
技术前沿 丨

Ｆｅａｔｕ ｒｅ ｓ

刀夹

使用高扭矩固定旋钮
克服刀夹变形

Ｈ ａ ｎ ｓ ｅｎ 工程有限公司采用 刀夹扩展装置减少了主轴接触 ， 产生 了 各种生产问题 。 ＪＭ 高性能

产品公司生产的高扭矩固定旋钮帮助 Ｈａｎｓｅｎ 公司提高 了产量 ， 并縮短了停机时间 。
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图 １Ｈ ａ ｎ ｓｅ ｎ 工程有限公司在左侧的刀夹处使用了
一

个标准固定旋钮 。 然而 ，
锥状变形阻碍了刀夹

与数控加工机床的主轴正常配合 。 右侧照片展示了在刀夹内使用 高性能产品公司的高扭矩固定

旋钮的情况
，
与前者形成了对比 。 加长设计使得旋钮到达刀夹螺纹孔更深的位置 ， 提高了锥形接触

的质量

具扩展后无法充分接触机床 的 主

轴 ， 会产生振动 、 颤动 、 容差低 、

不可重复 、 表面粗糙度差 、 刀具寿命短、

主轴过度磨损和开裂 、 跳动 、 切割深度浅

等问题。
Ｈ ａｎ ｓ ｅｎ 工程有限公司采用 了位

于俄亥俄州 Ｆ ａ ｉ ｒ
ｐ ｏ

ｒ ｔ 港的 ＪＭ 高性能产品

公司的高扭矩固定旋钮 ， 解决了其面临的

生产问题 。 据报道 ， 这种做法将航空航天

工程车间 的生产率提高 了 １ ５％
， 并缩短

了停机时间 。

ＨＥＣ 是
一

个经过航空运输协会批准

的精加工多轴零件和主要结构组件供应

商 。 车间专注于复杂的 ＭＤ Ｉ 表面几何图

形 、 统计过程控制和零件表面的 电子探

查 。 多数高速数控加工机床 的运行速度

在 １ ０ ０００
￣

 １ ５ ０００ ｒ ／ｍ ｉ ｎ 范围 内 ， 可以切

割用 于生产各类航空航天产品所需的大

块钛 、 不锈钢和铝 。

公司 的 日 常加工操作开始暴露 出 越

来越多的问题。 例如 ， 刀夹因变形被卡在

主轴 内 ， 刀夹顶部和底部的磨损痕迹可以

证明这一点 ， 接触表面上出现损坏痕迹 ，

加工周期越来越长 。 这些棘手的 问题导致

必须增加生产停机时间 ， 给机床足够的时

间冷却 。 另外 ， 对铝 、 钛和不锈钢进行锻

造粗加工时 ， 表面平整度差和颤动问题也

４０Ｅ３
现代制造 汁金雇昍工 ２ ０ １ ８

－

０ ３

出现了 。

如果在 Ｖ 型法兰刀夹 内安装
一

个标

准固定旋钮 ， 螺纹啮合产生的压力和制造

刀夹所用 钢材的弹性会在刀夹较细 的
一

端产生凸起 。

一

旦发生膨胀 ， 刀夹不会按

照既定路线进人主轴 ， 也不能与 ７０％ 以

上的主轴表面接触 。

认识到数控加工机床 Ｖ 型法兰工具

固有的设计缺陷导致 了 昂贵的数控加工

机床铣削和打孔问题 ，
ＪＭ ＰＰ 设计了可以

用在现有刀夹并消除凸起的高扭矩固定

旋钮 。 这些获得专利的高扭矩固定旋钮长

度更长 ， 与标准旋钮 比 ， 能够到达刀夹螺

纹孔更深的位置 。 因此 ， 所有螺纹啮合都

发生在
一

个刀夹区域 内 ， 材料承受变形的

横截面更厚 。

ＨＥＣ 的工程人员与数控加工磨机主

轴优化产品制造商 ＪＭ Ｐ Ｐ 会面 ， 了解它的

高扭矩固定旋钮如何与车间 的 ５０ 锥度 Ｖ

型法兰刀柄配合使用 。
ＨＥＣ 对这些旋钮很
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ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ



Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ ｜
技术前沿

图 ２ Ｈ ＥＣ 的工程人员与数控加工磨机主轴优化

产品制造商 ＪＭ Ｐ Ｐ 会面 ，
了解它的高扭矩固定旋

钮如何与车间的 ５ ０ 锥度 Ｖ 型法兰刀柄配合使用

感兴趣 ，

一

开始就购买 了 ２５ 个 ， 然后使

用 固定旋钮插座和扭矩扳手 ， 按照计算好

的扭矩规范进行了安装 。 马上就发现 ， 使

用 ３  ｉｎ 高速进料插人型磨机加工钛时 ， 主

轴的载荷降低了５％ 。 公司还将它们安装

到 了
一直存在颤动 问题的锻造铝设备上 。

进行锻造铝试验的工具包括直径 １ ．２５  ｉ ｎ 的

关节粗切机和直径 ２  ｉｎ 的精切机床 。

“

结果是很好的 ， 不仅消除了颤动而

且加工 出 了所有零件上的最好的表面光

洁度 。 在那之后 ， 我们又买了５０ 个旋钮 ，

马上就发现车间实现了全面提升 。 此后 ，

我们不断增加旋钮的使用量 。

”

车间工长

Ｃｕｒｔｉ ｓ Ｓ ａｍｐ
ｓｏｎ

说道 。

自 从初次进行了试验 ，
ＨＥＣ 逐步将

高扭矩固定旋钮用 到 了 １４ 台数控加工机

床 ， 每台的使用量约为 １ ２０ 个 。 生产率提

高 １ ５％ 使停机实现 同 比例缩短 ， 因为板

材加工过程中更换刀具的次数减少了 。

Ｃ ａｍ
ｐ
ｏ ｓ 对 于 旋 钮 在 ＨＥＣ 最 新 的

Ｍ ａｚ ａｋ 五轴数控加工 中心的表现大加赞

赏 ， 该加工中心使用 了 １ ６０  ｉｎ 长的双输送

平台 。 刀夹的设计可以用于加工放满平台

的零件 ， 而旋钮 的使用 可 以缩短停机时

间 。
Ｍ ａｚａｋ 机床更换刀具时会产生很大的

噪声 ， 而现在机床对钛和不锈钢进行粗加

工时要安静的多 ， 高扭矩固定旋钮还消除

了刀夹柄的磨损 。

最终 ， 不断使用 ＪＭＰＰ 的高扭矩固定

旋钮帮助 ＨＥＣ 克服了整个高速数控加工

磨机组长期存在的生产率问题 。 在高要求

的航空航天零件生产方面 ， 固定旋钮确实

降低了主轴的载荷 。 另 外 ， 按照 ＨＥＣ 的

报告 ， 固定旋钮的使用 降低了钛和不锈钢

粗加工的用 电量 ， 并且提高了刀具的整体

寿命 。 长期使用旋钮能够提高速度和增加

进给率 ， 缩短周期时间 ， 降低大量成本。

Ｓ ａｍ ｐ ｓ ｏｎ 建议道 ：

“

我要告诉那些还

不相信 的 人 ， 它们 （ 高扭矩固 定旋钮 ）

绝对值得你投资 。 在我们今天生活的这

个充满竞争的时间里 ， 我们可 以使用像

固定旋钮这样的产品 。 只 要将它们拧进

我们 的工具 ， 就可 以 比我们 的竞争者更

占优势 。

”
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