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伊斯卡对模具工业的
传统及现代加工方式的思考

模具制造商通常非常精通于金属加工 ， 会广泛采用包括金属切削 、 冶金 、 高分子材料 、 塑性流动 、

电火花加工 （ 及线切割的各种技术 。 然而在许多情况下 ， 由 于模具制造不是大批量生产 ， 且许

多零件各个不同 ， 使得一些模具制造商没有动力更新刀具及技术 。

文 丨 伊斯卡刀具国际贸易 （上海 ） 有限公司

察加工方法及使用 的刀具是 模具的加工 。 其需根据工艺链 ，
工 准球头铣刀片用于粗铣加工 ， 标准

衡量
一家模具制造商技术水 步描述 ， 工件最终的几何形状及被 车刀片用于粗车加工 。

平的方式之
一

。 然而 ， 看上去众多 加工表面质量 ，
工件材料及特性 ， 这些工厂通常认为 ， 他们仅需

的模具制造商及常见的模具车 间 机床特性及不同的环境因素来选择 加工特定的孔 ， 仅需要
一

种或两种

对他们使用 的工具及设备非常
“

忠 及优化刀具 。 螺纹攻丝 ， 不需要更新刀具 。 然而

诚
”

。 其通过采用各种刀具来完成 常见 的模具厂通常会采 用 标 事实上 ，

一

旦采用了新技术的工厂 ，
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就会体验到 巨大的变化 。 另外 ， 从长期效果来看 ， 釆藤刀具及

进给路径技术将带来显著的不同 。 车 刀

伊斯卡持续地追求高生产率 、 快速金属侧以及采用高性能 刀 片

刀具收获更高成本效細 力 卩工艘 。 舰 ， 齡歸侧餅

出 了新的切觀术 、 新型几何形状设计的删刃 、 新刀具材料和 重载 “
新涂层技术 。

效防止刀 片的

移动与抬升

传统理念 ：哪 繊
■

断職赃 —
当粗铣加工型腔或凸 台时 ， 长期 以来形成的观念是 ， 标准

圆刀片是不可替代的 。 众所周知 ， 可采用立铣刀或套式铣刀装卡 圆刀片会得到不等的切人角 。 原则上 ， 需针对每一切削深度

圆刀片进行加工 ， 而且这样的加工方式非常盛行 。 夹持圆刀片的 变更切削参数 。 模具厂常采用 的方法是将相同刀具应用于所

刀具应用领域广泛 ， 如面铣刀 、 方肩铣刀和螺旋插补铣刀 。 而刀 有模具零件的加工 ， 并始终如
一地采用某

一

种或几种切削参

片相对低廉的价格正是此类圆刀片刀具能得到广泛应用的主要原 数 。 这或许对工厂的操作人员来说 ， 会显得更简便 、 可靠。

因 。 但事实上 ， 这却限制了生产率及加工效率 。

然而 ， 当以全局纵观览整个铣削过程的每
一

个切削参数或应 现在 ， 伊斯卡 已成功开发 出 了独特且成功的铣刀系列 ，

用 ， 并试图使得常规粗铣加工技术得到有效优化时 ， 将发现新的 双面螺旋刃飞碟铣刀 其可有助于模具厂缩

切削技术 、 刀具及加工方法可显著地改善切削加工工艺 ， 与过去 短每
一个工件的切削加工时间 。 线性切入角分别为

°

或

相比不可同 日 而语 。

°

， 各 自适用于大进给铣削 （ 或 中速进给铣削 （ 。

在不同的切削深度下 ， 当铣刀接近被加工金属材料时 ， 采用 线性切入角使得在不 同 的切削深度下 ， 可采用 相 同 的切削

参数 。 对于热衷于技术改造的企业而言 ， 这是易于接受的 。

额外的 ， 采用飞碟铣刀可收获非常高的金属去除率及加工效

■ 。

采用 标准刀片进行粗车加工

数十年来 ， 对采用车床加工的制造商而言 ， 购买标准

丨 车刀片鮮細工難 赫 。 采職麵面刀片用于

■
‘

半精加工 粗车加工相当普及 。 粗车往往采用带
°

刀尖角

的菱形刀片 ’ 刀片以杠杆夹紧方式装卡 。 在重载下 ’ 刀片后

翻胜极小隱抬升 ， 导制片删碰魏小的崩刃或

— 破损 。 有 种解决方案是采用上压夹紧式机械结构 ， 但这仅

适用于小切深的加工 ， 当删職加大 ， 大切屑将摩擦压紧

隱 刀片的上压板 。

伊斯卡设计并开创 了全新的菱形及凸三角形车刀系列 ’

称之为燕尾 车刀 刀片设计有禊形棱 ，

即便是在超大重载下也能有效防止刀片的移动与抬升 。 这有

效提高了刀具寿命 。

热衷于技术革新的工厂显然会接纳伊斯卡的燕尾 车

刀 非 车刀 ） 》 金属删世界因机床 、

进给路径及切削刀具的变革而持续更新 。 对常规的相对保

守的模具厂而言 ， 以开放的胸襟检验 、 采纳新技术 ， 将会

金陵东路峰号楼
收获到很多革新的解决方案并开阔加工思路 。 将新厕

电话 ： 即 合进不 同 的加工工序 ， 可 以帮助模具厂从 中受益 ， 并提升
传真 ：

： 模具加工的生产力 ， 所以 ， 新的完整工艺链对局生产率是

至关重要的 。
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