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刀具

低成本的可转位铣刀

Ａ
ｉ 级范围 内的硬铣削 要求有粘确和安全的刀具 。 ｆｔ对电极和刀具接头进行加工时 ， 除 ／幣体

硬质合金铣刀之外 ， 最近 也开始使用转位刀 片铣刀 。 山此所达到的表面质量甚至 畤以直接宵略抛

光工序 。

文 Ｉ ＴｈｅｏＤ ｒｅｃｈｓｅ ｌ

；
于Ｗａ ｌ ｔ ｈ ｅ ｒＷｏ ｌ ｆ

公司来说 ’ 高科

■Ｌ々Ｊ 财仅仅雜魏贱舰备实

现 ｐ翻精咖工
， 耐也飾着 自动

化技术在其 中扮演着
一

个重要的 角 色 ，

这一点不应该被忽视 。 这是 因为在走进

輕馳継车＿彳 ， 麵快会看到
－

并服务于各个工作站 。

７０Ｈ ＲＣ

ｌ极 ） 在这台设备上接受
－天 ２４ｈ 的连续

■全 自 动铣削 、 清洗 ， 测量 、 中 间存储 ，

然后再被传送到两台刻蚀机上继续接受
＂

＇

：ｆ

＇

ＷＷ加工 。 高度的灵活性可以使得各个工作

站也同时可 以实现手动操作 ， 而后台的

自动侧工作侧师隨肺 。

ｉ ｉ／ ＩＨＩ＾Ｉ 讀純賴細雌工任务上 ．

纖用于硬铁削作业上。 这样设备胃

以达到更高的 利用率 ， 核算的余馳更

‘
＇

Ｉ
：

、．
“

近几年来我 们通过专注于对硬度

ｘ＾ｐｓ＾＾Ｈ 高达 ７＿。 的 小型精 密 注 塑＿

硬而积 累 了 很多 经验 。 我 们在计

点 。

”

Ｗａ ｌ ｔｈ ｅ ｒＷｏ ｌ ｆ公 句总 经理Ｊ ｏ ｃ ｈ ｅ ｎ
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ｌ八 １
图 ２ 加工室内安装在刀库里的刀具 ，

刀库为两台 Ｈ ＳＣ 设备进行自动换刀刀具 ， 使抛光工序成为多余

Ｄ ｏ ｒ ｌ Ｓ ｃ ｈ ｔ ｅ ｒ 表示 ，

“

在精密硬铣削方面 ， 间 比较长时 。更换性的成本优势于
一

身 。

”

我们一直采用 Ｈ ｉ ｔａｃｈ ｉ 公司的整体硬质合在过去的十五年间 ， 铣刀的功效得

金刀具 。

”

在 Ｗａ ｌｔｈ ｅ ｒＷｏ ｌ ｆ公司 ， 铣刀承到显著的提高 。 但在使用 中也显现不 良省略抛光工序

接了越来越多的任务 ， 而这些任务在以的发展趋势 ， 因为其应用成本 日益上升。这种 系 列 刀 具 的直径为 ８
？

１ ０ｍｍ
，

往只 能靠 电火花蚀刻 才能完成 。 当然 ，

“

摆脱这种局面的
一

个 良好途径便是使用可被用 作球头铣刀 、 曲面铣刀和平面铣

现在的发展趋势是用硬铣刀来取代 电火转位刀片 。

”

