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平面加工用面铣刀结构的创新和进展
尚亚国际贸易公司 (上海201103) 章宗城

面铣"作为平面切削加上丰婴常用月具，近年

束也获得{M大的创新和进展。-F嘶加￡用画铣7J接

州途分为Jn用型和专用型。通刚制能粗半精加L

多种丰十料．专用型则屉专用干加工某零件尝的月

具，柯々川加工某类型材料舢铸铁，钳台金，旮

专川f址一印削条件地出，如p刷f：高速切削的

等。按w片失桨^法分类圳通常有螺钉炙装式和楔

块兜紧武。

锌种类剐的面铣"都右∞：多新的创新结构出

现。为实现通坩加工的n的．直陵其扦：∞耗快琏

方便地更换使用同形状R寸不同材料(乜括潦

层)的YJ片。@月片前"面兜持酃分以外．应有址

够的宅删和表叫能作出鞋上各种断屑糟(器)．以

满足各种切削条件的加工要求。通常能鞍易满足以

上要求的是鳞|钉式的安装方法。川啦十螺钉穿过口

片巾扎的央紧方法很方便，但央紧力有限．特别在

较严酷的切削条件F．为此必须要有棚碰的结构改

进蛙计。螺钉兜紧简单，但缺点是难以渊整J】片振

摆．因此精加I能力不足。另～种夹紧方式是樱块

式兜紧。岜虫紧力太，但通常结构较螺钉夹紧式复

杂．零件数多一般可调整备"片的伸出高度，加

』精度较高，为简化结构，方便揲作，适应高速切

削要求等。

再"具＆司部在努力开发自己的新结构新产

品。笔者通过考盘日本二菱公司和德国MAPALn

司的情眦，散以下介绍。

钢的平面铣削

在钢的平面铣削方面，进 步壁腱通用型的螺

钉安装式甚奉系，I]ASX445型面钝JJ。具体是若重

柱¨片材料j。+断墉措L得}虹#jF发f包含t J片

切削部分的儿何Jg状和角度)。蝶目鸯然的优点肚

结构简单。"H前JJ面有宅旧““r I井种冉样n0断

硝槽．因此有可能配合不同w片材料满足多种材料

I伴的加T要求。目前已有五种类型断屑措，分

别可适应精加t(a。≤n smm)到轻切削(a--0 5

～I 5ram)l轻加1．(8Fl 5～4ram)到准重切削

fo产4～7mm)；巾切削(8FI 5～4mm)到重切

削(a。=7～10ram)-断续面黑应多的表面切削t

锚台金加[和铅材大进给加工，铸铁带黑皮件的粗

加r等。可选用』J片材料的品种也很多，能满足六

大娄材料叩碳锕与合金钢、不锈钢铸铁与球墨

铸铁铅台盒、耐热台金和高硬度钢的加工需要。

山干断幅情和材科的台理配台选用，使各粪加丁切

削力F降．耐磨性提高，加1=表而粗糙度战善．切

屑处理性变好。

ASX445型面铣"主要用法后角为20。的四方

形"片，可用四十月角。更换月角不用完全拆下螺

钉，挫几扣即可，JL常方便。月片下装有接触目惟
掇佳的硬质台盒月垫，既增强保护刀体，卫提高

月"的承载能力。另有独自开发的防"片E敞的

(A F1)短销平而定位机拘．故可用仵350m／mi n

的高速切削中。ASx445型的最大切深选6ram，

螺钉头部柯TORXPLUS形内大角孔，配台同形扳

手，夹紧强度可增加20％。月盘的刃齿数有标准型

为普通钢和不锈钢加T时的第一推荐，它刚F切辣

和进给太月柄伸Ⅲ长丁艺刚性差的加工；多齿

型的为津硬钢和耐热台锰钢加1的第一推荐．用于

切深世给小的加工一超多肯犁的为铸铁加工的第
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一推荐，用于每齿切削量小大进给加I时。根据

