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刀具

确保刀具精度
如果要求切割机床在使用上尽可能达到很高的灵活度 ， 那么 自 然就需要从

一

开始采用具有高

度灵活忭的刀具 、 智能化的刀具管理系统 、 相匹配的控制系统和对整体加工链的综合考量 。
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特殊机床相 比 ， 加工 中心在 中小批
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保加工灵雕 、 雛紅２＿＿脆

是至关重要的 。 細 ，
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现在就开始采翻关技术方案 ， 作为雖
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可提供用于高麵、 铰 、 滚和雜的可置
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内珩磨头和特殊刀具进行操控 。 Ｕ 轴系统
图 １ 加 Ｉ

工中心可以通过 ：结合采用 Ｋｏｍ ｅ ｔ
－

Ｋｏｍ ｔ ｒｏ ｎ ｉ ｃ Ｕ 轴系统和 Ｘ ｓ ｔｅ ｐ
３ Ｅ行磨刀具来实现 ｉｆｆ磨加工 ， 由

内＿子器＿＿ 系统＿＿＿
此可以获得显著的经济和质量优势

均实现无接触的感应传输 ， 对此 ， 在主轴

侧设置了
一

个定子 。

以常规 ＮＣ 程序语言和带有所有功磨等精密加工 ，

Ｋｏｍｅｔ 公司与众多企业 （如实现
一

种位移可控的珩磨加工 ， 中小批

能的编程工作也可被纳人到设备控制 系Ｍ ａｎｎ ｅ ｓｍａｎｎＤ ｅｍａ
ｇ 、

Ｂ ａｕｂ ｌ ｉｅ ｓ 和 Ｄ ｉ ａｈ ｏｎ量的部件可 以在加工 中心上 以
一

次装卡

统里来 。

“

通过采用 Ｋｏｍ ｔ ｒｏｎ ｉ ｃ
－Ｕ 轴系统 ， 等公司 ） 合作 ， 合作的共同 目标便是要确接受预加工和銜磨 。

”

Ｄ ｉ ａｈｏｎ 公司总经理

可以实现对任意外形轮廓的车削加工 ， 对保加工精度 。 为此 ， 可以采用
一

种可 内置Ｂ ｅｍｄ Ｓ ｉｈ ｌ ｉｎ
ｇ 说道 。 作为冷却润滑剂 ， 可

于非旋转对称的部件来说 ， 亦是如此 。 很的位移测量系统 ， 通过在滑阀上对位移进以使用 油品或乳化液 。
Ｋｏｍｅｔ 公司还列举

多情况下 ， 在获得极佳的表面质量 的 同行直接测量 ， 可以 由控制系统对机械部件了其他优势 ：

“

由此可 以避免因换装而导

时 ， 可以显著缩短加工时间 ， 加工的形状的干扰量作出直接反应 ， 与间接测量系统致的精度和时间损失 ， 在另外
一

台銜磨设

真实度也好于传统工艺 ， 部件可以在
一

次相 比 ， 这种测量系统可以达到更高的可重备上的单独输送和存储均可省去 。 受加工

装卡过程中完成加工 。

”

Ｋｏｍ ｅ ｔ 公司调制复精度 。工艺的影响 ， 珩磨的余量可 以 留得更小 ，

刀具负责人 Ｍ ｉ ｃｈａｅ ｌ Ｒｅｎｚ 说道 。
“

Ｋ ｏｍ ｔｒｏｎ ｉ ｃ
－Ｕ 轴系统在精密加工上这也将会缩短部件加工时间 。

”

迄今为止 ，

的应用范例便是与来 自 Ｆ ｉ ｌｄｅｒｓ ｔａｄ ｔ 地区的针对此类加工还缺少
一

种可精确控制 的

可内置的位移测量系统Ｄ ｉ ａｈｏｎＷｅｒｋｚｅｕｇｅ 公司的 Ｘ ｓ ｔｅｐ 衍磨刀具術磨刀具进刀和銜磨条托架磨损 的 自 动

为 了在加工 中心上实现磨 、 滚和珩的结合使用 ， 这种组合可 以使加工 中心补偿途径 。 现在 ，
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－Ｕ 轴系统则
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承担起刀具进给的任务 ， 用 户遍布于各行
、

各业 ， 例如制药 、 汽车和化工等行业 。

缩短加工时间、
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ＫＧ ． 公司可提供縱最高要細高麵性ｙ＾
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的高精刀具 。 为 了提高 自 动变速箱开关

外壳上賴ｍｕ 卩工触产鮮 ， 齡ｓｉ

开发 出 了诸如带有固 定焊接 刀片的多刀 ｇ
刃 ＰＫＤ 刀具 ， 其外壳主要 由压力铸造合

金件构成 ， 它在加工上具補麵质量要

求 ， 尤其是在大多数分级的阀 门 孔方面 ，图 ２ 通过采用 Ｍ ａ ｐ
ａ ｌ 多刀片 Ｐ ＫＤ 刀具 ， 可以对＿门孔进行经济和高精的加工

这些要求是最主要的 。 该公司的加工是依

据多个加工顺序来划分的 ， 采用 了各种不也提供固定焊接的 ＰＫＤ 细孔刀具 ， 这种焊接刀 刃 的 四刀片 ＰＫＤ 刀具 ， 它被用 作

同的刀具进行试加工 、 中 间加工和最终加刀具虽然只扩大了少许公差范围 ， 但可以是标准型的两刀片刀具的
一

种替代方案 。

工 ， 其背后隐藏着换装费用 。大幅缩短加工时间 。 在测试的多刀片刀由此 ， 既可以实现大幅缩短加工时间的 目

但是 ， 并非每
一

个阀 门 孔都需要达具上 ， 可 以省去对刀 片 的细微校准 ， 从标 ， 也可以达到所需的定位精度 ， 而最终

到可加工的最大精度 。 相应地 ，
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ａ ｌ 公而可 以把调节费用控制在最低的限度上 。 的精加工结果 则在很大程度上取决于 中

司除了提供可精细校准的 ｐｋｄ 刀具之外 ， 针对 中 间 加工环节 ， 开发 出 了带有 固 定间加工的质量 ？ｍ
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■ 强力刮齿技术
，
实现全序加Ｈ

＂

■ 五轴车削中心 ， 实现复合工艺
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