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在模具加工过程中，用刀少则数把 ，多则达数 

十把，刀具和切削参数是设置参数中最频繁也是最 

耗时的，有时一个常用的刀具参数或刀径控制参数 

往往需要反复输入。为解决这一问题，我们可以根 

据 自身加工情况先建立标准化刀具库和标准参数库 

再将加工参数模块化，加工时只需激活选用的刀 

具，参数能实现自动加载，如图1所示。确定刀具 

规格后编辑各种切削参数，比如主轴转速、切削进 

给率、轴向切削深度以及径向切削深度等，就能定 

制刀具库模板。 

1．刀具库模板制作过程 

(1)初始化PowerMILL ：单击主菜单栏在 

“文件”下拉菜单中选择 “删除全部”，在工具的 

“下拉”菜单中选择 “重设表格”。 

(2)以创建 16R0．8mm的圆角端铣刀刀具库 

模板为例，步骤如下： 

右键单击 “刀具”，在弹出的下拉菜单中选择 

“产生刀具”，选择 “刀尖圆角端铣刀”，设置参 

图1 进给与转速设置对话框 

数如图2所示。 

其中，在 “名称”栏中命名规则为 ：平底刀 

也大；精车时，切削余量小、切削力小、变形小， 

同时消除了粗车时因切削力过大而产生的变形。② 

合理选用刀具的几何参数。精车薄壁工件时，刀柄 

的刚度要求高，车刀的修光刃不易过长 (一般取 

0．2～0．3mm)，刃口要锋利。一般选用较大的前 

角20。，以便刀具刃口锋利、切削轻快 、减小切 

削力 ；合适的后角5。～6。，是为了托起刀具防止 

振动；90。～93。的主偏角，减少径向切削力；采 

用正的刃倾角15。使切屑流向待加工表面，以保证 

表面粗糙度要求。③利用吸附性材料增加与零件接 

触面面积。加工内形时，利用废旧的自行车内胎加 

泡沫塑料缠绕在工件外径，如图8a所示；加工外形 

时，在内腔中塞满海绵并充分加注切削液，如图8b 

所示。 
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1、3．紧固螺钉 2．泡沫塑料 4．工艺堵头 5．海绵 

4．结语 

经生产实践证明，该加工方案切实可行，在投 

产的10件毛坯中，保证了图样的全部尺寸精度、形 

状精度、位置精度及表面粗糙度，创造了可观的经 

济效益并为后续的批量生产打下坚实基础。MW 
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