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现代楼具制遗业的筮屉与一蛳￡数挖JJ玎r常切相

盖，绝大部分铤具足通过数控铣削加T束完』芷的。

艇H的}f【J』u工．材料大多芷22～38HRC铡材自I铺

铁．此阶段的加I婴求盘属击除卓-m，占机时间

短；而。}情加j。私精加r上要引时慎其钢汴碴钠

等碰度为5()一60HRC的高碰鹰材料．这十阶殴的

加【要求扶f#鞍崩的鞋晡艋取求醯少后续的路J拜时

州。由于楼具不fd部他的掣面特征Ⅱ材}}有较大的

差B1J，所以使川的数控接县铣JJ也小矧。魄掣镇几

的加工中可能会采用多选十采种铣削w具．如图l

所jF。

目】1、d耋S'J牡陆他jI铣¨

教拧搂具铣w的发屠既依赖"县材料自I潦屈技

术的进步．㈦¨{』J几的拈拘创新血址{毡尚¨n¨削

性能的打娃手段。l、而舒别从口且材料涂层性能

“腱川t结构方向封摸J L铣』J进iT舟措。

1不同材料的数控模具铣刀特性

乜u削加上生产率和JJ其，f命的m，慷 "妯消耗

和加T成本的多少、加I精度和表耐雎量的优劣

等．扯搬太稚度h都取决r刀扎村料的台刊!选扦。

正确选择JJ具材料往模其加T。p毫共重要．常用的

q具¨抖如目2研币。现代模n铣，)丰萎求州柑末

高速钢(HSS PM) 高性能高遮钢(HSS E)．

碰境啬台CBN陶瓷扣袅削石等¨H柑料。

∞：JJ县”抖”盘

高速锕舟筷具铣月中应Ⅲ虽然仍微J’泛，但模

J‘铣川首选材料应屉碰质台盘。碰岍台盘1．婴山蚀

质碳他物组成．属晚性材车1．碰度比高速钢高得

当． 般为89～93HRA，具有良好的导热性。在

馁具铣削巾，币同模具台盘fJ具材料的选择如表1

所示。

当前切削"具材料n々发展，为加11的需爱创造

T比较好的条件．际了高速钢、硬质☆台吼外，脚

瓷金属陶瓷肢超艘材料的垃展起刊T重耍的作

用．特别是陶瓷前1超碰材掌_}，对谈n高绌高琏加t

的发展提供J_有力的支持。

盘属陶瓷和陶瓷"具几打硬度高耐磨州奸

耐热性和化学稳定性优良等优点 凡不与四川特

接．已成为高速圳¨鼻I加L准加』材科的主要U具

之 。随蕾现化陶瓷¨其的抗每强压断裂韧度自I

抗冲击性能的凡幅度提高，也＆!现r一系州新掣陶

瓷JJ其材辩．如纳朱复台咐瓷"具品颁增卿陶瓷

w其梯形功能陶瓷"具粉末溶“陶瓷w县和n

润滑陶瓷"具等，对】。脏铸铁、球墨铸铁、件火钢

和未沣隍的耐热台台等碓加T材}}特”U造丹。
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表1横具加I÷合金月g材料的选用

