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硬切削

如何解决加工跨的问题

当此航空航天企业把解决加工钨合金等重金属的问题作为 自 己的专业时 ， 它必须有机床 刀具 、

工件夹具和工艺诀窍 ， 才能成功 。
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重金属的业务 。 旋转的工件 ， 智慧的夹具

事实上 ， 把加工重金属作为 通常具有挑 战性 的钨作业都

个专业来 展身手 ， 并不是 个轻 涉及加工直升机的主賴头的压

率的决定 。 材料决定加工过程中每 载 。 此工件 由 高钨含量的 合金制

个主要因素的选择 。 例如 ， 加工钨 成 ， 尺寸大致为

合金 ， 定需要 个加工中心 ， 它 厂里对这种类型

在低主轴转速时要具有特殊酬性 肖工件有相当丰富的加工经验 。 它

和 高扭矩 ， 其可转位刀片及其他 最近刚 以 的批量完成 了

刀具必须有非常锋利的删刃 ， 工

件夹紧装置需要有耐振性和可重 此类工件多半是空心的 ， 内部

性 ， 以及快速变化的能力 。 的背面有 个
“

口袋
”

， 需要用

但是 ， 在这些选择中 ， 要加强 ， 、

胃
个精加工刀具探人大约 图 。

其对重金属的加工能力 ’ 最重要的 由 于它 比较深 ’ 此操作就特别容

是必须获得特别适合这个任务的卧 刀具加工其中心腔的底部 ， 只需
一次进 易 因振动引起刀具崩 刃 。

“

我们使

式加工中心 ， 而三井精机 给 。 用
一

个扩展的精加工刀具铁削 内部 用 的是肯纳金属模块化工具 ， 具有

最终成为了 选择的设备 ， 其刚
宪具的抗；振注能的■式

直径的可更换刀片 ， 旋人硬质

性 、 高扭矩 、 低主轴转速以及高压 合金刀杆 。

”

先生说 。 为

冷却液输送等均符合要求 。 该机于 于切削钨的机床必须是刚性好 、 耐 了提高刚度并把振动降到最低 ，
工

年交付 ， 标志着 振动的 。 刀具的选择也 同样重要 。 厂最终把刀杆安装在 了一个

的
一

个决定性转折点 。 该工件材料具有高密度 ， 若切削它 ， 热装刀柄里 。 设计了

钨被普遍认为是可切削的 ， 类 必须保持刀具锋利 ，

一把钝刀只能
一个定制的大型墓碑式夹具 ， 解决

似灰铸铁 ， 因为它产生短切屑而且 把料推走 。 厂里大多采用肯纳金属 了工件夹持的刚性和可重复性的 问

有磨蚀性 。 然而 ， 根据 公司和山特维克的刀具 ， 并听取那 题 （ 图 。 墓碑式夹具配用的是杰

重 钨 合 金 的 提 供 商 些供应商的应用专家的建议 ， 对具 根斯夹具系统 。 先生报

公司称 ， 钨含量低的 体的钨合金采用合适的切削参数 。 告说 ， 夹具系统对准工件可重复性

材料比含量高的更具延展性 ， 而且 冷却液也是钨加工的重要考虑 为 ± 。 使用该夹具 ， 加速

往往与硬度相当的不锈钢有相同的 因素 。 先生认为 ， 从油 了工件的加载和卸载 ， 减少了装卡

机加工特性 。 钨合金具有高弹性刚 罐切换出 的冷却剂是不切实 设置时间 。

度 ， 比多数的金属需要更大的切削 际的 。 但是 先生发现浓

力 ， 所以刚性刀具和足够的主轴扭 化冷却液 ， 加 的油到水里 ， 这 自定义工具

矩是必不可少的 。 同时钨含量低的 种配比有益于刀具的使用寿命 。 厂里用于加工钨材压载的深中

合金在加工时会产生连续的切屑 ，

因此需要有足够的切屑控制措施 。

‘
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车间工长 同

意对钨的这些评价 ， 介绍说 ：
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们正在使用的是 的纯钨 ， 非常
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， 具 ’ 其特

