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编者的话

当前，在我国经济增速总体放缓的大环

境下，随着市场需求和竞争格局的变化，我国

机床工具行业正在经历着转型升级的严峻考

验。

中国机床工具工业协会最新发布的

《2013年1-9月机床工具行业经济运行情况》

（见P78）显示：市场规模整体萎缩，行业产

业结构、产品结构与市场需求矛盾尚未有效缓

解；低端产能过剩，高端能力不足的矛盾依然

突出；企业利润持续下降，市场竞争日益激

烈。严酷的市场环境所形成的倒逼机制正在加

快国内企业转型升级步伐。面对复杂多变的市

场环境，越来越多的国内行业企业正在行动起

来，积极探索未来发展之路。

即将召开的以“新变化•新未来”为主

题的CCMT2014展会，无疑对中国机床工具

行业的转型升级将起到积极的促进作用。届时

将有来自20个国家和地区的900余家机床工具

行业制造商，携1200余台套的精美展品齐聚上

海。对广大国内展商而言，本届展会不仅是展

示企业“转型升级”最新成果的最佳平台；也

是深入挖掘用户需求、寻找差距、进一步明确

未来发展方向的良好契机。

本期我们以较大篇幅介绍了CCMT2014

展会部分展品信息（见P41）；并总结了展品

的七大技术看点(见P40);同时对CCMT2014展

览预备会进行了详细报道。敬请关注！
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从多技能、多用途直到省时等，人们对Stama

公司的“铣-车（MT）”加工技术（M—铣削，

T—车削）的这些特点和赞誉已经广为流传。评价

它有适度的技术进步和直接对生产的积极影响都是

恰当的。2000年开始，当有人在一台立式加工中心

上，把棒料的车削与铣削真的合成一体时，确实有

一个小变革。为了以后能在两次夹紧中对矩形的、

正方形的、圆形的和扁平的，以及直径达80mm和长

度800mm等各种形状的棒料件的所有6个面进行铣削

和车削，干脆就给一台铣削中心装备了一个棒料装

载机。

图1  一高能效和较小的面积进行全套铣削和车削，带有
2个移动立柱和分别有25及30刀位的MC726MT-2C机床 

节省很多时间并改善了工件质量

2000年初，第一个用户在实践中获得到了节

省90%的运行时间的效果。还有一个用户，原先加

使全套加工很简单
铣车技术

Gerhard  Ulmer

只在一台加工中心机床上，用铣削、车削和自

动装卸，经两个夹紧位置后，就能加工零件的所有

6个面，在Stama铣削中心上加工是很安全可靠的。

铣-车技术是高产和高能效设备！

Complete machining is simplified by MT

工一个零件，从在一台铣床上锯断起，接着磨削和

手工去毛刺，然后在另一台机床上经过多个夹紧位

置进行钻、镗等孔加工，从毛坯到成品零件，整个

工艺过程有整整10个不同的工作步骤。按费用逻辑

说，占用的场地、生产资料以及还有3至4周的运行

时间等都与资金有关，可见费用很高。在另一家企

业，Stama-MT（铣车中心）代替了一台铣床和一

台车床，生产运行时间明显更快了。而且，只在一

台加工中心上，最多两次夹紧，从夹紧位置1自动传

递到夹紧位置2，当然也更精确。快捷、灵活和高质

量，使Stama-MT已经在工具制造、流体技术和医

药技术、精密机械、汽车工业和分包生产商那里找

到了固定位置。

——加工过程安全的关键技术

图2  在MC734/MT-2C机床上对直径达430mm的大型
工件进行动态、精密和柔性的全套铣削和车削加工
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公约数：批量为1，装备时间为0

对于所加工零件族的批量是经常变化的MT用户

来说，目的就是能最大限度地缩短运行时间，从而

降低零件加工成本。例如，每日工作量1至5批，再乘

以每批零件数50；有时系列零件的加工数量多达2000

件。这类零件的加工大多安排在周末或第三班进行。

在任何情况下，Stama-MT技术就都能满足那些渴望

有一台具有很高的柔性和重调快捷的多用途加工中心

的用户的需求。

 

