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刀柄

用正确的工装夹具来缩短时间
模具制造企业若想提高铣削加工的生产效率 ， 有时需要把改进的潜力扩大到现有的设备之外 ， 这其中 ， 刀柄

也可能是提高生产效率的重要因素并可以使加工时间减半 。

文

公司是位于 求 。 而 刀柄便 是确 保产 备了六台 、 和

的
一家从事模具制造的企业 。 品质量的

一

种手段 （ 图 。 把设 的现代化 轴加工中心 （ 图 。

其业务范围是喷塑模具样机和系 计部门的数据转化为高品质的铝

列产品的研发 、 定型、 制造和小 合金刀具或 和 型模具 ， 引人倒角确保稳定的流程

批量生产 。 在模具部 门 ， 模具的 便是其 加工的首要任务 。 在刀具上有各种不同 的高品

机械制造拥有最主要的地位 。 其 公荀专家明 白 ， 配备 质 产 品 可 供使 用 ， 公 司

主要的 目 标是在最短的时间 内制 高品质的机床 、 刀柄和刀具是直接 釆 用 了 刀柄产 品 （ 例 如

造 出 喷塑模具 ， 以满足用 户 （大 影响生产时间的几个主要因素 。 因 。 这个重要

多数为汽车行业用 户 ） 很高的要 此公司 目 前在其负责的范 围 内配 转变是因 为 以往所采用 的收缩套
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下部仍保持瘦长设计 ， 因此也适 因此 ， 公司也采用

