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我公司与时代公司合作开发的1．7 m×1．7 m耐

磨板热压模阴模上分布14 577个职(5±0．05)mm

球冠型面(见图1)，根据现有设备和加工工艺，在

龙门数控铣上用普通杆铣刀走三维程序铣削这些球

冠型面，加T周期长

达30天以上，并且铣

削型面表面粗糙度远

远达不到设计要求。

为了提高加工效率和

型面表面粗糙度质量，
图 l

我公司专门研制出一种双刃组合式内尺成形铣刀。

1．设计原理

创新设计的双刃组合式内尺成形铣刀整体结构

如图2所示，由成形刀片1、螺钉2和刀柄3组成。

半精镗时，转速可在200 r／min左右，进给量在

200 mn∥r左右；精镗时，转速可在100 r／min左右，

进给量在200 mm／r左右，并加注煤油冷却，既能提

高刀具寿命，又能降低工件表面粗糙度值。

4．效果对比

由于该刀具兼具铣刀的特点，不会因毛坯的形

状而影响孔加工的直线度，且为6个刀片同时切削，

对镗杆有一定的支撑作用，从而弥补了镗杆悬伸过

长的缺陷。使用上述镗铣刀加工中心架深孔时，在

保证孔圆柱度的前提下，可大幅度提高切削效率。

由于工件的加工精度由刀具来保证，避免了因操作

者技能问题而造成的质量偏差，从而大幅度减少了

测量次数，降低了对操作者的技能要求。经过生产

实践证明，使用该刀具每个班次可生产8件中心架，

设计重点、难点主要是成形刀片l的断刃结构(见
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1．成形刀片2．螺钉3．刀柄

图3)，区别于传统成形铣刀从轴心处断刃方案，将

两尺刃的其中一刃超过中心0．05 mm，即将断刃处偏

离轴心0．05 mm，从而避免切削时因轴心处断刃产生

的球冠顶部小平面，确保S尺(5±0．05)mm球冠轮

而用原先的普通刀具只能生产2件，功效提高4倍，

并且尺寸稳定，孑L圆柱度好。

该刀具焊有6个刀片，粗镗时可允许一定偏差，

精镗时切削量小又加注煤油，所以其使用寿命长，

一般情况下，一组刀具可使用10个班次不用刃磨。

精镗刀外径磨损超差时，可改磨成半精镗刀，半精

镗刀可改磨成粗镗刀。

5．结语

该镗铣刀是在生产过程中研制的一种新型切削

刀具，兼具铣削、镗削功能，经过实践证明，在保

证镗孔质量的前提下，可大幅度提高生产率，适合

铸铁件的深孔加工，是一种方便高效的深孔加工刀

具。MW

(收稿日期：20140409)
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廓度；另一刃作60。断刃槽，方便内月刀刃型面及前

后角面加1二。因断刃产生的切削盲点可以由其中一

过中心刃旋转切削弥补。要求所有刀齿不允许有裂

纹、反口、锯齿型、灰化及毛刺等其他缺陷，切削

刃必须锋利。

l放大

(磨刀刃处型面)一刀具磨(磨前后刀刃及刃口处断

屑槽)一钳工(研刃口面)一检验。

4．难点分析及解决思路

(1)硬质合金材料加T易出现应力裂纹，尤其

2．结构分析

图3成形刀片

为保证加工时刀具的稳定性，螺钉2中筇mm

尺寸与其螺纹本身的同轴度要求为∞．05 mm，与成

形刀片l配以无间隙滑合(0．005～0．01 mm)。

由于被加工T件已经经过热处理，工件较硬，

需要采用硬质合金刀片加1二，如图3所示，成形刀

片型面比较复杂，刀具几何角度较多，刀具表面粗

糙度值要求较小。从整体要求上看，各方面的几何

尺寸要求较精密，为此需要优化加工工艺才能达到

图2、图3所示技术参数及形位公差要求，从而保证

模具型面加1二质量。

3．工艺分析

针对该成形刀片采用硬质合金材质及其工艺结

构，拟定T艺路线如下：

备料(25 mm×24 mm×6 mm规格硬质合金毛

坯)一电火花(作啦mm穿丝孔)一线切割(切

筇+∥mm孔留磨量、切外形留磨量、切切削刃面留

磨量)一平磨(粗磨)一人工时效一平磨[精磨外

形(19±o．1)mm×5一：。。mm四面]一坐标磨(磨

是采用电加工T艺时需特别注意，合

理选择电加T参数和进给余量；另外

磨削刃口过烧亦对刀具质量及使用寿

命有致命影响，需严格控制砂轮进

刀量。

(2)凹R成形刀片因采用双刃结

构，(blo：：j，mm刀刃型面及前后角面

磨削加T均有一定难度，需严格按加

T丁艺进行，确保各技术参数及尺寸

公差达到图样要求。

5．结语

相比原来用普通杆铣刀走三维程

序铣削球冠型面加工，创新设计的双

刃组合式内R成形铣刀加工效率提高30％以上，型

面表面粗糙度提高一个等级以上(由尺。=3．2斗m提

高至尺。=1．6斗m)，降低了模具型面抛光难度，并有

效提高了加工效率，降低了生产成本。创新源于实

践，只有在加1二实践过程中不断总结经验并优化刀

具方案，才能有效提高产品加工质量和加工效

率。MW

(收稿日期：2叭40420)

《维修与改造》栏目征稿启事

根据机床行业发展变化，本刊《设备与维修》

栏目更名为《维修与改造》，主要涉及机床工具设备

升级、调试、故障诊断、维修、改造与再制造及加

工装备整改等内容，欢迎广大作者踊跃投稿。

为满足全媒体时代的阅读需求，鼓励作者提供

作业现场的彩色照片，并用手机等设备拍摄加工维

修的视频，通过扫描二维码等方式，让读者查看视

频。本刊将给予奖励，以建立金属加工视频库，逐

妒+；叭mm孑L)一平磨(磨20+：02 mm)—，光学磨 步发展为金属加工视频传媒。
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