图3  在一台 MC 734/MT-2C机床上用于装卸工件和夹
具的节省地方的整体的自动装置

Stama-MT技术得到各用户行业的认可，无论

是在流体技术部门、常会无原因变动工艺流程和专

有知识的汽车供应商、工具制造业中的各种新型零

件，还是优化医疗技术的加工过程方面，零件人加

工成本都降低了50%以上。

自投资Stama-MT技术12年以来，MT已成为生

产加工中的关键技术。如今，5轴和6面加工已是很

多创新型企业优先考虑的加工方案。今天，Stama 

铣-车中心的交货量已占到Stama 加工中心总产量

的50%以上。  

成批量的高产出

作为坚信MT技术的支持者，用户以批量变化和

单件生产说明MT技术确实是很经济、多用途和很灵

活的。那么，这在大批量生产中也能满足要求吗？

新的目标设定为：铣-车工件灵活，并且在零件数量

很大的情况下，也能用全功率的铣削和车削进行高

生产率的全套加工。其解决方案为，补充一个带第2

根铣削主轴的第2个移动立柱。以这种方式，可在左

边的工作空间加工1至5面，在右面工作区，可时间

并行地5轴联动加工2至6面，每次用一个车削主轴和

一个铣削主轴。

新一代Stama-MT-2C机床已经跨跃式地取

得了大批量加工能力。给人印象深刻的是，MT-

2C 机床忠实地保留了柔性和多用途等原有的原则

不变。和以前一样，可以用于小批量生产和单件加

工，而且其生产率通常会成倍增加。同时，Stama-

MT-2C机床加工的零件尺寸范围为：杆件类直径

达102mm；而卡盘类零件、锯断和毛坯件直径达

430mm。

 

图4  在一台MT-Twin加工中心上双主轴铣-车加工卡
盘内直径达350mm的零件。这是在一道工序内，5轴全套

加工第2级涡轮增压机壳体

用单位能效（PEPS）表示机床性能

Stama 铣-车技术把供应链从2台或多台机

床缩短为只有1台机床，因此，说明它已是一种节

能技术。同样这里也节省了生产面积，用PEPS表

示每平米的效能（即Performance Efficiency Per 

Square Meter），MT-2C-加工中心需要的面积可

减少30%多，仅需16m2，就可进行高生产率的铣削

和车削加工。用改变调频的KSS泵的办法，与冷却

剂有关的电流成本又节省80%左右，这种式样翻新

（Retrofit）的投资回收期还不到2年。如果要考察

机床的全部寿命的话，这个措施可分别进行5至10

次。□
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标准草案E DIN 69090-4 阐述了润滑剂传输过

程安全可靠的标准，也适用于刀具和卡盘等不同的

制造商。其实际适用性毫无问题。 

少量润滑本身并不是新事物，自上世纪90年代

开始，其工业界应用就已经取得重要进展。斯图加

特的戴姆勒股份公司的切削团队的领导Waldemar 

Zielasko博士说：“1994年至1997年，我们就在我们

的BMBF项目里设置的《干式加工》课题中用到了

少量润滑。正是因为完全的干式切削不能胜任所有

的加工任务，所以我们才找到了成为项目成功关键

的少量润滑（MMS）。”

