
技术前沿 丨

Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

刀柄＆

１ 年来 ’ 热套技术被证 明在模具制

才丈 土古 ＆造 巾 Ｓ经成誠用 ， 賊来越广

泛应用于汽车工业 、 航空和航天工业以

木曰 ＃

＾
Ｅ 

Ｃ

Ｊ

－

ｐ
ｒＸｎｔＲ

ｊ

ｒ
ｊ

Ｉ 用 户更是特别重视在金属切削加工的高

Ｉ
－１－ Ｖ／ Ｕ ／ 丨

髓终端产品阶段 ， 机床 出細径 向无

偏摆转动性能和 简单 、 快速更换刀具的

重要性 。 在此 ， 因 为热套技术卡盘轮廓

用于张紧铣床刀具的热套技术在刀具和模具制造中普遍采用 ， 在此期间 ， 和几何尺寸的可选择性多种多样 ， 所 以
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件的高精度和表面的高加工质量 ， 且与

文 Ｉ Ｔｏｂ ｉ
ａ ｓ Ｖｏｅ ｌ ｋｅ ｒ 传统的刀具张紧技术装置相 比原则上更

加经济 。

但是该技术在几年前还是另 外
一

种

５Ｗ
ｒ

Ｊ 情况 ： 那时 ， 在进行铣加工作业时 ， 机

｜ 七
．
心 轴 邙 ⑴ 削 丨

Ｉ Ｉ 的 Ｕ Ｕ Ｍ ｉ人 为仏九

４攀Ｍ ｔｔ ：＿ 索 ， 刀 具， 紧技’
’

乂“ 、
．找

ｆ视 。 当 出 现刀具张紧不雛得刀具进行

无偏摆转动而 出 现错误时 ， 便会麵影

响到工件的加工质量 ， 影响工件加工的
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各种各样的热套技术卡盘系统均能提供最图 ３ 不同热套技术卡盘系统的吸持瞬间比较

佳Ｈ力大小的精准可重复性 。 而其他类型

的刀具张紧系统含有很多运动件 ， 在张紧

的过程中它们的位置要进行新的布置 ， 因会有各种不 同 的轮廓和不 同 的设计品种限制 ， 标准设计形式的热套技术卡盘系
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惯力平衡 。 所有功能表面均进行了精密

紧刀具是围着热套周 围 ３ ６０
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进行张紧 。 斜截面的热套技术卡盘系统 。加工 ， 锥形允许公差 比相 关的标准要求

这样 ， 原则上刀具张紧力高且具有刚性。为 了能够加工深穴 ， 热套技术卡盘更为优异 。

此外 ， 该效应还有利于缩短刀具张紧过系统带有延长部件 。 由此 ， 用 户可 以将作 为 标 准型 热 套 技术卡盘系统 的

程和扩大张紧的范围 。热套技术卡盘系统组合上很长的延长部改进型产 品 ，
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在更换热套技术卡盘系统的时间 内 ， 件并加 以使用 ， 以使偏摆误差降为最小 。 套技术卡盘系统专 门 为用 于高速或高精

热套技术卡盘不能够受到撞击 。 刀具更热套技术卡盘系统能够理想的将冷密铣加 工作业而研发 。 为 了 减少振动 ，
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在生产现场只需要很少的感应热套技术具的 刀刃上 。 为此 ， 有些热套技术卡盘统在结构上设计成斜截面小且具有高 刚

卡盘存货作为备用 件 ， 不需要张紧钳 、 的生产厂家还提供可供选择的热套技术性的特点 ， 顶端采取细长设计方式 。 这
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图 ２ 热套技术卡盘系统有从用于高速加工的热套技术卡盘系统
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