、

，

√

v

√

。【。
～， ～

v

r

v √

，

√

cBN足继人造盒利石2舌m现的第一种正机挝

碰制料。CBN材科砸度‰，fII韧性差，需时w JI

世行址珊n|特止崩“。cBN的上婴特点是一舟碰鹰

和耐蜡性，舟切削耐暗制料时耐磨性为碰质音盘的

s0倍，琦陶瓷nn的25俯，PCBN尤其适川十吼前

¨能唐I'Jfl自"J高碰虚"料实现‘以车代蟛”，JrH

CBN的化学稳定性和导热性目{较好。

盘刚石足目前E知l矿物材料’I·碰睦址*】热f々

导性最"的物匝，与丹种盘属m盘桶利料配』』哮

撺的麝橱鼍仅为耻惯台盘的1150 Ii800．是制作切

削JJ县最理魈的材料。盘削f1订县的岍削w非常锋

利．W部去“报糙度f^很小，摩撺系微Z低．切削

时不易』“生祝州瘟，加T丧咖娘最高，帅t何色盘

属Itj丧山韫糙崖f^R 0．012 rl m．ⅫiI精鹰一J过

副【T5缎“h然而．《然咀品盘⋯fI但月f。制作计

饰搜禁些卉也盎属的趔精崭加i。数托，按县铣，J珥

八造凡颗粒”品台刚“犀管目前均已T—lk化巾产

怛jt没打进入儿哦J-i用阶腔。由丁缸刚打址碳的同

素肆性体Ⅱ水耐高温．咐此．金刚石』J儿H矩川来

加1‘竹包缸懈榄县．*能加|I制制∞j磷铣使几。

2不同潦层的模具铣刀特性

就点日托术存剀削』n r的麻m．PVD{物

40：：j翟：。。j⋯。t‰*1⋯

耻气柑扎烈) (V1)(化学’t枷沉口：)1、圻排|摊

卅新 由单层发髅成害层千屡袖虹台潦*．脱

4 1发腱成纳求潍层。涤层的材料，UTiN监脏为

A1：0．TiC ZrO：肆根据加上的龉求．为提r自

耐自温的性能1发胜J’TiCN TiA]N TiSiN；‘U

CrSiN等；为J’喊少靡储力，莱川款涤E(如沉租

Mt，s) ’’然进耍根#-触加IPI：的特点．”别应州

n．所需加t h。现在缘甚技术z啦腿到r超腰诛层

(燮盘川盯盒川石 々打氯化硼)，更侥切削舢

』的范例拓宣，l■3所示为豫糙不l—q垛E的JJ其。

㈤㈣
日3海疆f、|_i|撩口∞1J^

随着薄唯潦E发摧成为悼帧，从mJ且仃#丁箍

刚石的各向同性．现赴已经d国内外得到脚用，爿i

H取代i+走然龠刚石井I L儿颚札啦品锰削☆的

舟成技术电已解决速甚尘他对找同的影l咖非常深

远。我埘已经是世界舟啦龋刚☆产砬垃多的吲寐．

进行利丁我国埕腱高故加『：拄术。

潦E JJ异已成为现代Ⅵ削"具的标志．庄月

几中的他用比例逮刊60％。抬口硬晴台金W具们

产品现已平现2牌化多样化和通用化的趋向。

删＆I始同施耐；『、《Sch nell)o■用纳米挂求根

卅的一种超k寿命LL搬瞄立铣虮喟址加t霹什

硬度超i170HRc沣硬梗iL钢州时．日且奇命--j延

长2～3特。瑞北Sandvik0 t-j新推出的3种诛联¨

J：({；C4225 GC424()(；c1 0311j凡竹较』的通

川件GC4225阼为GC4t)25(P25)悼℃的¨缴产

乩，川#加L汽车¨I轴鲥惯件叫寿命提高)惜。山

高(seco)Ja bro争新摊卅的憾件硬m舟盘通Ⅲ加

J．铣u s¨lid2系列1J共小仪杀⋯r新利质，巫导k

斩的活E，可适川的JJu』温度m营蛆q凡的800 C

提高到丁聪有的I 100c，K著提f自丁JJ丌I磁车和
Ⅵ具卉帝。篓嘣Kcn⋯ctⅡI＆-il推卅n0I{7"H系
I'iAIN潦甚．0为高J女铣削台盘钢 ≈舟枯钢和十

锯钠衙雌i|。晰德|T}【o u hri nPnid推m的商品名为

Fi rc’的扎加1Ⅱ肄潦“．圳是种越田性的复

舟海塌 融}L仃J'iN I'iCN^l riAIN一种潦蜕，



篮n这种潦暖材料的忧tli既适川I-r叫刚和碰

切削，岜遁台昔JmⅥ削。

触持协E{主术的发畦，⋯‘性能料到r艟著政

善．UIⅢ他^导摸几加【JJ扎的选仆型加多样化．模

且高傲加rI竹请也正JJu广州。

3不同结构的模具铣刀特性

注巫u且的特构创新．往往是提高埘削诎牢的

更仃请和更”r行的下f5}。通过刀凡皓怕创新吠现高

娥圳削是切削理念的x-次进步。年同的加J：所＆

聚川不¨的”具结构．填具粗加1：和精加T所呆川

的帆老走1J典如隔4所小。

吁
h)№l{自lm J．月T】n (h】＆RM¨rⅢrj“

Iq4造m干f同加l所腔∞J¨I结构

表2所示为适川干不『-d加I打止的铣刀结构选川

优劣鹰，幔n铣，J的发胜必须注五月具结#J的创新。

i2不日∞工方式的数控横具铣月选用
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适月《目 ：+鞴嚣’篱⋯一。自m．腩m☆fⅫⅢ*

