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切削刀具的最新发展使 螺纹旋风铣刀具成

为
一

种更有利的螺纹成形方法 。 采用螺纹旋风铁加工螺

纹高效安全 ， 并且精度高 。 新刀具概念和可转位刀片对

加工诸如接骨螺钉
一

类的小零件具有相当大的优势

改进成熱的加工方法

进步 ， 并开发 出适合小零件旋风

耐磨性更高的益处是刀具使

用 寿命的延长 ， 这意味着生产 中

的机床停机时 间 的 缩短 。 另 外 ，

切削 刃 的初性得到 改善 ， 使切 削

刃 更加锋 利 ， 切削 时也更安全 。

其他加工领域合理利用 这些技术

刀具

刀具新发展大幅提升
医疗零件加工性能

近期山特维克推出的几款切削刀具使医疗行业的小零件加工更为高效 ， 并

且大幅提升了生产效率 。 允其是用于小零件加工的纵切机床得到进
一步发展 ，

带动了切削刀具不断推陈出新 ， 由此便可提供最大化机床利用率所需的 高性能 。

某些切削刀具领域已提升到新的性能水平 ， 螺纹旋风铣和采用高压冷却 （

功能的车削就是两个突出的例子 。

文

着制造业的竞争压力越来越

大 ’ 大批量生产高性能金属

材料的细长螺钉 （如接骨螺钉 ） 也

呈增加的趋势。 医疗行业供应商通

常会面临这种情况 ， 诸如此类产品

的加工量在 日益增加 ， 螺纹旋风铣

是成熟的加工方法 。 该工序的固有

稳定性使其非常适用于大批量生

产和加工要求高的金属 。 旋风铁时

可采用更为坚固的切削刃 ， 这样就

为推 出耐磨性更高的新刀具材料

提供了更多可能性 。

铣的特殊可转位刀片和刀具 ， 巩

固了制造医疗零件的经济优势 。

刀片技术的不断发展为改进

切削 刃提供 了更大空间 ， 以充分

利用螺纹旋风铣加工的优势 。 例

如 ， 采用涂层硬质合金刀 片可获

得更长且更 易预测 的 刀具寿命 ，

并且能够应用 更高 的切 削速度 。

这就带动了更高 的零件产 出 ， 并

使公差和表面质量保持
一致 。 新

刀片材质 （ 比如具有

涂层的材质 ） 具有独特的薄涂层 ，

与刀片基体的附着力极佳 。 这种

材质非常适合于加工螺纹旋风铣

所用 的各种工件材料 （ 比如接骨

螺钉所采用 的金属材料 。

螺纹旋风铣时 ， 操作安全性

和刀具夹持对于确保更高的加工

性能也起到 了 至关重要 的 作用 。

刀具精度决定了刀片定位 、 刀片

磨制 的质量 以及每次正确定位刀

片时的便利性和可靠性 。 新开发

的用于螺纹旋风铣刀具的 刀片夹

紧概念改进了切削刃的定位精度

和加工安全性 ， 并且使在机床上

换刀变得更轻松快捷 。 平稳的切
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效地缩短了刀屑接触长度 。 现已证

