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刀柄及主轴系统

在钛材料加工的市场竞争中胜出
机床制造商法孚辛辛那提公司 （

Ｆ ｉ ｖ ｅ ｓＣ ｉ ｎ ｃ ｉ ｎｎ ａ ｔ ｉ ） 发现 ， 肯纳金厲公司生产的 ＫＭ４Ｘ
？

刀柄

及主轴系统与业 内领先的
“

超级龙门机床
”

（ ｓ ｕ ｐ ｅ ｒ
－

ｐ ｒｏ ｆｉ ｌ ｅ ｒ ｓ ）ＸＴ 机床配合使用时 ， 在实现更高金

属切除率方面起到 了关键性的作用 。

文 肯纳金属公司 （ ＫＥＮ ＮＡＭ ＥＴＡ Ｌ ）

＃ 辛 那 提 的 ＸＴ 机 床 被 称 为
“

唯加工 中心上进行铣削加工 ， 加工钛之类刀柄及主轴系统是机床与切削刀具

一

的 多 轴 钛 材 料 粗 加 工 机的高韧性材料一直都是艰巨的挑战 ， 包之间的联接面 ， 确定 了在特定应用 中 的

床
”

， 并创造 了 钛材料加工金属切 除率括法孚在 内 的机床制造商将特种铣床和材料去除量 。 原 因在于该刀柄及主轴系
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＝仿形加工 中心的刚性提高 ， 改善主轴的统必须能够承受大负荷 ， 同时还要保持
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） 的最高记录 ， 在选减振性能和机床构架的尺寸 ， 这些措施其刚性 ， 避免刀具出现严重变形 ， 或是

用 肯纳金属 公司生产 的 ＫＭ４Ｘ １ ０ ０ 刀柄是为了减少有害的机床振动现象 ， 以避出 现刀振 。 尽管主轴可 以传递大功率扭

及主轴系统后又刷新了最佳性能记录 。免损害工件的加工质量 ， 提高生产能力 ，
矩 ， 但在扭矩达到最大极限之前 ， 切削

并延长刀具的使用 寿命 。 尽管这些改进力产生的弯矩可能 已经超过联接装置能

坚固的联接性能措施极大地提高了生产率 ， 但刀柄及主 够承受的极限 。 在立铣加工应用 中 ， 因

无论是在大型龙 门机床或是在小型轴系统长久 以来仍然是最薄弱的环节 。为悬伸量通常很大 ， 这种现象非常明显 ，

所以刀柄及主轴系统的抗弯曲性能是限

代摩

刀柄及主轴系统通过采用 大夹持力和更

麵顚％ ， 效的联

ｑ 轉爾 接性能 ， 更 出 色的刚性以及抗弯 曲性能 。

ｘ扞钛材料加工厂而言 ， 这意味着在高

强繼 材料 以及其他材料的 加 工 中 ，

可 以显著提高加工性能 ， 确保更高的金
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ｒａｓ ｓ 与肯纳金属公司 的资深

图 １ 用于钛材料铣削的 ５ 轴 Ｆ ｉ ｖｅ ｓ Ｃ ｉ ｎ ｃ ｉ ｎ ｎ ａ ｔ ｉ ＸＴ 机床 客户 经理 Ｍ ｉ ｋ ｅＭ ａ ｌ ｏ ｔ ｔ 在大约 ４ 年前就
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开始合作 ， 并对 ＫＭ４Ｘ 的性能进行了评Ｌ ｏ ｇ
ｎ 则表示 ：

“

像 ＫＭ４Ｘ 之类 的高效经销商所需
估测试 。 刀柄及主轴 系统不 仅对新型机床 的设

第
一

代 的辛辛那提龙门机床在钛材计产生 影 响 ， 对现有机床 的 高 效应 用

料加工 中 因为受到机床结构 ， 以及刀柄 也产生 了 巨大 的促进作用 。 这为 现有

及主轴系统的 限制 ， 可 以实现 ４ ｉ ｎ
３

／ｍ ｉ ｎ 机床 的升级提供 了机遇 ， 同 时对未 来

的金属去除率 。 在使用 ＸＴ 系列的辛＃ 新型 龙 门 机床 的设计也产生 了 积极 的

那提龙门机床 ， 同 时配合使用 端面接触影响 。

”

 ^
的 Ｈ ＳＫ １ ２５ 刀柄及主轴系统情况下 ， 金？ 而

^

属去除率可以提高至 ５０ ｉｎ
３

／ｍ ｉｎ 。 在使用边栏 ： Ｓ參
＂

丨

ＫＭ４Ｘ １ ００情况下 ， 金属去除率实现翻倍 ，雪橇切削测试工艺的分析夕

达到 １ ００  ｉｎ
３

／ｍ ｉｎ
。

“

即使在 １ ００  ｉｎ
３

／ｍ ｉ ｎ 的肯纳金属公司的资深客户经理 Ｍ ｉｋｅ

情况下 ， 我们使用 ＫＭ４Ｘ 对 ＸＴ 龙 门机Ｍ ａ ｌ ｏ ｔ ｔ 多年来深人客户现场 ， 在法孚辛

床进行的基准测试表 明 ， 其性能远未达辛那提公苛的生产现场 已被当作
“

家人
”
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到机床的抗弯矩理论限度值 。

”

Ｓｎｏｄｇｒａ ｓ ｓ 看待 。 他还注意到 ， 法孚公司对切削刀Ｐ自

说到 。具性能进行的
“

雪橇切削法
”

测试工艺一

“

许多龙 门 机床都采 用 手动换刀方 已经在业内翻认可 。

式 ， 即使这些机床有 自 动换刀 ／ 刀具存测试要 求使 用 刀 具对
一

个钛材料

储装置 。
ＫＭ４Ｘ 提高 了抗弯矩性能 ， 与工件进行大切深并带有持续弧度 的 切 、

适用
＾
所有机械工具行业

ＣＡＴ 或 Ｈ ＳＫ 刀柄产 品相 比 ， 在相 同抗 削 ， 切削 轨迹与雪橇滑道相似 。

“

在
一

可 ；茜足制造商和 彳共应商全部需求 ！

弯矩性能情况下 ， 具有重量轻的特点 。 个新型产 品 的研 发过程 中 ， 我 们 需要

在 人体 工程学方 面 ， 这种产 品 特点对制 定
一

个 非 常 严格 的性 能 测 试工 艺 ，

操作 人员 而 言是个 巨大 的福音 。 对选 軒 刀 具产 品 而言是非常苛刻 的 。 ？

择 自 动换 刀 ／ 刀 具 存储 装置 的 用 户 目 们希望在 同
－

切 削 过程 中 ， 将切 削 Ｓ

言 ，
ＫＭ ４Ｘ 体积更小 ， 在特定设备 占 度和切 削 扭矩达到 最大化 ， 在整个过
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Ｋ ｅ ｎＷ ｉ ｅ ｈｍ ａ 丨 ｉ ｊ！ 样 说到 。ｆｔ 大 的 切 削 勿 。
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法孕辛辛那提公司 的 副 总裁 Ｍ ａ ｒ ｋＳ ｎ ｏｄ
ｇ
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