坚硬 。 这比切削钕难得多 。 对于钬 ，

‘

厂

自

里

我们可以加快切酬的速度 ， 可以
；

义铁刀而设计

推动它 ， 但对于钨 ， 你必须给它足 和制造的刀库

够的时间来切削 。

”

；
，

：

先生接着说 ，

‘ ‘

加工

贼功的 个关翻素是控制好振

动 。 因为鮮常細而職 。 姆

有振动 ， 刀具会崩 溃 。

”

同样 ， 用 …
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心槽的刀具是在肯纳金属定制 的 ，

图 高 强 度
丨 丨

钢起落架
刀具 由两个安装在单一的 组 件 ，

是 厂 里

刀架上的平行开槽刀组成 。 但是组 的三井精机

装后 ， 刀具直径有 无法放进
籠 卧式 加 工

議换細

我们想出 了把该刀具的
一个

‘

安装 该机的 推力和
彦

站
’

放在墓碑上 。

”

—先生
扭纖 使厂 ■ 及 、
里能在工件上玷

说 。 要使用这种刀具 ’ 机床要编程 ’

大至 直径的

使墓碑旋转到位 ， 并在用空气和永 精密孔

冲洗从刀础細侧 目 ， 脏 響
轴通路移动 到露 出 的 刀柄锥形体

上 。 当操作完成时 ， 机床在安装站

里更换服

一次进给 用于处理重金属和硬质工件材料 ， 先生说 。 相 比较小应力

“

它不能
一

次进给完成 ， 因为 有 的主轴 ， 在连续旋转 的加工参数 ， 该工件的两侧保持平

当刀撞到槽的底部时 ， 每对刀片的 时 ， 能产生 的 行 ， 不会受到过多的热量影响 。 较

组合宽度在完全与工件接触时造成 扭矩 。 该机重 万 方钢硬轨构造 ， 慢的切削速度也降低了钨的磨蚀作

机床的负担太重了 。

”

先 占用车间 的空间 。 主轴 用 ， 提高 了 刀片寿命 ，

生解释说 ，

“

较快的切削速度加速 持有 锥度刀架 。 、 和 先生说 。

“

我们用新机床节省了刀

了刀具的磨损 ， 所以需要经常更换 行 程分 别 为 、 和 片成本约 。

”

他补充道 ，

“

槽的

刀片 。 此外 ， 此切削速度产生过多 。 为 了稳定和振动控制 ， 机 铣削操作周期大约节省了 尽

的热量 ， 经常导致该工件的两侧翘 器上安装在
一个 厚的混凝土基 管切削速度较慢 ， 但槽是一次进给

曲而不平行。

”

础上 。 便完成了 ， 不再需要四次 。

”

面对这些限制 ， 现在所用的三井 该厂有这些钨材压载的
一

个固

决定找
一

台可以处理钨加工以及其 卧式加工 中心 ， 其以 的转 定订单 ， 通常以 件左右的批量

他重型作业的机床 。 研究表明 ， 扭 速一次进给铣削此钨材直升机压 加工它们 。 把所有四个工件都安装

矩占据着主导地位 。 出于这个原因 ， 载槽 。

“

我们能够运行与其他卧式 在墓碑上需要 。 长时间促使厂

厂里购置了三井精机 图 机相 同 的进给量 ， 但在低得多 的 里实施无人值守作业 。 以较低的主

。 这种 四轴 卧式加工 中 心适合 转速的同时还能产生足够的扭矩 。

”

轴速度延长了刀具寿命 ， 使一组刀

片都能坚持完成整个切削周期 。

“

当

■一

取』 ■ 麵細 ， 細

的安装站里 ， 有 动完便可回家 。 到 了早上 ， 我们便

直 径 的 双 有了四个加工好的工件 。

”

、

删

先生表示 接受难加工

材料 的挑战更像是
一

种生活方式 ，

由某些动机的组合所支撑 ， 包括家

庭传统 ， 还有爱国 。 最后 ， 最值得

骄傲的輔 ：

“

我们要继续做具有

贼侧輔 ’ 瓶蛇腿 。

想这就是为什么我们还在这里的缘

故 。

”

聽结道 。 咖
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