面铣刀直径齿数可装1～2片修光Ⅲ刀片，以提高加

工表面质量。

ASX445作为通用一般加I的面铣刀是非常优

秀的，但由于不能调整月卣的振摆，故精加I的

能力有限。在现场有时可用减少"齿敏，甚歪仅

为l～2齿，用高速精铣或称飞月精铣的办法来蜜

现较高精度的加工。

为完成钢的椿铣，毒蠹有一型号FF3000，它有

2个w，掘桎可谓，用1I。正角月片，切自4速度选

80～300m／rain。进给速度可达1 000—3 000ram／rain。

刀片材料可用金属陶瓷K粪硬质合金以精加工铸

铁。当然为实现精铣，除月具条件外，机床也应要

求刚性好功率大．铣月悬伸应短。上件安装刚性

好，安装台理。

铸铁加工用面铣刀

铸铁NI用的面铣月有较好的进展，在粗半

精钝方面开发r有特色樱块夹紧机构，可用具有

14十月角的七角形特厚负角型月片的AHX640W型

面铣月。一般楔块夹紧需4～6个零件．它倪需两

个零件。其楔块结构独特，作出一凸起扣压在w片

中孔中，在高速切削时可防止月片飞出。由于结构

紧凑，可安装月片数多。超多W式AFIX640W型比

其他相同直径不同型号月体安装月片敛多，甚至可

高于螺钉安装超多Ⅲ式的ASX445型。如十315ram

的面铣月+前者可装44片．后者倪可装28片。这

样同样的每齿进给量．同样的转速下，AHX640W

型进给速度比ASX445型可提高1．5倍。由于加厚了

月片厚度，使用了硬度和韧性均高的新型"片材

料M5020。这些先进的开发使其切削速度也大为

提高，在加t普通铸铁时可达250—350rrdmin．在

加工球墨铸铁时可选150～300re]rain，w具的寿命

反而比以往的高，而一股的面铣刀加I铸铁切削

速度在250m／min以F。AOX445型能完成从粗加

工到精加工均可的高速、高嚣切削，这是因为它

应用了硬度和耐磨性特高的CBN材料和精度高的

月片和刀体。CBN的硬度高选4 000—5 000HV，

耐热性逃1 400～l 500℃，800℃时硬度高于硬质

合盎常温时的硬度。战它能u高硬质台金3～5倍

的切削速度加工且化学性能稳定，难与铣系甘料

鸵嚣黧：：～。一ft卢工．一n

和擞发生化学反应；导热系数高且随温度升高而升

高．与不同材料的摩撺系数为0 I～0．3，随速度的

提高而降低，而硬质合盒与不同材料的摩擦系数为

0 3～0．4。

三薹开发的适应用干铸铁加工的新C BN

材料，牌号为CB5030。这类材抖的主成分是

CBN+ALN，ALN可提高整个CBN月片的抗化学

磨损能力和抗冲击能力，但必须控制含量。它还

可使CBN颗粒与其他牯结荆结合得更牢固。用它

来切劓抗拉强度在300MPa以下的普通铸铁切削

速度可选800～1 500m／mi n．每齿进给量为005～

0 5mm，由于月片为整体CBN材料．故切削谍度

可选8ram。CB5030的表面尚有金色涤层．选既可

提高耐热性又易于辨认刀角屉否用过．从而便干

管理。所用的w片为高精度的E缎，E圾精度各尺

寸公差为±0025mm，一般模压月片M级盐差高达

i0 08—0 18mm。若月体月片槽精度提高。安装上

高精度E缎刀片则有可能将面铣刀的振摆控制龙很

小的范围内，从而同时实现精加工。刀片作成八角

形，珐后角为零，故若切削凝度在3ram以下，可以

用16个角，非常经济。它的楔块夹紧机构也E有两

个零件．操作清洗很方便。

铝台金加工用面铣刀

铝合金塑性好．强度较低，精加工不宣用磨削

等方法，采用精铣方法最为合理，加工表面粗糙度

值可达R,---0 8～0．2“m。

i菱铝合金一般切削用的面铣月型号是

BF407．所用月片是25。芷前角的．安装后具有

大的前角和后角。月片的振摆可调。刀片的材料

有K10粪硬质台金HTil0和聚晶金剐石MD220。

铝合金中Ⅲ。<2％～】0％时，切削速度在月片材料

为HTil0时，可选400-1 000re／rain。"片材料为

MD220时，可选800～1 200m／rain。铝台盘中含硅

量约1 5％时，月片为HTiION"，切削速度选200～

600nemin-刀片材料为MD220时，切削速度选*00～

800m／rain。毒齿的进路量均为0．05～0 25ram。

在铝舍金精加工方面有高速精加T用的

V10000型，切削速度可选1 000—6 500】州m呱加

工铝合金中∞。≤16％．可用低于6 5COrn／rain的速度

加t_∞，≥16％，切削速度应低千1 000retrain，每



齿进给量则均为0 2ram以下．切澡侄0 5ram以下。

它所用的刀片材料也是聚晶仓刚石MD220。由干

速度特高，它具有防刀片飞出机构．刀片振摆调整

结构。刀体为减少离心力用高强度的铝音盘材料制

造。为在高速F保持平衡，用高精度的c圾月片，

尺寸精度仅为』0 013mm。V10000型面铣Ⅱ出厂

时，已作T平衡调整使选剜ISO等级G6 3。使用中

不允许转动月体外已调好的调整螺钉。安装月片的

小月虫更换时。也必须目J一重新朔整平衡。

德国MAPAL＆司的安装PCDT}片的"夹．加

工铝台盒材料的PowerMill}IIEcoMilI系列面铣刀也

非常优异，特别高披，]JnE精度与表面质量好，机

构简单零件数特少．刀史月¨伸出量轴向可硝精座

高．兜爨牢固操作方便。Powe rMill系硎的面铣月

带PCD J】头的”央还可以莆磨，一T多次使用，也可

换用按需设计的特殊]】央。EcoMiII系列的铣月"