实 ， 此举对刀具寿命和切屑形成都

有很人影响 。 在机床中实现 良好的

切屑控制有助于确保安全的无人

值守生产 以及机加工零件的公差

和表面质量水平 ， 并由此来提高生

产效率 。

在适合小零件加工的机床上

应用 高压冷却系统非常容易 ， 并

且能够快速简单地实现换刀 。 仅

需一颗螺钉和一个用于将刀柄固

定在刀具座 中 的 弹簧压 紧禊块

即可通过夹紧和松开刀柄实现上

述操作 。 在安装 刀柄和 更换时

可实现既精确 又安全的切削 刃定

位 。 再结合刀柄 中有 内 冷 以及刀

柄与 刀座之 间 简单 、 安全的冷却

液接头 ， 可以使无故障切削难 以

加工的长切屑 材料成为加工医疗

行业小零件时能够普遍采用 的切

削方法 。

仅需拧松 快换型刀柄

上的单个螺钉便可进行换刀 ， 这

通常可以使换刀时间缩短 即

从 缩短至 。 夹紧楔块

可确保抽 出 刀具安全快捷 ， 并降

低夹持期 间 刀具掉落的风险 。

一

旦将刀具安装 到机床上 ， 切削 刃

位置便会通过短刀柄与挡块之间

的接触 自 动调整 。 在执行正车和

反车工序时 ， 安全的切削 刃位置

可使 刀具 的移动平均 减少

由此达到改善精度的 目 的 。

向切削 作用 可 以确保其整个加工

过程 中所要求的高精度和表面质

量 。

目 前 ， 螺纹旋风铣刀具应包

括专 门开发的精磨刀片和半成品 ，

并且应兼容于大多数类型和构造

的滑动刀 架主轴 。 尽管大批量生

产拥有完善的工艺流程 ， 但想要

满足更高的生产及新零件需求还

需要新的加工技术 ， 如螺纹旋风

铣中更先进的刀具环概念 。

在采用 螺纹旋风铣制造接骨

螺钉的
一个例子 中 ， 每年大约有

万的产量 ， 并且小批量会根据

具体情况而变化 。 在安装先进的

可转位刀 片刀具后 ， 不仅降低 了

加工成本 ， 而且还大大提升了制

造竞争力 。 这种新刀具意味着刀

具寿命延长了 倍 ， 在切削 刃需

要更换之前 （此时零件尺寸即将

超 出 公差 ） 能够加工 出 更多 的零

件 。 除了 消 除所有的机床停机时

间之外 ， 由于刀具维护简单 ， 也

大大节省了刀具室管理时间 。

先进的冷却液应用

令问题迎刃而解

现在 ， 纵切机床带冷却液供

应能够为改进小零件加工提供新

的可能性。 采用 高压冷却 系统代

替传统的切削 区冷却液流具有诸

多加工优势 。 引入这种辅助切削

手段不必需要复杂精细 的装置 ，

只需采用 标准刀具 ， 内 冷 即是很

普遍的做法 。 高压冷却加工经过

一

段时间持续不断的研发 ， 才形

成 了 今天高水准的加工概念 。 在

加工切屑控制要求严格的材料时

如超合金和低碳钢 ） ， 这种方案

的最大优势在于改进了加工性能

和排屑效率 。

目 前在进行小零件加工时可

应用 新的加工概念 ， 即将高压冷

却 液直接 准确地喷射到切 削 区 。

此类解决方案兼具精确定 向 的冷

却液喷射和刀柄夹紧简单安全的

特点 。 这为更高效地加工要求苛

刻的材料开辟了
一个全新的视角 ，

尤其是在纵切机床上 ， 成组的小

刀具位于非常狭窄的空间 内 ， 换

刀 和 装卡难度大 ， 也非常耗时 。

而在具备刀具定位与锁定功能 以

及配有冷却液连接器 的机床上 ，

采用 新的 刀具夹持系统可 以同时

改善加工和换刀能力 。

具有高压冷却 （ 功能的

车削刀具通常有 个喷嘴 ， 能够精

确地将冷却液射流输送到 刀片上

恰当的位置。 冷却液会影响切削区

所产生热量的分布情况 、 刀具磨损

量 切肩的实际成形方式以及附着

在切削刃 的工件材料的粘结程

度 。 冷却液喷射通过在切屑与刀片

前刀面之间形成的
“

液压楔
”

， 有

采用高精度冷却液喷射的车削在各种加工应

用方面已取得了长足的发展 。 该技术现在不

仅仅被视为解决问题的利器 ， 而且也是真正

优化医疗行业大量零件性能的
一

种手段 。 车

削小零件时 ， 能够应用高压

冷却功能 ， 并且可实现快速安全的换刀
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