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优化刀具结构 降低生产成本

在车削加工中 ， 高材质的切刀是不可或缺的 。 使用带有双片切刀的车削装置进行加工作业 ， 车刀

消耗可减少一半以上。 再加上缩短了整个作业时问 ， 可节省作业成本高达 。

文

事 车 削 加 工 的 造业 、 汽车工业 、 液压件 、 光学仪 将单刃切刀换成双刃切刀

‘ 公 司 （ 位 于 德 器和 医药技术制造工业 。 由于该 长期以来 ， 公司

国 已有 台棒材 公司 的顾客群范 围广 ， 所 以其使 使用 由 印 丨 公司 （位于德国

加工车床投入使 用 ， 加工直径为 用 的加工刀具的材质 同样范 围广 提供的标准型单片切

的 工件 。 这些作业 中 有 泛 ， 除 了 常规钢 制 刀具外 ， 该公 刀进行加工作业 。 为了提高生产能

受客户委托的单个工件加工 ， 也有 司还使用 不锈钢刀具 、 铸钢刀具 、 力 ， 公司建议

多达 件 的大批量加工 。 该 轻金属 有色金属刀具或是合成材 公司使用双片切刀进行加工作业 ，

公司 的绝大部分客户来 自 机器制 料刀具等 。 也就是使用 车削装置进行
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着柳工作业雖巾霞麵傭不停机。 机加工企

业醒在生产灘中不出现故障 ， 不用进行计划外停

觀抑具 。 碰力細酬账 ， 力卩工 业的经济

的加工成本
胃

棚有双牌力醉職置进衍卩 作业的具体

效果是 ： 刀具在有效使用期限中 由原細车削 个

套筒提高到 了 个 。 在此 ， 由于采用 了

图 公司在车削加工作业中使用带有 自行夹紧装置 （ 、 加强式 刀具材料 ， 柑应延缓了更换刀具的停机时间 。

柄杆和螺纹夹紧装置的深进刀刀片 （ 两种刀片均为双刃进刀刀片 公司在使用有双片切刀的车削装置前 ， 每年

需使用 个单螺纹攻刀片 。 而采用 了双片切刀的

车削装置后 ， 每年仅需使用 个刀片 。 对转台的需

加工 。 公司建议采用带有 型 自动夹具的深进给切刀 ， 该 求降低不仅降低了刀具的使用成本 ， 而且由于缩短更

切刀具有带 型螺旋夹紧装置的加强型结构 ， 两个刀片是采用进给 换刀具的时间从而进
一

步降低了车削加工成本 。 此外 ，

深度为 的 型双刃切刀 。 该结构的车刀由各种材质制成 ， 车 虽然机床加工每个工件可缩短的有效运行时间是以秒

刀的外形几何尺寸也不尽相同 。 来计算 ， 但总体计算下来机床车削加工的时间节省了

进行 中等深度进给的车削加工作业时 ， 通常选择 由 材 ， 加工成本总计最多可降低 。 因此 ，

质制成的 结构的车刀 。 而 公司采用 公司提供的 公司毅然决定采用 公司提供的适用于

材质的专用车刀达到 了切削加工作业的最佳化 。 这种车 所有机床生产流程的 结构的刀具 。

刀 的特殊性能是韧度特别高 ， 而这种特殊性能对切削加工作业来说

尤为重要 。 公司进行一般性切削加工作业时 ’ 则选择

外形几何尺寸为 结构的车刀 。 公司提供的车刀类别清晰 ，

刀具的材质范围广泛 。

对于如何 选择 具降働 卩工作业成本 ，

和 柳 公司提出 了 个建议实例 ’ 使用 结构的套筒直径为

的刀具 ， 建议客户考虑使用类似的刀具估算每年达 件 。

鉴于此类刀具投人加工作业生产的量大 ， 所 以 ， 此类刀具在生产流

程中 的可纖繊脑命便成了 个核心舰 。 此外 ， 鮮肖 工

作业 中平均 的动作是进刀 ， 这也很重要 。 节省加工成本则意味

、

图 公司车削加工的典型材质工件 ， 加工工序的最后阶段进行切 … ……
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