在证明新的润滑技术在上述项目中是完全行

得通以后，它就被应用于整个部件的加工。所以，

Waldemar Zielasko先生说：“现在，在我们的

Untertürkheim 工厂里大约有800台机床在用MMS

或干切削生产电机、传动齿轮箱和轴类零件。”为

了能卓有成效地推广应用MMS，人们必须专门研究

了解包括机床、主轴、夹紧卡盘和刀具等在内的系

统技术。Michael Zimmermann博士说：“成功应

用MMS还与材料问题有关，例如，加工钢和铸铁就

比加工铝好，因此，在斯图加特的戴姆勒股份公司

进行了题为《用确定的刀具切削》的研究。

标准化是必要的

在第一年里，每个刀具制造商和卡盘制造商制

定的重要的MMS方案还是由用户定制的特殊解决方

案。Zielasko klar 博士说：“很快将预见到，大批

生产者不可能长此以往地坚持这么做。为了使大批

量连续生产能合情合理地进行，人们提出了标准化

的工艺流程和标准化的元件。”

 

图2  应用于在同步主轴上进行螺纹切削加工的弹簧卡头
夹紧套

  

新标准使螺纹加工更加稳定

Karl Obermann

图1  Emuge 的全套系统DIN E 69090-

4：在Softsynchro Modular/MQL名下，包

含有弹簧卡头夹紧套本体，带内锥和外锥的

刀具，长度调节螺杆和冷却剂接收单元。

New standard make thread cutting even more stable
——在加工螺纹时，过程安全可靠的少量润滑



1212013年 第6期·WMEM  www.cmtba.org.cn

欧洲生产工程

图3  带内锥的长度调节螺杆AES形状A，用于带外定心
90°的刀柄形状A；以及带内锥的长度调节螺杆AES形状

B，用于带内定心60°的刀柄形状B

在梅赛德斯-奔驰Untertürkheim 工厂里负

责工厂标准和刀具设计的Walter Schwanzer 先生

说：“我们的兴趣是，能得到螺纹切削和螺纹滚压

方面的标准。原因是目前还有难以解决的问题，例

如，当要使用由不同制造商生产的刀具时，兼容性

差导致卡盘和刀具之间在供给冷却剂时密封性不

好。”出于这个原因，那么，梅赛德斯-奔驰主动发

起并热请邀请所有重要的刀具制造商和卡盘制造商

到斯图加特召开协商会，还邀请了其他汽车制造商

同行参会。

Walter Schwanzer先生解释说：“为了商讨

用MMS-技术加工螺纹时出现的问题和采取的措

施，2010年初举行了这次聚会。除了螺纹刀具卡盘

和MMS-内装部分外，还一起考虑了结构设计中

MMS-沟槽1和MMS-沟槽2的技术问题。”

大约一年后达成了设计协定，2011年1月把它转

化为梅赛德斯-奔驰的一个标准。2011年3月，这个

标准被德国工业标准协会（DIN）申报为德国工业

标准。2011年6月14日举行了第1次德国工业标准化

（DIN）会议，把这个新标准作为已有标准的第4部

分，即螺纹切削卡盘和丝锥/挤压丝锥，补充进入已

有标准DIN 69090，编号E DIN 69090-4。

 实际的转化

刀具和卡盘制造商有责任从事所提议的标准的

转化工作。在Pegnitz进行生产的Emuge-Franken就

是其中之一。此外，在Emuge的产品品种中，提供

刀具和卡盘两种产品。

1998年以来，Emuge-Franken就一直从事少量

润滑（MMS）工作，并且与用户合作开发和检验了

新的技术。据Emuge的夹紧技术的产品管理者Peter 

Liebald 先生回忆道：“第一个大型的用户项目是

2005年发生在发动机技术领域的项目。”这期间，

MMS也是Emuge的一个标准工艺，作为应用于湿式

加工的真实选择。正如Emuge-Franken的技术办公

室领导Dietmar Hechtle 所说：“至于DIN-草案的

转化问题，我们利用时间，以便在刀具和卡盘上实

现草案的内容。”

在刀具方面，为与DIN标准一致，刀柄端部确

定了两种形状：

（1）形状A为外锥（90°)

（2）形状B为内锥（60°)

