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冷却系统

借助透平装置改善刀具排屑和冷却

铣床的刀具底座借助于一个透平机直接在铣刀的上方生成速度为 的气 奖 。

流 ， 可以通过这样的方式来改善徘肩和刀具冷却 。 在此 ， 夹紧装置和透平机的功 公司借助于使用
一

个马

能形成一体 ， 使得铣刀周围空气成为铣刀的冷却介质 。 达传动的可调整线性轴结构件基础

底板 ， 在企业的生产成本没有大幅

度提高的基础上 ， 改善了加工结构

文 丨 件的表面质量 ， 而这正是其客户的

要求 。 其 目 的是使结构件达到一个

较高的密封性能 ， 继而产生一个正

面的副作用 ， 即避免结构件表面的

粘着力 以及附着在结构件表面的沉

立 年来 ， 公司便为 取了 固定安装的 刀具和干切 积物 。 结构件表面质量的提高会改

德国知名汽车厂商生产制造 削加工作业方式 。 为此 ， 该公司采 善结构件的密封性能 ， 这样 ， 铣加

机械结构件 。 在生产加工中 ， 客户 用 了被称作 工后的结构件不需要再另行增设磨

的要求越来越高 。 为此 ， 该公司
一

（ 空气技术系统 ） 的刀具底 削工序 （ 图 。

直处于生产成本不断上升所带来的 座技术 （ 图 。 为此 ， 该公司在

压力之下 。 年首次获得了在轻结构材料的 直接在铣刀上方生成气流

为解决该问题 ， 公司采 应用领域的奖项 ， 也就是刀具 采用 空气技术系统的

刀具进行铣加工作业时 ， 可实现风

冷 、 干加工作业方式以及理想排屑 。

■ 气技术織的刀具可

正 比于 。 如果人们借助于带有
‘

个 平働刀具赫生成气流 ，

在机床旁便产生了通风效果 ， 但如

果风被导向机床 ， 由于压力损失和

能量损失 ， 这湖顺效果则产生

不了经济效益 ， 但如果选择使用压

力釣随代摊 ， 则会导致加工

一个刀具底座 ， 该刀具底座系统直

接在铣刀的上方生成速度为

刨屑 ， 并通过透平的气流将刨屑从

工肚翻 。 在醒 ， 恰巧生成了

一

个排屑所需的负压 ， 这就意味着 ：
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无吸力损失 。 通过这样的

‘ “

产
、

善排屑和刀具冷却 。 通过生成的负

压将細 細瞧 ’ 略

到 个特别大的冷却效果 （将刀具 ■

冷却丽 。 聽 ， 圆励

，
“

‘

如土气流 丨烈 蘭

的气流能够起到排屑的作用 。 而进

行 删加工时通过采用

空气技术系统可实现刀具的冷却 ，

图 公司在加工作业时使用端面 图 迄今 为 止 公司 在加 工作业

铣刀和外径为 的刀具底座 时使用的带透平的最大刀具底座外径为
并能够使切削加工后的结构件不需

，彳

要再另行增设多道磨削工序便可使

其表面质量达到客户的要求 。 直径 、 叶片和刀具夹紧系统产生影 形铣刀均可使用空气技术系统刀具 。

响 。 所要求进刀次数越高 ， 透平机

成本节约 的直径须越大 。 目前 ， 公司 空气技术系统

采用 空气技术系统的意义是 ， 所研制的空气技术系统刀具的透平 同样适用于 机床

铣刀周围空气起着冷却介质的作用 ， 机最小外径为 最大外径为 公司研发的最新空气技

这样便可省去昂贵的压力空气作为 图 。 空气技术系统刀 术系统也适用于不同生产厂家制造

铣刀的冷却介质 。 在 时 ， 具安全可靠的技术前提是 ， 刀具的 的 机床 。 在此情况下 ， 压力

铣刀底座的动能为 。 而铣刀底 夹紧装置和透平机为
一

体式设置 ， 空气在机床转轴里使用 ， 以在需要

座和透平机是
一

体式的 ， 这就意味 目 的是使之能够产生最佳动能 。 时向刀具吹气 ， 自动为夹紧装置排

着由
一个

一体式的技术系统来解决 如果能够选择正确的刀具夹紧 屑 。 多种材质的刀具均可使用空气

刀具冷却的问题 ， 这样可满足加工 装置 ， 常常会产生令人惊讶的切削 技术系统 。 该系统的应用范围多种

作业高可靠性的功能要求 。 机床研 排屑效果 。 因为这样刨肩不会扩散 ， 多样 ， 在所有采用干式铣加工的作

究所曾对 型空气技术系统铣刀 所以
一

部分刨肩可 以简单的排 出 ， 业中便须采用 。 因为采用这样的排

底座进行过 的动能试 这样便可达到最佳排屑率 。 这种技 屑 技术经济性好且有利于环境保

验 。 外径为 的透平机在刀具 术首先对较早时间就已投人使用 的 护 。 当然 ， 在 日 常加工作业中 ， 也

的转速约 时会产生明显 旧机床有意义 。 因为 ， 这些 旧机床 有使用 长刀具进行加工作业的情

的排气功能 ， 也就是在进行 切 没有设置昂贵的刨屑吸出装置 ， 也 况 。 通常 ， 刀具材质的密度越小 ，

削时 ， 空气技术系统的刀具周 围形 没有进行过相关的改装 。 而现在 ， 刀具便越长 ， 加工产生的刨屑也可

成最佳环流时 ， 的刨屑可得到 这些机床采用 空气技术系统使用透 采用这样的技术排出 。 空气技术系

排出 （ 图 。 平机不需要进行改装 ， 只需要刀具 统的其他应用领域还包括 ：

在不同材质的刀具上使用空气 更换装置里有一个空位即可。 而对 石墨电极 。 透平机刀具采用

技术系统时 ， 必须要考虑到刀具材 于刀具夹紧装置来说 ， 通风式夹钳 干式冷却 ， 通常这种冷却作用还可

料的密度 、 刀具转数以及所需进刀 卡盘、 液力延伸卡盘或带有用于实 惠及机床 轴 ；

等参数 。 因为这些参数会对透平机 现高速通道 （ 应用 的直角锥 铣去无粘合和无高温 的浮

对温度低于 ： 的轻金属材

料件进行干式铣加工作业 ；

乡翻謹細 加工

空气技术系统在硬金属刀具加

图 干 式 铣
工作业领域使用还有 个积极的作

表面质量可达
用 ， 那就是 ， 由于产生风冷作用 ，

因此可延长刀具的使用寿命 。
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