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兩Ｊ用收缩卡盘提高铣加工效率

Ｎ Ｂ Ｆ 是一家专业生产样机和小批量零件的公司 ， 通过收缩卡盘的应用 ， 明 显改善了工件表面

质量并实现了较大的金属切除量 ， 因为
一

台匹配的热套机可以简单和快速更换众多所需的刀具 。
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名 精密机械师 ，

计和 制造了研 发使用 的仪器和设备 。 在

那里 ， 他体验和经历 了创立
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纳料ｒ 丨删支 水 足我 们＿ 的 服 务 领域 。
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我们 的服务快速而且非常 灵活 。
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说道 °
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刀具夹紧不断优化？？
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最便宜的 ， 却是最好的 。 在他购买装备时 ，

图 １ 收缩卡盘使机床平稳运转
’
提高了转速和加工速度

也是本着这个原则 。

“

当 然 ， 人们可 以从

便宜的供货商那里采购 ， 并希望可以达到

质量要求 。 但是要想生产出高端产品 ， 也也非常重要 ， 因为他们至今使用 的卡盘在注 。

“

其他 的企业也评价其为最好的设

需要尖端的加工工艺 ， 还是需要费用 的 。

”

动平衡和轮廓方面具有很大的缺陷 。备 。

”

Ｈａｒ ｌｅｍａｎ 开始是持怀疑态度 ，

“
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一

年半之前 ， 该公司购置了一台 ５ 轴经过在工艺方面的全面市场调研后 ， 公司为了坚定我们对其产品的信心 ， 让我

加工 中心 ， 并找到 了适合于 Ｈ ｅ ｒｍ ｌ ｅ Ｃ ４２Ｈ ａ ｉｍｅ ｒ 公司 生 产 的 收缩 卡 盘和 Ｐ ｏｗ ｅ ｒ
－们先试用和体验热套机和收缩卡盘 ， 而其

的机床时 ， 负责人计划对刀具夹紧系统进Ｃ ｌ ａｍ
ｐ

－Ｃｏｍｆｏｒｔ －ＮＧ 热套机 弓 ｜
起了Ｂ Ｕｃｋｅ ｒ他的供货商拒绝这样的试用 时间 。

”

在实

行优化 。 除了机床设备之外 ， 夹具的作用和 他 的 助 理 Ｍ ａ ｒｋＨ ａ ｒ ｌ ｅｍ ａｎ 的 极大 关践中 ， 试用可以得到最重要的论据 ， 因为
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图 ２ Ｎ Ｂ Ｆ 公司的 Ｍａ ｒ ｋ Ｈ ａ ｒ ｌ ｅｍ ａ ｎ 先生在热套机旁工作 ，图 ３ 测量场地
：
热套技术使不平衡度减少到了最低 ，

由此延长了刀具寿命

简单和快速刀具更换是热套机的强项

ＮＢＦ 计划更换全套夹紧系统 。在 ＮＢ Ｆ 同 圆精度是高切削率的重要有伸缩槽沟 ， 与其他卡盘相 比夹紧力更

体验的结果是 ： Ｎ Ｂ Ｆ 使用 了
Ｈ ａ ｉｍ ｅ ｒ因素 。 收缩卡盘达到 的精度是采用 其他大 。 凭借这种收缩卡盘与 ＣＡＭ －Ｍ ｏ ｄ ｕ ｌ

－

公 司 约 １ ００ 个收缩卡盘。 不仅在新 的 ５刀具夹紧技术无法 比拟 的 ，
它是通过旋Ｍ ａ ｃ ｈ ｉ ｎ ｉ ｎ ｇ 的组合 ，

Ｎ Ｂ Ｆ 公司在重型切

轴加工 中 心 ， 而且也在 以前效率高 的机转对称且无需安装 ， 如张紧钳和夹紧螺削领域取得了成功 。

“

我们甚至可以釆用

床上安装试用 。 Ｈ ａ ｒ ｌ ｅｍ ａｎ 说道 ：

“

我 们母的夹紧基体而实现的 。
Ｈ ａ ｉｍ ｅ ｒ 公司生

一

把直径为 ２０ ｍｍ 的铣刀加工高强度优

获得了非常好的 同 圆精度 、 高的切削值 、 产 的所有收缩卡盘 ， 包括标准设计结构质钢 ， 切削深度 ａ
ｐ
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， 无需从收

好的表面质量和更长的 刀具寿命 ， 并节的收缩卡盘 ， 全部采用耐高温特种钢制缩卡盘中拉出 。

”