说到卡盘。Peter Liebald 解释说：“一个卡

盘比一把刀具的使用寿命长得多，所以如果卡盘能

找到广泛的应用领域的话，是很有利的。”而名为

›Softsynchro Modular/MQL›的Emuge 卡盘就

能满足广泛应用的要求，其名字意味着卡盘是模块

化构建的，因此它允许：

（1）根据刀具形状A或B来置换轴向长度调节

螺杆（AES）。有一根带内锥的螺杆用于刀柄带外

定心90°的刀具，以及有一根带外锥的螺杆用于刀

柄带内定心60°的刀具。

（2）按沟槽1-MMS系统或沟槽2-MMS系统来

置换MMS润滑剂传送元件。

（3）用于刀具自动交换或手动交换的螺纹加工

卡盘。

Hechtle 着重指出：“长度调节螺杆和刀具之

间的密封是纯金属的、纯理论的一根线形密封，其

他密封元件是不需要的。”

实际互换性已得到证实

2010年首次介绍了Emuge基本系统，期间正好

确定了新的标准规定，其实际互换性已经得到了证

明。在梅赛德斯-奔驰的工厂里，该标准已经在生产

中进行了大量的试验研究，评判标准就是使用中的

密封性以及螺纹刀具的寿命。

应用Emuge 的带轴向调节螺杆（AES）的

图4  用于沟槽1的MMS系统的冷却剂接收单元，同样可
以用于沟槽2系统
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Softsynchro-Modular/MQL卡盘和轴柄形状A和B

的螺纹刀具，在曲轴部件的试验工件上进行了相应

的螺纹加工。

实验结果可以总结如下：

（1）标准的夹紧卡盘经过一整年的实验。

（2）螺纹加工卡盘的功能得到了确认。

（3）无论是刀柄形状A还是B都得到了肯定的

结果。

（4）由于按DIN标准使用螺纹加工卡盘，取得

了以加工零件数计算的稳定的刀具寿命、微小的刀

具磨损和细微的螺纹深度变化等效果。

（5）加工700根曲轴的预定数量都能稳定达

到。

（6）提高了加工过程的稳定性。

（7）从螺纹加工卡盘向螺纹刀具轴柄传送润滑

剂的部位的密封性得到了肯定的评价。

现状与展望

Walter Schwanzer称：“标准规定现在处于开

放阶段。作为E DIN 69090-4标准的放开和出版公

布时间可能就在这个暑假前。”

展望未来，Dietmar Hechtle这样谈到：“很清

楚，我们还要把新标准升级扩展为ISO国际标准。

不仅提供给国际汽车制造商，而且提供给国际卡盘

和刀具生产者。这样，其意义就在于每个国家的人

都能应用到同样的过程安全可靠的元件。”也就是

说，E DIN 69090-4标准将会推向国际，想成为ISO

标准的一个新成员。□

WB (Werkstatt+Betrieb): Gühring 公司被认

为是切削刀具方面的一流制造商。但作为刀具卡紧

技术装备的生产企业，大家并不熟悉。为何在企业

里一定要分设这个产品分支呢?

Rolf Ehrler: 25年多以来，Gühring公司就致

力于推动产品计划向前发展，目前在GM 300名下

包括刀具安装和测量工具及劳务等。当切削刀具是

我们的主要产品时，刀具安装夹紧部分算作配件。

然而，作为我们的的主要产品和驱动主轴之间的连

接环节特别重要，因为它对刀具的可使用性影响极

大。因此，我们想，在这一领域我们是有能力做好

的。不管怎样，我们一直在努力提升自己的技术，

我们掌握了全部工艺过程，其中就包括刀具夹持

器。它作为重要的配件加强了我们的市场声誉。

WB: 在AMB 2012展会上，Gühring公司已

经把GühroSync同步螺纹夹紧卡头推向了市场。对

开发这种产品来说，市场的需求、技术的必要性或

相应的潜力等是决定性的。那么，对GühroSync而

言，什么是决定性的呢？

Ehrler: Gühring是一家传统的螺纹刀具制造

商，当我们在Treuen的新工厂大大提高了生产能力

时，再次证明了我们螺纹刀具制造商的地位。至于

同步螺纹夹紧卡头的基准
Michael Hobohm

在德国斯图加特展会（AMB 2012）上，

Gühring公司展出了一种新的名为GühroSync的同

步螺纹夹头，它技术先进，却是普通的市场价格。

模块化刀具系统GM300的产品经理Rolf Ehrler先生

接受WB记者访谈时解释了相关技术方案情况，并

谈到使用GühroSync的用户是如何受益的。
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什么是适合Gühring公司的一般战略，认为螺纹技

