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刀具

实现
“

削铁如泥
”

的加工效果

针对模具行业中极为常见的淬硬钢加工难题 ， 埃莫克法兰肯推出 了 高忭能铣刀系列 ， 合合理的加 ：

参数 ， 不倂提高了加工效率 ， 同时使刀具寿命得到 了 显著延长 。
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硬钢 是
一

类较难 加 工 的 材 由于切削过程中刀刃切削部 平稳的刀具路径外 ， 还避免了在环

料 ， 硬 度 高 达 分的温度很高 ， 采用 了特殊涂层和 切中的环间移刀和等高加工时的层

主要包括普通淬火钢 、 淬火态模具 特殊工艺保证涂层在高温下能与基 间移刀 ， 大大地减少了切人 、 切出

钢 、 轴承钢 、 轧钢及高速钢等 。 特 体牢固地结合 ， 不致脱落或氧化变 和走拐角 时加减速的次数 ， 故高速

别是在模具行业中 ， 淬硬钢的加工 质 。 加工淬硬钢时应尽量采用螺旋走刀 。

是极为常见的 。 淬硬钢铣削时 ， 采用压缩喷 切削深度是提高效率的重要因

加工淬硬钢 时刀具很容易磨 冷空气或干切削方式 。 素 。 对于提高切削效率 ， 粗加工和

损 ， 这限制 了切削速度不能够太高 。
》 可实现淬硬钢的高速 、 高效 精加工的要求不同 ， 粗加工表现为

虽然高速加工淬硬钢不像加工铝合 率加工 ， 如在加工 的材料 单位时间 内去除切屑的体积 ， 而精

金那样可使加工成本显著降低 ， 但 时 ， 线速度可达到 。 加工为刀具在单位时间 内 的切削面

其切削效率和加工质量却 比传统加 采用合理的工艺和加工参数能 积。 高速加工提倡的是以较小的切

工
（ 如 电火花和手工抛光加工 ） 有 够使 铣刀 的性能充分发 削深度和更高的进给速度提高切削

了很大的改进 。 同时根据市场发展 ， 挥出来 。 不适当的走刀路径是引起 效率 ， 这在精加工时非常适用 。 但

模具加工企业对时效性的要求越来 刀具非正常破损的主要原 因 。 在高 是对粗加工 ， 切削速度不必很高 ，

越高 ， 很多客户提出需要简化工艺 速加工淬硬钢时必须使切削过程尽 主要利用平底铣刀 的侧刃 来铣削 ，

流程 。 原来是在粗加工后进行淬硬 量平稳 ， 走刀方向突然改变和载荷 切削过程采用较大的轴 向切削深度

处理 。 现在则要求直接淬硬 ， 再做 的突然增加都可能使刀具破损 。 良 和较小的径向切削深度 ， 这种切削

粗加工 。 这对增强企业的竞争力无 好的走刀路径可有效地延长刀具使 方法减少刀尖与工件的接触时间 ，

疑是非常重要的 。 但同时 ， 对刀具 用寿命和提高加工效率 。 充分利用 了侧刃的铣削功能 ， 从而

和工艺也提出 了更高的要求 。 余摆线式走刀和螺旋走刀是两 降低刀具因刀尖破损而报废 ， 因此

针对淬硬钢加工 ， 埃莫克法兰 种较优的高速铣走刀方法 。 余摆线 提高了切削效率 。

肯公司开发的 高性能铣 式走刀主要用 于加工沟槽类型腔 ， 在 轴高速铣床上

刀可以满足客户 的高要求 ， 其加工 采用直径小于槽宽的铣刀沿余摆线 使用 系列带圆 角 立铣刀

硬度可达到 。 该系列铣刀 走刀可避免刀具以全刀宽切人工件 ， 对 的淬硬冷作模具钢

含盖立铣刀 、 圆鼻铣刀和球头铣刀 ， 有效地减小了加工淬硬钢的切削力 做粗加工时 ， 通过改进参数 ， 切

主要特点是 ： 及刀具与工件的接触面 ， 同时可以 削 效率得到 明显提高 ， 寿命达到

采用 了适合铣削硬材料的特 延长刀具寿命 。 螺旋走刀是
一

种连 相 比使用原先参数时提高了

殊几何角度 ， 非常稳定的刀具设计 ， 续的走刀方式 ， 除了可以提供更为 。
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