Ｈａｒ ｌｅｍａｎ 强调说道 。

省 了 刀具换装时间 。

”

对于这样的结果 ， 成 ， 并在出厂之前进行了动平衡校正 。为了节省刀具的装卡时间 ，
Ｈ ａ ｉｍ ｅ ｒ

ＮＢ Ｆ 几乎没有预料到 ， 因为他们 的加工Ｈ ａ ｒ ｌ ｅｍ ａｎ 对于不 同结构形式的收缩公司专业开发了新
一

代 Ｈ ａ ｉｍ ｅ ｒ 线圈技术

任务需要经常更换 ， 这么大的 刀具更换卡盘的广泛选择范 围大加赞赏 ， 因 为每和冷却技术 。 在 ＮＢ Ｆ 设备应用 的基础上

量以前是不可能做到 的 。个加 工任务都有不 同 的使用 限 制范 围 。 形成 了
一个可调整的感应线 圈 ， 其长度

“

精密机加工位置的 比例相对紧凑 ， 所和直径与卡盘相匹配 。

“

万能感应线圈非

收缩卡盘选择范围大以标准卡盘 中非常细长的设计形式或者常精准 ，
正是我们需要的 。
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Ｈ ａ ｉ ｍ ｅ ｒ 公司不断完善其生产的收缩Ｍ ｉｎ ｉ

－ Ｓｈｒｉｎｋ 收缩卡盘就具有优势 。

”

Ｐｏｗｅｒ着补充说道 ，

“

在各 种 大型 刀 具 的 装 卡

卡盘系统种类 ， 以便为客户提供适合各Ｓ ｈ ｒ ｉｎｋＣ ｈ ｕ ｃｋ ｓ 专 门为高速铣或者高精密时无需更换铁氧体片 ， 其装卡和轮廓 自

种使用 需求 的收缩卡盘系统 。 他们研发铣加工作业而研发的 ， 适用 于高速或者动识别系统避免了工作人员可能错误的

出
一

种被称为 Ｓ ａｆｅ
－ Ｌ ｏ ｃｋ 的 系统 ， 它 把高精密铣削作业。

Ｐｏｗｅｒ ＳｈｒｉｎｋＣｈｕｃｋｓ 是参数调整 ， 使误差风 险降到最低 。 因为

收缩卡盘或其他精确卡盘与 闭锁型元件收缩卡盘系统在结构上斜截面小 ，
且具ＮＢ Ｆ 根据加工任务的需要经常更换刀具 ，

结合在一起 ， 为高效率 的旋铣加工提供有高 刚性的特点 ， 顶端采取细长设计方每个操作人员都要 自 己独立完成 ， 所 以

了安全性和舒适性 。 通过旋铣加工的 刀式 。 这样 ， 加工人员在进行铣加工作业这对于我们非常重要 。

”

具轨迹的形成 ， 其旋铣速度和深度可提时便可 以提高切削深度和进给速度 ， 进线 圈 自 身调整 以适合刀柄的长度和

高 ３ 倍 。 当 然 ， 造成 刀具伸 出 的危险性而达到较高的金属去除量和更好的表面直径 ， 因此只有刀柄的热缩区域被加热 ，

也在增大 ， 因为通过小 的运动和大 的切质量 。 其他地方不加热 。 这样使收缩和冷却过程

削深度 ， 也就是 由 于通过整个刀 刃 长度 会更快 ， 节省了加热和冷却时间 ， 收缩过

的快速运动将产生很大的轴 向力 ， 这时 ， 大夹紧力以提高重型切？ ｌ的效率 程之后的快速冷却保证了接触冷却 。 精准

应用 者必须要关注刀 具夹 紧 的安全性。Ｈ ｅ ａｖｙ
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ｒ ｉ ｎ ｋＣ ｈ ｕ ｃｋ ｓ 专 为 大匹配的各种不同 、 大的外直径的冷却基体

Ｓ ａ ｆｅ
－Ｌ ｏ ｃ ｋ 系统为一种针对高效切削时防直径刀具和切削量很大的重型切削 而设形成了很大的接触面 ， 其热通过水的循环

刀具脱 出 的锁定 系统 ， 保证了安全性和计 。 为此 ， 收缩卡盘系统加大 了 夹紧部系统被快速排出 ， 根据刀具直径的不同 ，

较高的同圆精度 。 位壁的厚度 ， 外轮廓深 ， 在 张紧孔里设３０
￣

３５ ｓ 便可实现安装和取出 。 ＧＬ３
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