Ｈ ｉ ｔ ａ ｃ ｈ ｉ 公司应用 技术人员刀 。

一

年多时间 以来 ，
Ｗａ ｌ ｔｈ ｅ ｒＷｏ ｌ ｆ公

花蚀刻 。 这并非是为 了取代而取代 ， 而ＡｎｄｒｅａｓＬｅｈｎｅｒ 强调说 ，

“

在这种背景下 ， 司
一直在使用 此类刀具 。 其使用效果可

是它确实有着很明显的经济效益优势 。
Ｈ ｉ ｔ ａ ｃ ｈ ｉ 公司专门为硬加工研发出新

一

代以从一个例子上略窥
一斑 ： 刀具采用硬

额外的加工步骤和 电极费用都可以节省转位刀片铣刀 。 这种铣刀集高精度 、 高度为 ５ ３
？

５４ＨＲＣ 的 １ ．２３４３ 耐热工具钢 ，

掉 。 在理想的情况下还可 以省去再加工同 圆度 、
ＶＨＭ 刀具 的安全性与 刀 片可夕卜部轮廓通过 ＡＳ ＰＶ 和 ＡＳＰＶ－Ｍ ｉｎｉ 型曲

和表面抛光等成本 。

特殊的刀刃几何外形ＨＨＭＩ ＩＭ．

和细微颗粒涂层，；

对于在采用 Ｖ ＨＭ 刀具进行高精度

硬加工时所承受的刀具严重磨损的问题 ，

目前有 了－个合适讓决方案 。 Ｅ
ｐ
ｏ ｃ ｈ

２ １
－ Ｒｅ ｉ ｈ ｅ 型铣刀具有特殊的 刀片外形轮 Ｌ

廓和细微驗賴 Ｍ及 Ｈ ｉ ｔ ａ ｃ ｈ ｉ 刀賤 １
｜

ｊ＾
Ｈ

｜＾
ＨｋＳ

有的
“

ＴＨ４５＋
”

和
“

ＴＨ６０＋ ＡＴＨ
”

ＰＶＤ

纳米结晶涂层 ， 冷 、 热工具钢可以細

７２ＨＲＣ

于立方氮化硼刀具 （ ＣＢＮ ） 的使用寿命 ，

而不会影响作业安全性 。 这是因为 由 比

较耐磨损的 ＣＢＮ 材料制成的刀具在切割

较硬材质时容易脆裂 ， 尤其是当加工时图 ４ 采用 ＡＳＰＶ
－Ｍ ｉ ｎ ｉ 型曲面转位刀片铣刀 ， 可以对最终尺寸进行

一

次性精加工
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面转位刀 片铣 刀直接精铣至最终尺寸 ，ｍ５Ａ Ｓ ＰＶ
．Ｍ ｉ ｎ ｉ

型转位刀片铣刀

算术平均粗糙度 尺
３ 为 ０ ．０８

ｐ
ｍ

。 这种表的 直 径 范 围 为

面质量水平就使得抛光工序成为了多余 ，８
￣

６６ ｍｍ

“

当然 ， 对ｒ難  ．

．^
有铣刀这－个决定性因素 。

”

Ｄ ｏ ｒ ｌ ｏ ｃ ｈ ｔ ｅ ｒ

‘■■１１＾
^

酵说 ，

“

除 了 整 个系统之 外 ， 设备动

力性 、 加工轴 、 工装 、 刀具和 ＣＡＭ 软ｆ

件铣削策略 以及诸如刀具磨损量等影响

因素都起到 了决定的作用 。 在刀具驗紅 ０
＾^

方面 ， 我们也不能凭空去尝试 。 在两台，

ＲＳｄ ｅ ｒ ｓ 加工 中心上 ， 每次换刀之后每个

激光器所测得的铣刀精度达到 ２
ｐ
ｍ

， 这

种结果作为校准值被发送给设备控制 系也收获 了 另
一

个效果 ： 昂贵铣刀 的使用对于 Ｗａ ｌ ｔｈｅｒ Ｗｏ ｌ ｆ公司来说至关重要 。

“

对

统 。

”

通过 ３Ｄ 刀具半径校正功能 ， ＣＮＣ寿命更长 。 采用新型 Ｈ ｉ ｔａｃｈ ｉＴｏｏ ｌ 镗铣刀 ，此 ，
ｍ ｔ ａ ｃＷ 公司的 Ｗ ＨＮ Ｓ Ｂ 系列 ＶＨＭ

设备可 以对校正轨迹进行补偿 ， 而无需刀具的使用寿命明显提高 。 至少在精度 、 型深孔涂层镗刀也作出 了相应贡献 。 这

对 ＣＡＭ 系统中 ＮＣ 程序进行重新计算 。表面质量和工艺安全性方面 又 向前迈进种镗刀可 以在
一道加工工序 中实现相 当

由于可以通过这种方式而采用 刀具了
一大步 。于其 自 身直径 ３０ 倍的深度 。

”

Ｄｏ ｒ ｌ ｏｃｈｔｅ ｒ

的实际数据进行铣削 ，
Ｗａ ｌ ｔｈｅ ｒ Ｗｏ ｌ ｆ公总结道 ，

“

我们采用收缩卡盘和最低量润

司可以实现更高的加工精度 。 在此期间 ， 刀具使用寿命显著 ｔ是高滑对高达 ５ ８Ｈ ＲＣ 硬度的材料进行镗孔 ，

该公司对测量精度做了多次复核 ， 同时在 自 动化背景下 ， 安全的铣削作业镗孔速度也比以往快了大约 ３０％ 。

”

ＣＺ３


