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模块化丝锥减少模具制造成本
成功的模块化丝锥组合方案是 由高韧性的钢制柄和耐磨损性能 良好的硬质合金钻头组合使用的

一

个种可行性的加工方案 。 这种模块化丝锥的 切削速度是高速钢 （ 丝锥的
一

倍 ， 刀具成本甚至不

到其 。

文

早以前 ， 车 、 铣和钻加工便 好 ， 所以可以在保持较高切削速度 新的 模块化丝攻加

开始采用模块化刀具 。 模块 的同时延长刀具的使用寿命 。 此外 ，
工速度高 ， 且作业循环工序短 ，

化刀具的优点 ， 首先是能够根据加 模块化丝锥还使用 了 大大 降低 了每个螺纹工件的加工

工的需要将不同的精密刀具部件进 刀具集团的合作伙伴 公司研制 制 造 成 本 。 大 量 的 实 践 经验 表

行快速和灵活的组合 。 通过采用模 的同步丝锥夹紧卡盘 （图 。 明 ， 与 丝维相 比 ， 使用 新的

块化刀具系统 ， 不仅能够减少机床 目 前市场上的丝锥有 是 模块化丝锥可使切削加

的准备时间 ， 而且能够减少加工生 丝锥 ， 无法满足在批量加工生 工速度提高一倍 以上 。 这种新 的

产厂家配备刀具的数量 。 产 中提高加工安全性的要求 。 而新 模块化丝锥是专 门 为加 工 铸

在 内螺纹加工制造方面 ， 特别 的 模块化丝锥的成功应对 件和 祷件材质工件以及耗时

是在丝锥和成型刀具方面 ， 目 前市 办法是 ： 将耐磨损的硬质合金丝锥 短的金属工件而设计的 ， 使用 其

场上还没有厂家提供模块化刀具。 与韧性高的钢制柄结合起来形成
一 加工含有 硅的铝制件也不成

几年前 ， 刀具集 团 的研发专 个可分开的组合体 ， 在前部丝锥超 问题 。 成功 的 案例遍及汽车 、 变

家开始尝试研发 高性能成型 出使用 寿命后 ， 进行更换 。 同时 ， 速箱 、 喷油 系统 、 外壳 以及家 电

刀具 ） ， 并在之后研发 了 前部丝锥有 涂层 ， 延长了其 制造 。

模块化丝锥 （ 图 丨
） 。 模 使用寿命。 新的模块化丝锥在加工

块化丝锥将两种切削材料的优点相 中有减振的功 能 ， 减振程

结合 ： 崖制合金材料的耐磨性能和 度与所加工制造工件的材

高速钢的卸性 。 通过这两种优点的 质直接相 关 。 般加工只需

结合 ， 卿削加工效率推进到 了 更换 次前部丝锥 ， 但若更换

个新的高度 ， 同时 ， 由于扭 曲性能 次后便需要更换 个細雖柄 。

在进行大批量工件 加工 中 ， 丝锥

柄的成本微不足道 。 成本核算表

明 ： 采用新的 模块化丝

細工 ， 萌个驗誠本是使

用 字形钻头的 ，

泛
图 使用 模块化丝锥

不仅能延长 刀具的使用寿命 ，

°

还能提高删加工速度 一

家汽车零件供货赃
一

年的

时间 内 ， 在一台 型
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机床上加工制造了大约 个

发动机组件 。 其所使用的 丝

锥的刀具軸城乡胃 工

个螺纹 。 而使用 模块化丝

锥 其寿命为可加工 个螺纹 ，

相 当于延长使用 寿命 以上 。

与硬质合金丝锥相 比 ， 模

块化丝锥的生产效率提高了 。

与 模块化丝锥的生产

效率相仿的还有 模块化丝锥
图 模块化成型刀具首先适合于酬工件的加工

图 。 刀 具集 团研制 的这

类模块化丝锥为高性能成型技术刀 重复使用 ， 所有电量也减少了
一

半 。

具 ， 加工的螺纹形状不受限制 。 此 其加工工序安全可靠 、 刀具使用寿

夕卜 ， 其还有
一个优点 ： 就是在加工 命长 。 若进行干加工作业 ， 可有效

螺纹时不产生刨屑 ， 由此提高 了螺 避免影响人体健康的机油 的排放 。

纹的强度和尺寸的精度 。 由此可见 ， 刀具集团提供的用

与硬质合金丝锥相 比 ， 模块化 于加工 内螺纹的模块化丝锥不仅经

图 在加工作业时 ， 模块化丝 丝锥所需硬金属 中钨含量和钻含量 济性好 ， 且生态环保 ， 适用于大批

锥与 公司研发 步卡 并使用
减少了约 同时 ， 丝锥柄能够 量加工制诰
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