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保持模具车间竞争力的
高进给率刀具

公司专门为高进给率加工设计的切削刀具 ， 帮助三家模具制造商提

高了深度模腔和层压材料组合件的加工生产率 。

自 海外 的激烈竞争并不是

北 美 模 具 加 工 车 间 所 面

临 的 唯
一挑 战 。 有

限公司 （ 以下简称
“ ”

） 和

公司 （ 以

下简称
“ ”

） 看 到 ， 带有较

深模腔的大型汽车前灯模具 ， 需

要采用延伸长度较长的刀具加工 。

同时 ， 公司 （ 以

下简称
“ ”

）
正忙于解决

“

如

何切削加工具有不同加工特点的

图 公 司 的 铁

刀正在对 公司 的
一

个模 腔进行

半粗加工 ， 在淬火的 模具钢上加

工时 ， 长的刀具进给速度为

多层次金属
”

的问题 。

我 们 得 到 的 好 消 息 是 ： 为

高速加工策略而专 门设计的切削

刀具 ， 可 以帮助这类模具制造商

克服这样的 障碍 ， 并提高其竞争

力 。 例如 ， 公司采用
一

种来

自 公司的

刀具来加工深度模

腔 ， 其调试设置所需的时间 只相

当于以前的
一半 。 公司使用

来 自 同
一

家供应商的 另
一种高进

图 采用
一

台东芝撞洗床 、 公

司的按钮式刀具和 刀具延伸轴 ，

公司可以将深达 模腔上的公

差尺寸和跳动误差保持在 ± 的

范围之内

给率刀具 获得了类

似的效果 。 最后 ， 公司 用

按钮式端面铣刀 加

工
， 提高了刀具的使用寿命 ， 从

而使该公司能够在完全无人值守

的情况下 ， 加工
“

三明治
”

式的

双金属模具基座 。

高进给率铣削加工策略具有

切削度较轻和走刀速度较快的特

点 ， 可提高金属切削率和产量 。

“

从

加工量来说 ， 其金属切削速度较快 ’

同时切削力 ， 特别是横向切削力降

低 。

”

公司模

具产品经理 先生说。

先生解释说 ， 在通常

情况下 ， 高进给率刀具的导程角较

低 （

° °
一

般采用三角

形镶刀片 。 这种几何形状可降低横

向切削力 ， 对于类似于在 公

司和 公司进行的那类长延伸

铣削操作来说 ， 这是
一

个关键性的

问题。 先生表示 ， 对这样

的工件而言 ， 采用刚性很好的机床

平台进行加工同样非常重要。 缺少

其中任何
一个条件 ， 都可能会导致

精度降低 、 发生颤振 、 主轴轴承超

载和刀刃断裂 。

如果机床本身的刚性很好 ， 那

么切换使用高进给率刀具和标准延

伸轴可能就足够了 。 公司伊

利诺伊斯工厂就是这样的情况 。

“

我

们有很新和刚性很好的机床 ， 包括

一

台 铣床 ， 我们使其保持在

最佳的工作状态 。

”

公司数控

协调员 先生说 ，

“

否

贝 ， 我们就可能无法使其按照所希

望的速度运行。

”

由 于
一

个 刚 性平 台 已 经 到

位 ， 公 可 以 充 分 利 用

公 刀具

的 高进给几何形状 和 额 外 的 沟

槽 。 总之 ， 这些功能可以使进给

速度从
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下 同 ） 提高到 适 用

淬火钢深度模腔的半粗加

工 （ 图 。 其结果是 ： 曾经需要

花费 才能加工 完 的模腔 ， 现

在只需 。

在其安大略省温莎市的工厂 ，

公司面临着与 公司相

同的问题 。

“

今天的模腔深度 比五

年前的深度还要深 。

”

该公司

首席机械师 先生解释说 ，

“

其主要推动力是汽车外部的灯光

配件造型向更长的偏转趋势发展 ，

促使零件的数量不断减少 。

”

