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技术创新推动了刀具夹持的革命

八十年代以前 ， 大多数机床都是采用手动换刀 ， 费时又费力 。 只有在比较现代的加工中心 ， 才逐步实现 了

通过刀库 自 动换刀 。 拆卸大型附件 、 刀具和方杆刀具或者在机床上更换 可转位刀 片 ， 都需要耗费很长的停机时间 。

采用小而轻的切削单元 ， 并结合快换工具接 口的系统以前闻所未闻 ， 因为这种技术在当时才刚刚起步 。

文

通
过采用 刀具夹持创新技术 ，

可以快速手动换刀 ， 现代的

主轴接 口可以用于 自动换刀 ， 同时

实现了刀具系统的模块化 。 模块化

工具系统的 出现是源于数控机床

的发展 ， 为了满足人们更加充分利

用生产设备的需要 ， 人们开发出了

生产率更高 、 更昂贵的机床 ， 模块

化工具系统就在这大背景下应运

而生 。

中等规模加工车间的数控机

床 ， 平均实际切削时间只 占到机床

总体可用生产时间的 。 刀具安

装 、 换刀和刀具测量所花费的时间

占总可用时间的 。 人们很早就

意识到了这
一点 ， 正因如此 ， 改善

机床利用率以及提高生产效率的

潜在需求推升了数控机床的迅猛

增长 。

无论是新工序 的生产准备还

是更换新刀具 ， 切削刃能否准确定

位都至关重要 。 只有在确定切削刃

的精确坐标后 ， 才能开始进行正确

加工 ， 否则不仅刀具的使用存在风

险 加工出的零件尺寸也没有保证 。

因此 ， 切削刀具的准确定位对新机

床而言显得尤为重要 。 在数控技术

问世前 ， 人们就已经有针对车床和

仿形车床高效换刀的需求了 。

根据当时的情况和对数控的

需求 ， 人们开发了
一

系列刀架 ， 能

够夹持方杆刀具并且可 以在机床

外预设刀具 。 刀架可安装在机床刀

板或转塔上 按预定刀具位置定位 。

精度相对较准确 ， 并且可在安装之

后校对切削刃位置 ， 或直接进行粗

加工 。 但是 ， 这些刀架在精度方面

受限较大且 占用 了大量的机床空

间 、 成本高 、 重量大 ， 几乎不能快

速更换工具系统 ， 更谈不上效率 。

七十年代末期 ， 山特维克可

乐满推 出 了第
一

个模块化工具系

统方案 ： 嵌入式工具系统 （

。 该系统创新采用独

特的新型接 口 作为切削单元和夹

紧机构之间的连接 ， 其最关键的特

点和优势在于大大提高了精度 、 稳

定性和快速换刀的能力 。 将切削单

元装人夹紧单元内 ， 通过中心拉杆

背向凸缘面拉紧 。 这种设计使刀具

在径向 轴向和切线方向的支撑最

大化 ， 与类似的整体刀柄相 比 ， 刀

山 特 维克可乐 满 的 模块化 工具 系 统

具夹持更加稳定牢固 。

嵌人式夹紧单元可适用 于多

种类型的机床 ， 并在
一

个加工车间

内的部分机床实现快换 。 通过外驱

动执行夹紧 松开动作的半 自动换

刀 ， 以及通过刀具库实现全 自动换
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刀 。 嵌人式工具系统是刀具更换的一次技术革命 ， 赢得了业内

广泛认可 ， 但该系统仍有一个缺点——仅局限于在车床上使用

的非旋转刀具 。 有缺陷就有发展 ， 这一点也加快了开发模块化

工具系统的下
一

阶段工作 ， 其中包括了旋转刀具 。

山特维克可乐满于 年推出了全新的模块化工具系统 ，

涵盖了所有类型的刀具 。 该系统是
一

种全新的开创性理念 ， 得

到了更加广泛的认可 ， 并且成为了
一

种 标准 。

“

是一个拉丁语单词 ， 有
“

抓取 、 捕捉
”

的意思 。 模块

化工具系统对于非旋转刀具而言非常重要 ， 原因是其实现了快

换 。 那么 ， 它对于旋转刀具而言又有哪些优势呢 ？

特别是对加工 中心而言 ， 模块化工具系统提供了更高的

灵活性 ， 通用性强 ， 根据工序需求提供优化的刀具长度 ， 并且

采用集成式刀柄 ， 进一步优化了性能 ， 可以配合使用多种直径

的接柄以及减振接柄 。 这一系统用于各种加工应用 以及各种类

型机床 ， 可减少刀具库存并降低成本 。

一

套刀具系统即可通用

于所有类型的机床 ， 当然也能在机床上实现快速换刀 。 另外 ，

也针对多任务机床 、 铣车机床 、 车削 中心和立式车床开发了多

种应用 。

如今 ， 的产品系列和应用场合非常广泛 。

接 口尺寸范围为 大多数加 丁应用 采用模块化系统 ，

效率非常高 。 现在 ， 对于在车削 中心采用快换系统的需求与 日

俱增 ， 包括旋转刀具的应用 接 口类似一个三

棱锥面 ， 其主要特点是整个周长上的直径相同 。 由于双面接触

并采用过盈配合 ， 经过磨削的凸缘端面和三棱锥面使其具有 良

好的稳定性 。
三棱锥面接 口采用预紧方式 ，进行了高精度磨削 。

四瓣式的抓刀 凹槽用于 自动换刀以及当刀具需要角 向定位时

所需的定位槽 。

作为
一

种真正意义上的模块化工具系统 ，

创新技术的主要优势之一是高刚性 ， 它具有极佳的抗弯特性 ，

可靠的扭矩传输以及高精度 。 整个接 口部分无任何松动组件

切削单元 自定心。 三棱锥和凸缘端面具有很大的接触面积 ， 因

此压力分布均匀 、 换刀便捷 、 定位精度高 、 跳动量小 、 安全性

高且具有 良好的刀具设计平衡 。

刀具夹持领域的最新技术是在模块化工具系统内再集成

模块化 。 这取决于刀具装配的尺寸和机床主轴 ， 以及新型的

接 口 ， 例如可换头接 口和锯齿型锁紧 （ 切削头 ， 山特维

克可乐满推出了两种创新的接 口
一

并作为 的补

充 。 这是模块化工具系统 、 主轴接 口和快速手动换刀创新理念

的再次创新 。

总的来说 ， 创新技术具有以下三点主要意

义 ： 它是在车床上快速更换切削单元的基础 ； 是在机床主轴上

内置旋转接 的依据 也是进行刀具优化以适合各种应用场合

的绝佳方法 。


