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刀亘

加工微沟槽的合适刀具

Ｍａｃｋ 公司以前使用改进型刀具镶件来加工微沟槽 ， 但这种刀具容易断裂 。 在使用 Ｋａ ｉ ｓｅ ｒ 公司

生产的 Ｔｈｉｎｂ ｉ ｔＧｒｏｏｖｅ
‘

ＮＴｕｒｎ 刀具后 ， 刀具寿命得到 ｆ延长 。

文 ＩＤｅ ｒｅｋＫｏ ｒｎ

Ｍ
ａｃｋ 公司是一家合约加工公司 ， 半径和表面质量方面的公差要求很严格 。公司决定加工带有 仏。〗 ；！！… ！＾〗〗 ．‘ ！！！！！！

）

主要服务于航空 、 国防和医药行Ｃ ｈｄ ｓ ｔｅｎ ｓ ｅｎ 先生是一位夹装机械宽完整 圆弧沟槽的部件时 ， 公司决定改

业的客户 。 公司拥有范围宽广的先进设师 ，
工作在这家公司的 ２ 轴车削 中心区 ， 造 已有的瑞士型刀夹和镶件 ， 用于 １ 台

备 ， 可加工各种材质的部件 ， 如铝 、 不这个区域布置 了两 台 Ｍ ａｚ ａｋ Ｑｕ ｉ ｃ ｋ ｔｕｒｎ双轴车削 中心 。 其 中要求进行内部研磨

锈钢和高镍合金 ， 而且这些部件通常存Ｎｅｘｕ ｓ２００ 机床和
一

台 Ｍｏｒ ｉＳ ｅ ｉｋ ｉＳＬ －

２０３加工 ， 在镶件以及 刀夹垫片端头增加完

在各种对应用非常关键的表面形状 。 Ｊｏｅ ｌ机床 。 他说 ， 由于这些年来微沟槽规格整的 圆弧 。 最终 ， 改造好的刀具用于加

Ｃｈｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓ ｅ ｎ 说 ， 其中正如包含微沟槽这变得越来越严格 ， 他
一直在考虑采用更工这种微沟槽 ， 但是镶件使用 寿命有限

种表面形状 ， 这些微沟槽在宽度 、 角部有效的方式来加工微沟槽 。 几年前 ， 当且不易预测 。 Ｃｈｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓ ｅｎ 先生说 ， 他有

时 只 完成 了５ 个部

件 ’ 刀具就断裂了 。

这 项 业 务 委 托 时 ’

Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｅｎ ｓ ｅｎ先生 决

定尝试不 同 的 沟槽

加 工方 案 。

Ｓ 经知道 Ｋａ ｉ ｓ ｅ ｒ 公
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耐—把 刀 夹和
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镶件 ， 这种 镶件 的

特色在于Ｄ ｕｍ－Ｍ ａｘ

２ＧＧＧ聽米级细 晶

硬 质合金基材 。 这
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图 １Ｔｈ ｉ ｎ ｂ ｉ ｔ 刀具为这款要求加工 ２ 组 ３ 条沟槽图 ２ 该部件由高镍合金制造 ， 这里使用了
一

把沟槽刀具来面削这个凸起 号 ＩＥ好拥有
＂

００２ ｉｎ

的部件提供了现货解决方案 ， 这些镶件的宽度部 ， 而这个凸起部存在
一个中断式的表面加工切痕 ， 并且在凸起部与圆一 二 １

为 ０ ．０３ ｉ ｎ
， 角部半径为 ０ ．０ １ ｉ ｎ

， 而且每条沟槽柱主体汇合处设计了
一

条半径为 ０ ．０ ５ １ ｉ ｎ 的沟槽勺 元 弧刃尖。

都能在单次刀具下插后完成在 转 换 使 用 这 种

６８ＭＭ现代制造 ？

ｉ ！Ｓ ｆｔ金雇 ／ＩＤ工２０ １ ５
－

０ ５ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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Ｔｈ ｉ ｎｂ ｉ ｔ刀具后 ，
Ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓｅｎ

只需一把这^
样的刀具就贼雌批 ６０ 个碰 ， 耐

｜

劍３ ２ ／Ｕ續 换 Ｉ
Ｉ碰服 ．

不仅让 Ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓ ｅ ｎ 先生能够以更快的速 —

度完成整个委托任务 ， 而且还无需再对

镶件进行改造以满足沟槽加工的需要 。

成功加工这个部件激发 了Ｃｈｒｉ ｓｔｅｎｓｅｎ

Ｔｈ ｉ ｎｂ ｉ ｔ 刀具为这个部件提供了另一种现

货解决方案 ， 其镶件正好拥有所需要的

０ ．０３ｉｎ 的宽度和 ０ ．０ １ｉｎ 的角部半径 ， 这

种刀具每次下插操作都能完成一条光洁

度达 ３２Ｒ
ａ 的沟槽 。图 ４ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓｅｎ 先生之所以欣當 Ｔｈ ｉ ｎ ｂ ｉ ｔ 刀具的另一个原因是 ， 可用同

一

个刀夹容纳右手和左手镶

另
一

应用是加工高镍合金部件 （ 图件以及面削沟槽镶件

２
） 。 这个部件所遇到的挑战并不是位于

圆柱形主体端部的 ３ 条完整半弧沟槽 ，

而是凸起部所需求的面车削 ， 以及凸起与此类似地 ，
Ｃｈｒ ｉ ｓ ｔ ｅ ｎ ｓ ｅｎ 先生最近屑 断开器所要求的 ， 因 为这样才能让镶

与主体汇合位置那条 ０ ．０５ １ｉｎ 的完整半弧又订购并收到 了
一

批 Ｔｈ ｉ ｎｂ ｉ ｔ 镶件 ， 用件更锐利 ， 也让刀具的加工效果更出色 ，

沟槽 。 尽管面车削加工造成了 中断程度于替换他 目前所执行的面削和沟槽加工防止形成不合格的毛刺 。

严重的切 口 ， 但单把完整半弧的 Ｔｈ ｉ ｎｂ ｉ ｔ委托所使用 的另
一个品牌的刀具 。 这种Ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓ ｅｎ 还在继续考虑和建议使

镶件仍能面削凸起部并加工好整批 ２５ 个刀具拥有 ０ ． ００２ｉｎ 完整半弧并且在刀具用 Ｔｈ ｉ ｎ ｂ ｉ ｔ 刀具执行他负责区域 内 的其

部件上的沟槽 ， 完成后只表现了有限程上研磨 出 了
一

种可以断开刀屑 的几何形他沟槽加工作业 。 此外 ， 他最近还用

度的磨损 。 Ｃｈｒ ｉ ｓ ｔ ｅｎ ｓ ｅｎ 先生说 ， 这说明状 。 他相信这种镶件将能够保持所必要Ｔｈ ｉ ｎ ｂ ｉ ｔ 三角形硬质合金镶件替代了另
一

了这些部件的耐用性 。的 ± ０ ．０００２ｉｎ 的误差 ， 这个误差度是刀个切削 刀具品牌用于 内 圆镗孔加工 。 他

强调 ， 这些镶件的性能与所代替的产品

一

样出色 ， 而且价格较为低廉 。

Ｂ

Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓｅｎ 先生说 ， 他这样做原因

是他特别欣赏 Ｋａ ｉ ｓ ｅ ｒ 公司在三个方面的

优点 ， 第
一

， 这家公司 随时保持着范围

宽广的沟槽加工刀具现货 ， 提供了快速

发货各种宽度和 刃尖几何尺寸镶件的能

力 ； 第二 ， 这家公司能够迅速对定制刀

具要求做出响应 。 尽管 Ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔ ｅｎ ｓ ｅｎ 先生

所负责委托当 中只有很小部分要求使用

定制沟槽刀具形状 ， 但他说 ，
Ｋａ ｉ ｓｅ ｒ 公

司 只需几天就能完成其 中
一些请求 ； 最

后 ， 这家公司提供了高质量的客户服务 ，

Ｃｈｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓ ｅ ｎ 说 ， 他在联系 Ｋａ ｉ ｓ ｅ ｒ 公司询

问 问题或下订单后的 １ ５ ｍ ｉ ｒｉ 就能收到 电

子邮件回复或 电话 。 Ｃ ｈ ｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓｅｎ 先生表

图 ３Ｃｈ ｒ ｉ ｓ ｔｅｎ ｓｅｎ 先生已经使用过宽度为 ０ ．０ １ ９５
￣

０ ．０６５ ｉ ｎ 的沟槽加工镶件 ， 其刃尖包括了尖头型和示 ， 他并不是总能从其他刀具生产公司

完整圆弧型 ， 通常能够达到 １ ６
？

３２ ｆｉａ 的表面光洁度获得这种程度的即时响应 。 ＧＫ］

７０ＭＭ现代制造 ？
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