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确織削工艺蔚妾实现完美精加工

在过 及很堆想象 ， 铣削 ３：艺直接劣现完美楮加 ｔ ， ｍ如今借助现代机床设计和 刀 ｉｕ 已成为行业朽势 。

在越来越 多的粘密加 丨 ：应圯中 ， 铣削之后不需要 洱进行磨削 、 抛光或腐蚀 。 在这些应圯 中 ， 刀柄系统发

挥着多种作川 。
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还是 医疗技术行业 ， 只要涉及机 Ｉ

加工 ， 人低不群補施雜化工

艺流程 。 尤其是 釆用 超精密机加工工艺

的制造商 ， 更是这方麵先驱 ， 其加工

面最后的雕刻和精修工作均 由 人工完成 。

每个工件的机加Ｉ时间可能长达臟。

只魏床始终保持行业领先的高精度水 ｇｄ^

平 ， 在机床的创新设计 ， 空气轴承主轴 、 Ｂ
现代刀具方面的投资就能很快取得 良好

ｐ
的收益 。 刀柄系统在这

一点上起到 了决

定性作用 °



符合精确几何规格的镜面精加工
￥＾：

Ａ 图 １ 在模具制作中 ， 将超精密机加工中心和雄克 ＴＲ Ｉ ＢＯ Ｓ 三角刀柄结合起来可获得完美的表面加工
如 今 ， 精密机械加工所能达到 的质Ｍｇ

量水平 ， 甚至连经验丰富 的用 户都赞叹

不 已 。 通常 ， 加工质量取决于腐蚀 、 磨

削 、 抛光 、 激光加工的水平 ， 更高的加光光学等精密应用 的具有精确几何形状紧式夹持技术具有特殊性能 ， 即使是雄

工速度带来 了更高的经济效益 。 在瑞士的镜面精加工面 。 该技术具有多种优点 ： 克 （作为精密夹具及抓取系统的领航者 ）

苏黎世联邦理工学院开展的静压气体表可大幅度缩短精加工时间 ， 同 时能避免的标准版专利技术 ， 其跳动 与重复精度

面诱导超精密机加工系列测试表 明 ， 逐磨削和抛光 中 出 现的 凸 面和将角磨 圆 的也可达到小于 ０ ． ００３ ｍｍ
， 其伸 出 长度达
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， 在 ２ ５０００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ 下 的 平衡 等级

面铣削表面质量在 ／？
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＜３ｎｍ 的水平 。 两种 达到 Ｇ２ ． ５ 。 因为 ＴＲ ＩＢＯＳ 应力锁紧式刀柄

质量等级不仅相当于经拋光的表面质量 ， 无磨损夹紧 （简称三角刀柄 ） 没有活动件 ， 所以此刀

而且也符合高精度几何规格 。 过去 ， 高诸如筒夹刀柄或热缩 刀柄之类的常柄的机械性并不敏感 ， 因 此可确保夹具

光泽度塑料件注模需要先铣削然后通过规刀具夹持系统 ， 通常无法完成此类高基本上无需维修并且不会磨损 。 即便进

复杂工艺进行抛光 ， 而利用 现代 的精密要求的机加工任务 。 用户常常反馈 出 现行几千次的夹持设置之后 ， 都不会 出 现

加工工艺 ， 即可直接生产 出极其平滑的颤动擦痕 、 刀具受损 、
工件不精确 以及材料疲劳 。 此外 ，

它们还具有极好的减

表面 。 有色金属效果更佳 ， 通过采 用金同心度误差 ， 这些都是 由 夹紧面的微小振功能 。 如果使用液压刀柄 ， 只需简单

刚石 刀具 ， 仅需铣削 即可获得适用 于激杂质引起的 。 然而 ， 雄克 ＴＲ ＩＢＯＳ 应力锁清洁
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下 ， 就可在几秒钟之 内进行换刀 ，
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＂
―

胃 Ｊ雄克高性能紧麵觀刀柄 ＴＥＮＤＯＥｃｏｍ ｐ
ａｃ ｔ 比热缩刀柄的

使用 寿命长 ３ ００％
。 尤其值得注意的是 ： 在极为少数的例外情

况之外 ， 雄克 ＴＥＮＤＯＥ －

ｃｏｍ
ｐ
ａｃ ｔ 液压刀柄实现的工件表面质

卜 ｄ量永远臟雛缩施更好 。 晴聽 ，臟麵的效果越强 。
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和进给速氧

＾ ： 对 ５ 轴加工起到了双重作用

对于高精度 ５ 轴加工 ， 可将雄克 ＴＥＮＤＯＥｃｏｍｐ
ａｃ ｔ 液压

图 ２ 在硬币冲压的过程中 ， 将空气轴承主轴和超细平衡雄克 ＴＲ Ｉ Ｂ０Ｓ 三角刀刀柄和雄克加长杆结合起来 ， 形成极具效率的夹持单元 。 液

压刀柄能够有效缓解机加工过程中 的振动情况 ， 为加长杆提

供强大支持 ， 轮廓干涉极小 。 将回转精度和减振性能结合起来 ，

可保护刀具的刀 刃 ， 延长 刀具使用 寿命并提供极佳的工件表

Ｉ

Ｈ ｆ ｔＴ Ｒ Ｎ ＤＯ
ｉ ｆｔ ｌ

ｌ
＾＾ Ｕ Ｋ ／ Ｊ ｆ

－ｍ ／ ／  ｉ

＇

７
；

Ｖ
！

！ Ｊ ［

＇

ｌ ＾
（

－

ｌ
＾ ｒ

［ ］ ｉ ｋ

成稳定换刀 。 对于 ＴＲ １ ＢＯ Ｓ Ｓ Ｖ Ｌ
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图 ３ 超细平衡睡雄克 ＴＲ Ｉ ＢＯＳ ＲＭ 精密刀柄 ， 在 ６０ ０００ ｒ／ｍ ｉ ｎ 转速下的平
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由于微模具制作行业 、 光学行业 、 医疗技术行业 以及硬 币 、

＇

 ＇

Ｘ， 

^

钟表和珠宝行业公司的高需求 ， 雄克最近 已开始扩大其标准生产
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线 ， 并将超细平獅克丽０Ｓ 三角 刀柄包含在内 。 瓶也开始推
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ｍ ｉｎ 条件下的平衡等级可翻 Ｇ０ ． ３
。 超精密刀柄提供的显著功能

特征 旨在完成对尺寸稳定和麵质量提 出最高要求的任务 。 与微 －
，０＾０－＾^

细加工用常规平衡刀柄相 比 ， 刀具的使用寿命也得到延长 。

大切削量加工中的颤动擦痕减少ＳＵＨＩＩＥＲ
卡纖厄生产技术 ｗｂｋ麵在研究 中确认 ， 滴也会对 ＾＾ 术 ？一

大切削量加工的表面质量产生很大的影响 ， 此研究是于 ２０ １ ４ 年
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