式车削中心亦发展到了新的

阶段 ， 并可提供 自 动换刀的选项 。

这是出于制造业的需要 ： 提升机床

的无人值守能力和通用性 ， 减少零

件在各个机床之间的工序周转 ， 可

使用较长的镗杆而不受刀塔位置的

限制 。

显然 ， 具备 自 动换刀设备和

标准工具接 口 的刀塔将在未来成

为机床概念的
一

部分 。 工具系统

的开发受到 加工 发展的推动 ， 反

之亦然 。 制造业推动或 回应着新

技术的 问世 ， 加工成本正成为企

业的盈利底线 。 高压冷却液系统

是大多数现代机床的
一部分 ， 但

多数系统的使用 方式并不会使切

削 工艺有何实质改变 。
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等 刀 具 系 统 可 在

的高压范围 内发

挥作用 。 准确的冷却液喷射产生的

液压楔作用可减少热量并改善切屑

控制 ， 从而提升了大多数机床的无

人值守生产的可靠性和安全性 。

但是为 了最大化的 发挥高压

冷却对车削加工的辅助作用 ， 就需

要更高的冷却液速度和压力 。 这会

为加工过程中加工区和排屑器的切

屑管理带来巨大优势 。 这些新的功

能在车削 中心应用 时需要被考虑 ，

特别是无人值守的生产 。 难加工材

料和长屑材料加工存在
一

种潜在风

险 ， 会造成较长的切屑清理时间 ，

并影响加工可靠性 。

多年来 ， 对于兼具车削和动

力 刀具应用 的车削 中心 ， 可乐满

模块化工具系统 已被广泛

应用 为手动快速换刀系统 。 如今 ，

立式车床和多任务机床使用 相 同

的工具接 口 用 于 自 动换刀 。 各种

迹象显示 ， 可乐满 下
一

阶段

将集 中开发具备 自 动换 刀功能的

车削中心 。

为了适应更高的冷却液压力 ，

新的可乐满 拉刀机构 已研发

完成 ， 密封性可承受至少

的压力 ， 它既适用 于车 削 中心的

手动夹紧装置 ， 也可用 于多功能

机床的旋转主轴 。 现行开发的主

要优势在于接 口 保持一致 ， 切 削

刀具和夹紧单元完全兼容 。 缩短

换刀时间 以及改变切削 区冷却液

喷射方式将在不久的将来使机床

特别是车削 中心 ） 更具竞争力 。
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