模其铣削加T断采用甜t铣J Jj婴柯“F一种

世掣：

《1)栏体止■铣"谖剃t铣”足措切削“耕：

付‘o J J骶⋯栩lⅫ的材料制成，制造材料通常录用硬

岍台惫或陆迪，制。㈨此霄r粥△钢札铣日}【l蝰质舟

盘立铣JJ。高迪销立铣"由r批加T故丰低于厦质

台金立铣lJ，d、迅⋯f加I一自碰幢的【州‘，”d此近

年柬使喟牢胄听降低。而秘傩代t铣JJ健川更加

t．泛且m使川蝤#¨二，-aJ以对讣周wRJ庇"进行

重麝。

{2)埠接式立铣日即证“惟上埠接J。碰嗄

f}盘川；蛀CBN、PCD箐的t镜JJ。2听“使川焊

接式立铣J』．苍山『：乱A经轻凡情况h如果印削

∞与"柄部甜争部泵用硬睚台台或PCD束制造．¨

成奉将凡幅提高。

(3)-f转佳"片止托铣W法种铣JJ通过足鞲

螺钉戎肯幢艇木瑚止小}，“1 JJ Jl蠛¨i点破jH时，
H需更换丁)"即可再次使川．拈有较高的经济性。

袅3总站r适川r不㈨授扎掣向的T、㈦结掏的

数H，模凡键J』。
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表3适用于不同mI■i的数控横具铣月 表4横目m工中月A问题Ⅱ≈*

^；Ji m^ii
ⅢLt⋯ 1J刖；目 ⋯【_I】l_“fH

一『：笋孺因i
i：J：篮*冒固圈_回固
意■l i|gil
／li聊堕堕
一嗣圈踊
叠l圈嚅啊固图
■ 圆固匾—h

根据不l；,]flIJ模n1≯而特点．合日。选月幢其铣"

是模其加【的盖键。正确舟理的选择U凡太提高档

其铣削加上被半井减少』JⅢ～浊特．降低生，“成奉。

3檀具铣刀实际应用问题及对策

数{十模扎$0造中研使月的w几w片士婴的故障

情况是热断裂，然后是裂缝周同的崩蚀轧件制料

的堆椒．蛙Ji是迎辞裂。樘具铣削加l，』稃t扎出

J。w具选择十当或者参数l女定不合适，台Ⅲ现各种

各样的加T川胚。为1，便f。指导线i加L把摸县

帅T中月凡出现叫题什析¨纳如表4所i。

挂n加I．过程中i,l能金出碰“上一种¨题，冀

巾乜括数栉悭』L铣”川衄以＆艿他⋯的哺陶．而甜

42 2m01鬣7鼍咖哪栅。垂毛*z机

*★mⅨ∞**oJ*

＆*损『 №Ⅻ月【物碰《端

№《”m4口*％Ⅻ“4Ⅻ

f＆mW*"mB№Ⅻ

{、"☆Ⅲ自U§” H镕Ⅻd1$#

"#’ ＆Ⅲw＆g∞‰“

ⅢkAⅡ* 《’b＆“＆

对uJ题特-_．腱时准确判定问题的原罔．做ma殚

规范的修f．从而达到避免生P事故，降低生产成

本．据盎生产，玻车的H的。

4结语

陆昔羟济的恍进发屉．模具洼川的材料和种娄

越来地事，授U的形状也越柬越恒杂对模见肺I

川铣“时性能要求血毡牲毡高，所“数控楗凡铣口

必须T断地开发新的丁】且材¨提l“”n海穰的性

能，采啊先琏的J，且结构以满足模其业垃鹱的需

要。数控接n铣丁]的舟理选用除了考虑模且掣腔特

点数控发备性能训削罄数肢加I条件上gl、．迁

必须考jE止JJ路径00 f J具的Ⅱ荐己．定计考虑上进固

素后．d能科半行理地建带挫挖摸且铣』J。啊■

(收犒日J{Il：2n110323)鍪d#^*“∞1$m∞j#I*月{i{什＆’ _

$m№t，J￡}{t自{≈女日4*j#《{￡№ _
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