是的轴I∞i碍节依靠新型樱块，w兜可以更换。遗

两个系列月兜除带PCD刀头外，电可带其他材料w

共。他们的"体材料都娃铝台盘Ⅱ披精密加]过，

月虫也垃精密加1：过．互相定能配弁搬精确．蔽调

整变得非常简单，币需要高价的对"设备进行费

时的蛹整。月体月央和调节蝶钉、锁紧螺钉一起

在高速切削条件下，尚能述到非常高的平衡质量

(1S01940／IG2 5)，若有不平衡还叮通过侧向平

衡螺钉来调节。为防止纠鸫损伤．铝质w体装冉切

阍防护板。还有一种创新是具行可侥切削液从其中

心通过的固定螺钉。

加工案侧：o用PowerMill系列中D!{25ram的

PowerSpeedZ8面铣]】加工铝汽缸盖平面，铣月转

速为n巧500r／rain，进给速度为”F6 240ram／rain，

加工后平面度≤10 um，表面粗糙度值R，=4 u m。

②用Powe rFeedZ6mO工铝阀体平面，月体直径

D=370mm，列具转速n=3 000r／min．进给速度”F

】800mm／mi n．加I后平面度达9llm，直线度为

8～10“m，表而粗糙度t自RPI 6”m。

难加工金属材料切自恫面铣刀

难加t金属材料在遮里主要指40～60HRC的高

碰度钢、奥氏俸不锈钢等。三薤所用面铣"的牌号

是SG20．它采用≠20ram圆形"片．圆形刀片的刀

头相对扎他形状"片7J头强度大，因此有可能使用
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30。大前角月片既保持较高强度，同时又可锐利地

坜削不锈钢，也可加工锵与合金钢，铸铁和淬硬达

40～60HRC的高硬钢。月片材料是K凳M凳硬质

台金。"片是用楔块螺钉夹紧，可调．可兼作粗加

工与精加工用。

多功能面铣刀

多功能面铣月是指直径较小的面铣月，它除可

进行，F面加T外，迂可进行斜面加工，掘人加工和

倒角加I，有的还可以钻孔，扩孔仿形加I和槽

加工等。

BRP型装有圆形”片，月片用螺钉安装，不能

调节，艘搬f{用作粗加工。其直径轻小．故适加
r齄窄平面。另可作协彤加I和掘^加I．据不同

的直柽可任样本中盘到可J}I{Z斜面最大的角度和眭

座，最小最大钻孔直径等，w片的前鸺为II”，圆

形"头强度大，可加工钢外，还可加工不锈钢，铸

铁树热舟盒、钛台金和高硬制。

OCTAUCT型可装圆形w片，也可装^角形”

片．两者均为20。正角形．敞见能用月片的一面。

"片用螺钉安装不能调节只用作粗加工。同样出于

"片头部强度走x锋利，所以也能切不锈钢．高

硬度钢等。加工功能大体同上。其直径在鞍小尺

-f即32—63mm日t．还可使用CBN材料牌号MB730

的"片，用以高效加工铸铁和高硬模且钢(45～

60HRC)．

AJX型使用的月片形状是近似于三角形的特殊

模样，月尖有2—3mm的太圆角半径，强度较大。

"片安装后，主偏角很小，故切削力的轴向分力

大．铣月"柄缸荷主要是压杆受力，很稳定。固径

向走"舒力小，所虬可以大进给加工，切自q效率大

为提高。"H是l 3。、I 5。的正角形。月片的夹紧

是既川螺钉z刷压板的坝重夹紧，刖性特大．适应

丁大进绐加f的要求。安装AJX型铣刀在刀柄J二的

螺钉特意作出中孔和斜删孔．可将月柄中孔f々来的

切削液，分别送至各"片，以满足大进给加工沉重

负载的要求。

多功能面铣月由干直径鞍小+可加f平面较

窄，也可把它归为多功能屯铣"．其品种型号很

多．有很多特色．本文不再赘述。啊■

(收稿日期：20101 231)
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