这些

模腔的深度范围 ，

一般采

用淬火钢材制造 。 对于最深的模

腔加工 ， 公司使用 了一台新

型东芝撞铣床与一套 公司

的 成形刀具 （ 图 。

此刀具安装在由同
一

家供应商提供

的 延伸刀柄上。 该延伸刀

柄的设计 ， 加之机床本身 ， 有助于

确保其刚 不像那些在 接面之

间采用滑动耦合系统的型号 ，
丨

刀具具有
一

种 自 定心和三点耦

合的设计特点 。 在其主表面上 ， 还

提供有一个很大的接触面 ， 并由耐

磨材料制成 图 。 至于刀具本身 ，

釆用具有高进给率和正倾角几何形

状的镶刀片 ， 可将大部分横向切削

力转化成轴向切削力 ， 这有助于保

持刀具的中心位置。 先生说 ，

事实上 ， 在任何特定模腔的整个深

度尺寸和跳动误差上 ， 该车间通常

能满足 ± 的公差 。

与 以前 的调试设置相 比 ， 这

种配置使该公司能够以过去
一半的

时间加工大部分模腔 。 它还能够

以 比过去快 倍的速度加工

的孔径 。 尽管刀具的进给速度从

增加 到

但镶刀片刀 刃 的使用 寿命 比 以前

的刀具延长了 。

“

我们 曾经不

得不降低所期望的深度 ， 但以后再

图 公 司 首

席 机 械 师

先 生 正

在 组 装

刀具的延

伸轴 ， 为了保证

其刚性 ，
延伸轴

上设有三个接触

点
， 采用 自定心

设计 ， 在配合面

上带有很大的接

触面积

也不需要这样做了 。

”

先生说 ，

“

即使在这样的进给速度下 ， 加工

长延伸工件时可能出现的镶刀片突

然断裂的现象已成为过去。

”

公司 的工厂设立在亚

利桑那州 的 市 ， 其高进给

率铣削加工有助于解决一个完全

不同的 问题 ： 铣削加工
“

三明治
”

式的层压金属材料 ， 几乎涉及到

毎一个模具基座。 这些层压组装

元件 由 和 钢材制成 ， 这

类材料具有 非常 不 同 的 加 工特

性 。 公 司 工厂 的

先生解释说 ：

“

不锈钢

是具有粘性的 ， 其形成的切屑 很

长 钢材较硬 ， 其形成的切

屑较短 。

”

继续拿
“

三明治
”

做比喻 ， 他

将这些元件边缘的粗铣削加工比作

从 片面包上切削外壳 。 然而 ， 材

料的边缘不会总是平整的 ， 其上凹

凸不平的沟槽常常会使切削 中断 ，

并使切削深度发生变化 。 公

司原先采用传统的配有 个镶刀片

的零倾角按钮式刀具对这种工件进

行加工 。 其进给速度为 、

切削深度为 ， 该工艺的加工

速度很慢 。 此外 ， 在切削过程中 ，

镶刀片常常会突然断裂 。

先生说 ， 事实上 ， 镶刀片发生故障

的现象是如此的频繁和不可预见 ，

以至于
“

刀刃平均寿命
”

这个术语

变得毫无意义 。

改用高进给率

按钮式端面铣刀以后 ， 为提

高加工速度带来 了立竿见影的效

果 。

“

过去 ， 这是该车间 中最常用

的铣削加工操作 ， 但现在它已经被

闲置了 。

”

先生说。 他指

出 ， 这把刀具可 以 以 的

进给速度运行 ， 使材料切除率提高

， 产量提高 。 镶刀片的使

用寿命延长了 ‘ 倍 ， 并且灾难性

的故障全部消失 。 此外 ， 只将速度

延缓了 ， 但却使该公司能够进

行无人值守作业 。 以前 ， 在不降低

参数的情况下是不可能的 ， 直到无

人化加工将不再有利可图 。

先生将这些成就归

功于 端面铣刀的几何

形状 。 使切削刀刃呈现一个正角度

的状态来切削金属 ， 而不是采用刮

削的方法 。 他说 ：

“

你只能通过听

觉加以区别 。

”
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