术是特有的。为了掌握生产工艺过程链和进入市场

的能力，我们开发了这种卡头。在液压夹紧技术领

域，表现突出的是很好的阻尼、操作简单和卓越的

定心作用等。我们已经把这方面的技术诀窍应用于

新的GühroSync同步卡头。这样，我们希望以技术

进一步发展的夹紧装置，来满足对螺纹不断增长的

要求。“GühroSync包含了液压夹紧技术和同步夹

紧加技术两方面的优点。”

WB:在同步夹紧装置方面，你们已处于何种技

术状态？

Ehrler: 在我们开始着手开发前，我们已经进

行了很精确的市场分析。调查了今天世界上几乎所

有带弹簧卡头夹持器的同步螺纹卡头。当然，还有

带可更换的收缩接头或带各种快速更换适配器的夹

持装置。然而，大多数厂家使用带内四方同步的ER

夹钳。在夹紧装置中，这是一组使用相当广泛而昂

贵的夹紧设备。此外，分析表明，最常用的微量补

偿形式是用聚合物元件的轴向弹簧，另外首选使用

的是金属弹簧。可是，我们所看到的要害点是，在

这两个领域内，都没有最好的解决轴向力补偿问

题。那么，要回答的问题大致是，聚合物元件在轴

向拉伸和压缩时，通常具有很好额弹簧特性和阻尼

特性，但由于聚合物会老化，其长寿命受到限制。

所以，必须考虑如何解决聚合物元件寿命问题，在

螺纹方面能否取得技术改进？

WB: 在我们详谈您的解决方案前，先讨论一个

问题，现在很多用户对于用你们的新装置行动迟疑，

热情不高。以后到底哪儿还需要同步螺纹卡头？

Ehrler: 与旧机床不同，旧机床的回转轴和进

给轴不可能完全同步，现代化的机床是能做到严格

同步运行的。但是，随着机床使用年代的增加，由

于磨损而同步性会降低。因此，必须补偿同步卡头

的螺距误差。而首先是螺纹刀具上的螺距受磨损，

使之受误差拖累；而热处理又带来尺寸变化，这两

者就导致了真实的螺距和机床移动的实际螺距之间

的差异，从而产生过大的力。此外，这样的螺纹没

有形式相同的过程，反而会在切口处和不通孔中倒

转退回时产生很大的过载峰值，这必须由夹头来承

受和补偿。还有来自轴向和径向的动态负荷也是需

要同步夹头的必要性的理由。因为转速越来越高，

这种振动阻尼的重要性不断增大。最后还有刀具磨

损，通过同步夹头平衡轴向力和径向力，刀具磨损

降低了约75%。

WB：在GühroSync的开发中，你们的诀窍包

括液压膨胀夹紧技术和同步夹紧技术。如何看待这

个解决方案，你们提供给你们的顾客吗？

Ehrler：螺纹夹头GühroSync结合了液压膨

胀技术和同步夹紧技术的优点。作为组合了金属弹

图1 Rolf Ehrler先生说：“刀夹是我们在市场上的强势
产品”

图2  GühroSync很好地结合了两个系统的优势，使螺
纹刀具卸载
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簧、聚合物阻尼器和液压膨胀技术的唯一的夹头，

