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无论是对于新旧镗刀和铣刀 ， 还是对于复杂的成型刀具 ，

一种通用型抛光设备可通过采用各种不同的软件和

硬件模块对几乎所有的 刀刃进行修磨 ， 并且几乎可以达到无过渡痕迹的精度 。

文 丨

为磨床和 刻蚀机床领域传 然后接受蚀刻和抛光处理 。 刃磨机 与竞争对手 明显不 同 的差异

统专业的 公 通过六轴 同步轨道 内插方式展现 特征 ， 也是对于用户来说的优势 ，

司通过其 型刃磨机为带 出 了高度的使用灵活性 。 有六个带 就在于 的 内置蚀刻及其

有高阻抗 多晶金刚石 ） 的 有 自 动换刀装置的刀具可用于加 多个应用领域上 ， 而蚀刻却往往

各类不 同外型的刀具提供紧凑式 工作业 ， 且所选择的刀具能够尽可 是
一道大多数企业不太强调的工

通用 刃磨设备 ， 并于公司 内部的 能满足各种刀片几何外形的要求 。 序 。 设备基本上都是围绕

技术与服务中心展出 。 该设备原则上采用整体设计 着 刀具而开发的 ， 因此可以

结构 ， 以便对带有超硬 的 说是量身定做的设备 。 它可以在作

六轴同步轨道内插 旋转刀具进行经济性打磨 。 整体 业安全性 、 加工精度和操作舒适性

型刃磨机可 以根据 结构的好处在于可使 型 等方面令用户折服 。

不同的装备 ， 大多一次装卡就可对 刃磨机保持热稳定的状态和所需

不同刀具 （如镗刀或铣刀 ） 的刀刃 的精度 。 有些部件取 自 于现有的 可換装的接口

进行打磨 ： 工件被装卡到设备上之 设备 ， 由此可以实现类似 矿大了使用范围

后 ， 刀刃的边缘即被测量和打磨 ， 模块化的设备方案 。 这种组合式加工方案是建立
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在 公司数十年来在 图 由 于 六 精确的延伸打磨 。 该工艺流程非常

方面的经验及其特点的基础之上 精确 ， 因此使所加工的镗刀几何外

的 。 通过蚀刻技术 ， 可以对金刚石 动 应 用 的 程 形在 材料与 材料之间几

涂层刀片进行比单纯打磨技术更 度 ， 因 此 刃 乎没有过渡痕迹 。 在硬件方面 ， 用

好的更有制性酬 。 这題为 户可 用 个最大可达 个储

使采用大功率磨盘 ， 也很难对此 ！ 位的多种不同容量的工件库 ， 允许

类刀具进行加工 。 的工件最大直径为 。 刀库

公司把木材和金属加 拥有六个储位 ， 允许的最大刀具直

工企业视为是旋转刀具的主要客 径为 图 。

户群 。 为了迎合这些客户群的需

求 ， 公司提供了各种不同
一种量身定做的技术

的刀具接 口 。 而在金属加工领域 ， 其他的麵模块是 自 动接触

目 前 以 公湖 ：

：
刀片陳鮮元麵声装置

型和 赚备居多 。 对于 以及确保安全作业的外围设施 。 在

设备和 型设备来
■

软件方面 ， 基本型设备可以提供全

说 ， 在必要时可以对接 口进行简单 部标准菜单 ， 以实现对 刀具

的改装 ， 以提高其使用灵活性 。 薩体加工 ， 对服务型刀具的 自 由

打磨也属于此类 。 对特殊刀具外形

经过抛光处睡 自難、 觀 工目为有了其他

耐用性明显加强 的软件包而成为可能 ， 例如螺旋镗

迄今为止 ， 对工件刀 刃 的稳 米精度级的打磨 。 刀和铣刀 。 由于 刀具制造厂

定抛光唯有采用常见的手动操控 极具创新性 ， 因此总会出现
一些无

才有可能 。 但是 ， 这个工序现在 对无过渡 何夕卜形的 法及时得到解决的要求 ， 对此必须

可以借助于按键功能而实现 自 动 特殊软 牛编程 进行专门的评判 、 研发和集成 。

化 。 针对抛光作业的金刚石磨盘在 在加工之前 ， 软件会 支持无人操作模式下

蚀刻之后被引 向工件 。 抛光本身为 对整体综合加工流程进行 计算 ， 对 镗刀的制造 ： 由于每个镗

无人操控 ， 不太熟练的设备操作人 然后依据所计算得 出 的数据对工 刀均被完整地计算为体积模数 ， 所

员也可以在简短的熟悉之后 ， 通过 艺流程进行稳定的操控 。 有了软件 以在编程之后即可得 出 可用于其

型设备 自行对此工序进 的支持 ， 即可避免可能 出 现的错 他场合的数据 ， 并可为各种不同的

行编程 。 此外 ， 还可以使用一种 自 误生产和费时费力 的返工 ， 这不 系统所应用 ， 例

动化的修整单元对抛光流程 中 的 仅对大批量生产有益 ， 对于单件 如发动机组和减速箱的应用模拟 。

振荡运动作相应设置 ， 使 刀 刀具加工也是如此 。 公司 型设备所能提供的

片在刀刃之后直接接受加工。 对此 的工程师们在软件编程 中对蚀刻 各种功能对飞机制造业 、风能行业 、

所设定的相位宽度为工件刀具边 和打磨流程
一视同仁 ， 尤其是在对 汽车制造业和 自行车行业来说也

缘的 与 自 由 面的整体 镗刀加工方面 ， 无论是三明 极具吸引力 。 因为在这些行业中有

抛光相比 ， 这意味着
一

种时间优势 治 刀片 ， 还是通过烧结技术 越来越多的轻型高强度的碳素和

和避免表面处理的时间损耗。 集成到镗刀尖上的 刀片 ， 均 玻璃纤维强化型复合材料或难切

为了通过 型设备对 无区别 。 主刀 片 、 刀尖和花键外 削材料 （如钕材料 ） 成为设计人员

复杂刀片 （如 镗刀刀片 ） 进 形等特定镗刀数据均可在个人 电 的关注焦点 。 为了在将来实现对此

行加工 ， 公司对设备的软 脑上或通过 型设备直接 类材料的经济性加工 ， 就需要对正

件编程作了优化 。 模拟软 输入 。 镗刀 的蚀刻深度只进行到 确刀具做 出选择 。 对此 ， 涂

件和硬件之间的相互配合实现 了 与硬金属钨 （ 的过渡段 层刀片将会发挥出越来越重要的

对不规则外形的镗刀刀片进行微 为止 ， 然后在蚀刻外形的基础上作 作用 。
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