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主轴

以冷却液压力作为动力的高速主轴

这类主轴利用机床主轴内冷却液输送系统为动力 ， 达到 了高达 ５ 万 ｒ／ｍ ｉｎ 的转速 。

文 
ＩＤｅ ｒｅｋＫｏ ｒｎ

助高速主轴提供了
一

系列的优点 。 ｒ／ｍ ｉｎ 或 ４ 万 ｒ／ｍ ｉｎ
， 而 ４０ｂ ａｒ 型能够达的 刀具杆直径 ＾ 对 ２ 万 ｒ／ｍ ｉｎ 主轴转速

这些主轴让传统机床可以达到更到 ４ 万或 ５ 万 ｒ／ｍ ｉｎ 。 通过针对这些主轴推荐的刀具直径范围为 ０ ．０７ ８７
？

０ ． １ ３ ７ ８
，

高转速 ， 因为使用较小直径刀具进行半转速定制机加工参数 ， 机加工厂可以缩对 ３ 万 ｒ ／ｍ ｉｎ 为 ０ ． ０３ ９４
？

０ ．０９ ８４
， 对 ４

精加工和精加工作业时 ， 都要求具有更短多达 ７０％ 的加工时间 。万 ｒ／ｍ ｉｎ 为 ０ ． ００７ ８
￣

０ ． ０５９ １ 。

高的转速 。 增加转速不仅提升 了机床的这些外形紧凑的高速主轴不使用时在确定现有加工作业切换至高速后

灵活性 ， 同时节省了能源并减少了在主可 以贮放在机床的 ＡＴＣ 刀 库 内 ， 并可的近似新进给速率时 ，
Ｃｏ ｌ ｉ ｂ ｒ ｉ 公司建

轴上的磨损和损耗 ， 还有助于达到更快像任何标准刀具
一

样安装到主轴上。 这议计算 出辅助主轴转速与原主轴转速之

的加工周 期 ， 并通过利用高速机加工道种高速主轴可以配合
一

系列 的主轴接 口间的 比率 ， 将此 比率乘以原来 的进给速

数提升刀具寿命 。使用 ， 包括 ＥＲ３２ 轴杆 、 圆柱形轴杆 、 率 。 例如 ， 如果现有作业采用 了８ ０００ｒ／

高速主轴 的常见型式包括电动 、 气Ｈ ＳＫ Ａ６３ 、 ＣＡＴ４０ 、
ＢＴ３０ 和 ４０

， 以及ｍｉｎ的主轴转速和 ６ ． ３ｉｎ／ｍ ｉｎ 的进给速率 ，

涡轮机和机械
“

增速器
”

设计 。 据说 ， Ｃａ
ｐｔｏ Ｃ５ 和 Ｃ６ 。 这些高速主轴可通过

一

则 采用 ３ 万 ｒ ／ｍ ｉｎ 主轴时的新进给速率

一

家 以色 列主轴设计和制造商 Ｃ ｏ ｌ ｉ ｂ ｒ ｉ个 ＥＲ３２ 筒夹夹头固定到 刀夹本体上 ， 的计算为 ： （
３００００／８０００ ）ｘ６ ． ３ｉ ｎ ／ｍ ｉｎ

Ｓｐ ｉｎｄ ｌｅ ｓ 公司开发 了一种新型式的高速而切削刀具通过
一个 ＥＲ１ １ 筒夹夹头安＝ ２３ ． ６ｉｎ／ｍ ｉｎ 。

主轴 ， 这种主轴采用 了机床的主轴 内冷装到这些高速主轴上 ，
ＥＲ１ １ 筒夹夹头采用通过蓝牙接 口 无线连接至高速

却液输送系统驱动辅助主轴的转动 。 由可以容纳最大 ０ ．２３ ６ｉｎ（
ｌ ｉｎ

＝
２ ５ ．４ｍｍ

）主轴的小型显示屏就可对主轴转速进行

ＩＭＣ 集团全球经销的这种冷却液驱动型实时监测 。 从这个显示屏

高速主轴能 良好地适用 于各种采用小直能够读取在同
一个具体机

径刀具执行的机加工作业 ， 如铣削 、钻孔 、

！

床上使励多达 １ ２７ 个主

雕刻 、 倒角 、 铣螺纹和磨削 。
ｉｍｃ細 ｍｉ

■
轴的转速 。 这种主轴 已经

旗下公司Ｉ ｓｃａｒ
和Ｉ ｎ

ｇ
ｅｒｓｏ ｌｌ分别 以Ｓｐ

ｉｎ
ｊ
ｅｔ配备于新产的ＤＭＧＭＯＲＩ

和 Ｔｙｐｈｏｏｎ贿品名称在北美地区经销 设备 ， 類号也 已经置人

这种主轴产品 。．
＿了

Ｓｏ ｌ ｉｄＣＡＭ
的

ｉＭａｃｈｉｎ ｉｎｇ

根据 Ｃ ｏ ｌ ｉ ｂ ｒ ｉ 所说 ， 利 用 冷却液压 软件 当 中 。 Ｓ ｏ ｌ ｉ ｄＣＡＭ 公

力作为主轴动力能够克服
－系列其他类 浙对主轴运删建了各

型高速主轴经常遇到的使用不灵活的缺 种模型 ， 这些觀可帮助

点 ， 同 时还麟低运行成本 。 Ｓ ｐ ｉ ｎ
ｊ
ｅ ｔ／我们更容易地确定正确的

Ｔｙｐｈ ｏ ｏｎ 主 轴 可 供 应 型 号 为 ２０ ｂ ａｒ
、 ＾■ 切削参数 、 减少编写部件

３ ０ｂ ａ ｒ 和 ４０ｂａｒ 。 ２０ｂａ ｒ 型主轴转速可达 程序所需时间并且缩鮮

２ 万 ｒ ／ｍ ｉ ｎ
， ３ 。 ｂ ａ ｒ 型主轴转速可达 ３ 万 ｜习 曲线 ？ＨＸＩ

ｗｗｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ５ ／ｌ ｉｉ艾画特刊 ？

ＭＭ现代制造３ １


