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图 该 钟表由 个零

件组成 ，
它体现了 高精度加

蘭
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刀具夹紧装置或是刀具 自 身使主轴
“

出 现 问题 ， 为此 ， 公荀便

在新的 型车铣加工 中心上

进行试验 》 车铣加工中心由

夹旦 公司生产 ， 该加

—― 工 中心带有 接 口 。 试验

采用德 公司研发的
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多边形卡盘夹紧系统 。 试验结果表

° 明 ： 这是一种可靠的刀具夹紧雜 ，

—一 口 口 个目 采用这种夹紧系统 ， 机床主轴和刀

具夹具便组成了一个非常安全且可

靠的完整的加工系统 （ 图 。

为了确保工件切削加工的允许公差能够保持在很小的范围内 ， 需要采用一个 采用 多边形卡盘夹紧

高循环精度的刀具夹紧方式 。 为此 ，

一

家瑞士钟表厂在精密切削加工中采取了刀 系统能够满足 公 荀 的高

具的多边形夹紧技术 ， 大大提卨了切削加工的稳定性 。 精度加工要求 ， 在进行切 削加 工

时 ， 当 机 床 主 轴 转速为

时 ， 切削长度为 、 切削

文 质量为 循环和重复精度小于

。 采用 多边形卡盘

夹紧系统后 ， 机床主轴和刀具夹具

组成了
一

个完整的加工系统 ， 可确

士 钟表厂的精密计 材质外壳 。 钢材质的外壳为批量制 保实现无磨损的切削加工 。

时仪是设计 、 先进技术和传 造 ， 而黄金材质的外壳为小批量制

统手工艺完美结合的象征 。 造或单件制造。 为了能够适应制造

钟表的部件触 公司 自行 不酣翻表外躺魏 ，

设计和造型 ， 并且所有结构件均 公司负责人决定投资新的生产设备 ，

该公司 自行加工 （ 图 。 其中包括新的切削加工夹紧系统 。

— 公 是 家高度专业

化的钟表生产厂 ， 其手工制作成本 主轴和夹具

十分昂贵 （图 。 该公司有 个 自 组成 个芫整的系统

己的 精密制造车间 。 在该车 在 公荀投资并对钟表

间里 ， 工人们分成两个组加工钟表 外壳生产车间进行重组前 ， 该公闻
图 在 公司 机床生产车间里精密制造的钟表

外壳 ’

一 组负 加工不锈钢 、 柳削加工 中使用 的是夹饼卡盘 ’

件 ， 有经验的钟表匠人用手加工出完美的钟表零件 ， 并安

材质的外壳 ； 另
一组负责加工黄金 但在使用 中 ， 每次偏移均会造成 由 装这些零件 ， 从而生产出钟表
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多边形卡盘夹紧系统在 公 稳定夹紧 。 多边形夹紧孔有
一

个
图 —

公司 在进行镗
司进行过持续切削加工试验 。 经过 宽 泛 的弹性范 围 用 以加 紧 刀柄 ，

？ 加工时使 用

长达 誦 的 重 复切 削 作业 ， 得 这种情况下 ， 切 削 刀具便可非

出的结果是 ， 多边形卡盘夹 常容 易 的接入夹紧件 。 由 于钢材
进行铣加工时

系统没有产生材料疲劳 ， 能够保持 连接传力较强 ， 所以刀具通过钢制 ■■力 ±

重复准确度和主轴扭矩保持稳定 。 加 工工件的 自 身张紧可实现传力 的

在研发 多边形卡盘夹紧系 翻连接 ， 从而减少 了 外部压力 。

统时 ， 研发人员还明确地考虑了其 因为刀具在夹紧过程 中 不可能 延

他夹紧系统技术 ， 以 适用 型 伸 ， 这样便能够确保将刀具的调整

刀具夹紧装置进行对 比试验 ， 结果 允许公差控制在 的范 围 件的加工 ， 特别是黄金材质的工件

表明 ， 多边形卡盘夹系统能 内 ， 与使用 热夹紧收缩卡盘相 比 ， 均要求在减振的条件下进行 ， 因此

够满足所有 质量等级的切削 刀 多边形卡盘夹紧系统 ， 不会 对工件 的表面质量要求几近完美 。

具进行高精度切削作业的要求 。 同 因 为有
一

个冷却过程而导致钢制 在夹紧系统具备足够的刚性和灵活

时对 适用型刀具夹紧件按不 工件的长度缩短 。 性的情况下可使用优质钢卡盘 。 此

同类型分别进行了主轴转速最大达 外 ， 公司在进行批量生产

的持续试验 。 对特种变形工件的加工 前须加工出样品 ， 样品的加工对工

此外 ， 与其他切削刀具夹紧系 公司 已经在其位于 日 件的几何形状要求十分高 。

统相比 ， 公荀研发的刀具夹 内 瓦的生产车 间里投人使用 了几 公 司 使 用 用 于 加 工

紧系统还具有更换刀具更加简便 、 百个 多边形卡盘夹紧系统 。 直 径 为 、 、 和

更加安全快速的优点 。 多边 这些夹紧系统首先是在钟表外壳 的杆件的夹紧系统 ， 加工件

形卡盘夹紧系统在 公司批 和有价值的材料样 品 的切 削 加工 最小直径为 。在这种工况下 ，

量为 件金钟表外壳的高精 中 使用 。 这些夹紧系统最初是在 夹紧系统有两种变形装置可供使

度切削加工中更具夜势 。 因为在加 公司位于瑞士 的 用 。 机床心轴转速为

工每个新工件时 ， 机床都必须更换 生产车间里使用 。 而该公司在其 日 的铣加工 ， 使用 的是 型

全套刀具 ， 在 公司的切削 内瓦的生产车间使用 多边形 夹紧系统 。 该系统结构紧凑 ， 径向

作业 中 ， 平均每天都必须更换 卡盘夹紧系统的主要出发点是可确 刚性高 。 这种夹紧系统在

次刀具夹紧件 。 保生产流程的灵活性和可靠性以及 公荀的 加工 中心得到 了充分

借助于 多边形卡盘夹 加工件表面的高质量 。 的应用 。 该夹紧系统的张紧力能够

紧系统 ， 可精准实现切 削 刀具 的 公司对超薄和复杂工 确保高功率的循环切削加工正常运

行 。 型夹紧系统为多边

形结构 ， 具有减振功能 ， 这样可确

保 棚軸紐工 表面质量

高 。 为 了满足加工时的动力要求 ’

° 麵細与

— 和 以及

一

公赃贿工件镗孔

加工时使用 夹紧系统

用于机床心轴转速为
“

擎 隱 醒 卩 。 夹紧雜

图 在瑞士的沖表制造业 ， 刀具夹具的高循环精度可将工件的精度保持在允许公差的
适用 于所有 允许公差的直径在

范围内 以上僮刀 。
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