最佳地减少了轴向和径向力，并同时减轻了螺纹刀

具的负荷。经过带四方形同步的变径锥套夹紧刀

具，这样就保留了ER钳子的柔性。H6刀柄不仅能

像传统的液压膨胀夹头那样夹紧，而且扩大了公差

h9。现在，GühroSync有带HSK63 和HSK100夹

紧套的。还为了能适合使用SK40、BT50或 HSK80

夹紧套的顾客，我们在产品发展方面已经做了模块

化的打算。最后，Gühro Sync 同步夹头配备模块

化的刀柄，不像市场上流行的那样用直径25和HB/

HE平面，而是用直径20和光滑的HA刀柄，以便

使液压膨胀夹头能得到很好的回转同心度。如果我

们制作了模块，我们就进入收缩刀套了。同时，通

过刀套的细长比，就能知道装配后常用的液压膨胀

夹头和收缩夹头的大致轮廓以及一个整体刀具的外

观。所有的GühroSync从开始就是为机械制造系统

（MMS）和潮湿多雨的地方设计的。

WB:请您再说一说有关机床和刀具间的各种连

接部件，现在情况如何？

Ehrler: 由于模块化，我们可以为所有能生产

同步螺纹的机床服务。在切削刀具和成型刀具方

面，现在我们涵盖的螺纹大小为M5至M20。我们认

为这是市场需要量最大的，但今后肯定有望向上、

下扩展。

WB: 正如您所强调的，GühroSync是两个系

统结合的最好成果。最终用户才是评判标准。用户

能期待哪些优点？

Ehrler：首先，操作简单而安全，其中还包括

快速和精确的螺纹刀具长度调整。此外，夹头细长

的结构形式保证了到工件的良好接近性。在更高的

切削参数和更短的节拍时间的情况下，刀具寿命也

可能更长。最后，高同心度和动平衡质量也提高了

螺纹质量和工艺过程可靠性。

WB：你们想获得那些用户群？

Ehrler：作为GühroSync的目标市场，我们

认为有两类用户群。一类是始终还在迟疑中和至今

没有用同步夹头的用户群。这里我们要向客户展

示，甚至在新机床上显示出不同的轴向力。此外，

GühroSync夹头的转矩更小更均匀，特别是小力

矩导致刀具的磨损也小。这样，运行的切削参数更

高，并且，以加工零件数计量的刀具耐用度提高

了。第二类是已经用同步夹头工作的用户群。在这

里，我们与市场领先者对比，并证明我们产品的优

势所在。有证据证明GühroSync的轴向力比较小，

使刀具寿命、工艺速度或加工质量都有改善。

WB：GühroSync自从在AMB 2012上市销售

以来，它是如何被行业接受的？

Ehrler：自去年进行销售以来，数量在增加。

就总量而言，虽然现在的销售数量还很小，但增长

是清楚的。用户决定购买的主要论据，我们认为是

高档的技术和合理的市场价格。对小企业来说，操

作舒适和工艺过程的可靠性等人性化因素很重要。

此外，在大批量生产中是考虑刀具成本。

WB：最后，请您再展望一下你们主要擅长的

切削刀具。专门就螺纹刀具和螺纹制模来说，您认

为会有哪些发展呢？

Ehrler：相对于螺纹刀具而言，螺纹制模的份

额是不断增长的，但批量越来越小。现在批量大

的是寿命长的硬质合金模具。就在几年前人们还

认为高强度材料不适合造型的，现在高强度材料

的加工日益增多。此外，切屑控制是一个重要课

题，例如，在机动车领域，在高度自动化的大批量

生产中，这里总是经常出现典型的卷曲切屑是不允

许的。因此，我们专注于获得合适的切屑形态。为

此，我们用其中不同的光滑表面区或圆弧形区加

工。除了设计合适的底层基质外，有针对性地加工

表面质量和优化几何形状是我们的长期课题。

         （沈福金 译）□
图3  考虑螺纹刀具最佳卸载，组合使用了金属弹簧、聚

合物阻尼和液压膨胀技术
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