用于对狭窄轮廓的加工 。 该系统 卡套 。

§

‘

：

因其瘦长尺寸和更大的质量而符

合这些行业的要求 。 所有 冷浴改善高速切割

卡套的
一

个共 公 司 对

特征便是其瘦长的外轮廓 ， 它 系统进行了测试。 舰采

的精确的
°

轮廓线恰好符合喷塑 用该系统 ， 可 以确保冷却润滑剂

観的出模倾角 （ 图 。 更可靠地从外进入到刀刃

系列产品在其后部区域 上 （ 图 。 出于稳定性原因考虑 ，

动作受限 ， 在少数几次收缩循环 图 公 拥有增强轮廓线 ， 所 以收缩卡套 很多铣刀不具备引导冷却润滑剂

之后系统便失去 了其应有的紧 固
胃

便可相对较深地埋入到模具的空 的 内孔 （ 为 了获得高质量

力 ， 这种现象在
■

刀柄产品 工 模里 ， 同 时拥有 良好的 刚性以承 的加工结果 ， 刀具大多必须从外

上从未出现过 ， 原因在于 中心 通 过配 套 载主轴侧 向力 。 部接受冷却并把切屑排走 。 除了

刀柄产品采用 高品质的钢材 、 优 公司模具部门专家确 常见的冷却冲洗软管之外 ， 也 出
实现精 确 和 可

越的加工条件和设计优势。 工 认他们可 以把 由此而获得的优势 现了一些可集成到卡套上的冷却

为了能够按照要求对此类深 应用于对本公司 的 制造优化 中 。 系统 ， 这种系统应定 向地把

孔进行加工 ， 铣刀引人倒角可发 采用此类卡套系统可 以实现 比其 引人到刀 刃上 。 公司试用

挥重要作用 。 在加工过程 中 ， 刀 他卡套时更高的切削数值 。 在某 了此类系统 ， 第
一批采用此供应

具的伸 出 长度和 刚性显得非常关 些流程中也可以省去预加工步骤 ， 厂商的特殊卡套时所得出 的结果

键 。 有些厂家规定其收缩套的引 例如对花键的铣削 。 以往 还是不错的 ， 但是这种收缩卡套

人倒角 长度为 。 因 此对 公司须首先采用
一

个双重球面铣 唯有携带一个复杂的 、 需要小心

于刀具固定来说 ， 这个尺度无法 刀 预 加 工 到 等级 ， 而 采 操作的具有特殊外形的插接套系

保证形成足够的夹持力和紧固力 。 用 卡套 ， 统时才能 发挥作用 ：

一方面套筒

此外 ， 在此类设计 中 ， 刀具的伸 则可在一个加工工序 中达到所需 内的细喷嘴很轻 ， 另
一方面套筒

出 长度被无意义地加长 了 。 配合 的加工结果 ， 典型部件的加工时 为 了进行伸缩而必须接受费时费

面后端的情形也是如此 ， 卡套经 间可以缩短大约 。 力地拆解 。

常会大幅度转动 ， 因为收缩套往 系统可为几乎每个加

往达不到 紧固刀具所需的张紧力 。 工场合提供合适的收缩卡套 。 除 围绕在铁刀柄周围

其结果是配合面变得很小 ， 配合 了 品种繁 多 的标准型产品之外 ， 系统在实

孔变得愈加困难 。 还有其他变异 品种 的卡套产 品 。 际 应用 中 表 明 与 刀 具紧 密

重量达到所需等级

从 理 论 上 看 待 收 缩 卡 套 ，

公漸餅不感兴趣 ， 顧

铣削本身驗圃 卩輕。

据 公司介绍 ，

统迄今为止表现 良好 ， 也有力

促进 了 制 造技术 的 进 步发展 。

图 无 需 精 车

其 中
一个原 因 是该卡 套在上部 的 窄 花 键 ， ；

■

提供 了很大的重量 ， 因此可 以起

到 振动 阻 尼 的作用 。

收缩卡套在 的刀具夹持力
■ ■
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相连 ， 即使在 的转
■

速条件下 ， 该系统也可 以达到 良

好的结果 。 而竞争对手的实验卡

套 在 、 以上 转 速 时就
‘

开始发散 。 在对较深空模或对凹

靠地排 出 ， 这一点也很重要 。 唯 二敏
：

有 射流在高压作用 下射赃

确 的部位上 ， 才 能实现这 点 。

”

、
公醒过提供

：

系统雑供一种練 ： 在 七 ；

卡套末端的现有的

冷却系统孔上设置
一

个垫片 ， 使 图 系统发挥类似于 图 卡套系统截面图 ： 所采用的 以环状的方

得刀柄与槽 口之 间 留 出
一

个窄的 洗浴的作用 。 在极端的应用场合中 ， 式通过槽口被引到刀刃上

环状间隙 （ 图 。 这样 ， 可

以逐点或呈环状地被引人到 刀具 也在高转速条件下作为
一

种油膜 安全性 。 在采用 方法时 ，

上 ， 并像
一个外罩似地把刀具包 从刀柄和容屑槽流 向 刀 刃 。 由此 卡套收缩也简便易行 ， 无需繁琐

裹起来 。 附着在铣刀刀柄上 ， 可以降低 的用量并提高作业 的安装

德国欧吉索最新研发的高速加工中心 首次成

功亮相 年欧洲机床展 （ 吸引 了众多来 自 国际知

五轴高速加工中心 名高新模具企业人员的参观 ’ 现场向所有来宾

程
耐塑 工性能。

即 丨 双龙门驱动 ， 特别适合子加工大行程 、 型腔紧

凑的尺寸钢料 ， 这是在同级别产品中 目前率先的 、 通过在 轴的

第二个驱动给机床动态性和刚性带来重大优势的高速机床 。 此外 ，

轴带有直接驱动 ， 使转速达到每分钟 转以上 。

“ 虽有不断的创新亮点 ， 欧吉索 直持续以高度的灵活性和 自动化

的可能性为重中之重。 所以该机型不仅可以实现单机 自动化 ， 也

可与多台机及机器人连接线性 自视》 微 ， 双向上料站可以 自

选从左播从右方 上件 床前 操作不受響限制

屺遂海德汉 丨控制系统 ， 使 髙速
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