


C船I刀具

W2M09C14VC08(N42)材料后工件直径方向的稍度

有很大的改善，控制在0．02～0．05 mm。
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深孔镗精加工刀具图

2．刀具参数的合理选择

由于超高强度钢具有极高硬度38～41HRC，且

我厂加工工件是大孑L径长筒零件，刀杆长、刚性差，

刀具容易产生振动，加速了刀具的磨损，同时在刀

尖上还会生成积屑瘤，所以必须选用硬度高、耐磨

损、抗弯强度高的刀具材料才能适应。由于是精加

工，为了获得直径一致、圆度小、表面粗糙度值小

的孔，精镗加工的刀头一般都是采用浮动镗刀片的

结构。在工具头的前端有一矩形槽，浮动刀片与槽

的配合为6—8级精度的间隙配合，刀片可以在矩形

槽内自由滑动，不得由于切削力及间隙的作用而产

生振动。刀片在切削时能自动地调整其在径向上的

位置，使两边的切削力平衡。镗孔的直径与镗刀片

两个刀刃在孔内的位置有关，要求两个刀刃的连线

在孔的直径位置上，这样才能获得一致的孔径。因

此要求除了工具头、矩形槽等要精确加工外，还要

求导向条有足够的精度及导向条与孔壁有较好的配

合。精镗孔的锥度仅与浮动刀片两个切削刃的磨损

量直接有关，由这一磨损而造成的锥度是很小的。

浮动刀片的结构有很多种，我们采用的是可调整的

刀片，当刀刃磨损后重新磨刃时可调整到要求的尺

寸，这就延长了刀片的使用寿命。

关于浮动刀片的几何角度，刀刃的前端有10。的
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导人刃，刀具的前角采用7。=23。，这样可以保持刀

具的锋利，减少切屑变形，从而减少了切削力，降

低了切削温度。为了使刀片不致因偶然因素啃人工

件，刀片的修光刃部分保留有0．3～0．5 mm宽的棱边。

后角o／。=4。，使镗刀后面的磨损减少，寿命较

长。过大或过小的后角都会使磨损加剧，刀具寿命

降低。根据生产中的实践经验，加工中为确保刀具

强度，刀具后角应在a。=4。～6。范围内选择。

刀具主偏角K，=1。30’。选择较小的主偏角，可

使切削抗力减少，提高刀具寿命，保持低的表面粗

糙度值。若主偏角取得过大，则使轴向力增大，从

而引起镗刀在刀孔中的摩擦力过大，将使刀具失去

浮动作用。

镗刀的容屑槽采用直线圆弧形，R=1．5 mm，有

良好的断屑性。

3．结语

用该浮动镗刀加工超高强度钢的深孔类高压容

器，内径为330+；05 mm，长度为6m，切削速度w=

12．5 m／min，进给量f=1．2 mm／r，背吃刀量o。=

1 mm，采用硫化油做切削液，切削轻快，断屑良好，

工件尺寸精度和表面粗糙度很好地满足了图样的要

求，比其他材料的刀具寿命提高20～30倍。MW

(收稿日期：20131209)

“工业机器人"约稿函

尊敬的作者：

您好!随着科学技术的进步，工业机器人的使用

越来越广泛。为了推动工业机器人的普及应用，促进

工业机器人产业的发展，满足广大用户对工业机器人

的需求，我刊特别在“机床自动化”栏目开设关于工

业机器人相关的文章，约稿如下：

(1)工业机器人的先进技术发展趋势。

(2)工业机器人的先进设计理念与制造经验。

(3)工业机器人的选型和应用。

(4)在操作过程中使用工业机器人的心得和体会。

(5)工业机器人使用的具体案例分析。

本次约稿的工业机器人侧重于金属加工冷加工的

范畴，来稿一经录用，马上安排发表!希望广大作者

和读者积极投稿!
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