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刀具

生产能力更高的多功能刀具

实现经济 ａ质量高的镗孔加上的前提是选择正确的刀具 ， 在此 ， 人们通常会选择镗扦 。 现在 ，

实践证明 ，

一种稳定性更佳的多功能刀具应用灵活性更高 ， 操作更为简便且加工作业的效果更好 。

Ｈｅ ｒｂｅ ｒｔＲｏｎａｃｈｅ ｒ

用通常所用 的镗杆进行工件 内加工时 ， 由于会产生不理由于刀具悬伸长以及长度与直径的 比不理想 ， 在使用镗杆进

想的振动从而形成较大的径 向切 削力 ， 这会导致工件 行内加工时 ， 人们不得不选用直径尽可能大的镗杆 。

表面 出 现条状痕迹 。 产生这样的 问题原 因是多方面的 ， 如 由

于角 的半径过大 ， 调整角 不理想 ， 导致工件张紧装置不稳定 。 Ｉ是高 ｆｌＯ ＩＬ稳定 ｔ生

在实践 中 ， 加 工直径最大为 ３ ｘ Ｄ 的孔时 ， 人们 经常使

用 多功能刀具 。 这不仅仅是 因 为这种刀具可为操作人员提供

使用灵活的优点 ： 还因为与镗杆相 比 ， 多功能 刀具直径较大 ，

在加工作业中能够使加工工序具有较高的稳定性 。

Ｃ ｅｍ ｔ ｉ ｚ ｉ ｔ 公離刀具生产的专家 ， 该公司生产的 Ｅ ｃ ｏ
－Ｃｍ

多功能刀具在市场上具有领先地位 。 此外 ， 该公司在刀具设

计方面拥有丰富的经验 。 Ｅ ｃ ｏ
－ Ｃ ｕ ｔ 多功能刀具在 １ ９ ９ ３ 年汉 ｉ若

■ｄｌｓ腿床展上首次亮相 ’ 便立即在各个不 同 的工业领域得到 了

极为广泛的认可 。 由于该刀具性能好且使用方便 ， 目 前 ， 该

刀具通常还被用 户用作镗杆的备件 。

使用户获得利 ｉｌｌ

械祝 Ｅ ｃ ｏ －Ｃ ｕ ｔ 多功能刀具问世 ２０ 周年纪念之际 ’ 觀

■多功能刀具得到 了全面的技术升级 。 这种多功能 刀具除 了为

用 户提供高生产力方的优点 以外 ， 还可提供 ４ 种可能的加工

作业方法 ， 且镗孔加工作业非常稳定 、 加工质量达到最佳 。

Ｋ的支架式刀具减少 了加工作业 中 产生的振动 ， 且能够确＃

ｊｊ卩工 丨舰的允许公趣赃今为止的最小值 ， 与此 同时 ，

１辦多确保工件表面质量高 。 ２ ． ２５ Ｘ Ｄ 规格的 Ｅ ｃ 。
－Ｃｕ ｔ 多功能７１

具进
一

步提高 了加工设备束带在加工作业 中 的稳定性 。 为 了

阻止部分外部冷却剂被加工设备束带吸收 ， 加工设备束带采

■ＷＢ／Ｍ膽麵式 。

图 １ 目前 ，
Ｅｃｏ

－

Ｃｕ ｔ 多功能刀具可以 ４ 种作业方式进行加工 ，
在进行輒此外 ’ 由 于釆用 了新的 Ｔｏ ｒｘ ＿ Ｐ ｌ ｕ ｓ 螺栓 ， 所以改善 了 支

加工时 ， 使用多功能刀具比使用镗杆加工要稳定得多架式多功能刀具紧固扭矩传递 ， 而采用 了 刀片 自 动更换装置 ，

７６ＭＭ现代制造 ？
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图 ２ 使用新的刀具材料后 ， 刀具的使用寿命延图 ３Ｃｅ ｒａ ｔ ｉ ｚ ｉ ｔ 公司研发的 Ｅｃｏ
－

Ｃｕ ｔ 系列刀具除可用于镗孔作业外 ，
还可用于工件内 ／ 外车削以及端

长了３０％？ １ ００％面车削

更加便于操作 。 由于加大了 刀具刨肩排 性能最高 ；缩短

出槽 ， 因而更加便于刨肩排出 。 支架式？ 应用范围最广的刀具基体类型为Ｃ ｅ ｒａ ｔ ｉ ｚ ｉ ｔ 公司研发的 Ｅ ｃ ｏ －Ｃ ｕ ｔ 多功

多功能刀具加上了平滑的
“

ｈａ ｒ ｔ＆ ｔｏｕｇｈ
”

ＣＴＰＰ４ ３ ０ 材料 ， 加有
“

Ｓ ｉ ｌｖｅ ｒｓ ｔａｒ

”

涂层能 刀具设计方案既适用于工件的外加工

镍涂层 ， 由 此大大改善 了 刀具的性能 。（
ＰＶ Ｄ 涂层 ） ， 此类刀具适用于加 工 不也适用于 内加工作业 ， 这里所说的加工

该镍涂层的摩擦系数低 ， 因此 ， 加工作锈耐高热材料的工件 ， 加工钢制和铸铁作业是指整个镗孔的过程 ， 包括孔的底

业时刨屑排出得更加干净 ， 并能够可靠工件效果也佳。 Ｃ Ｔ Ｐ Ｐ４ ３ ０ 材料韧性高 ， 部平整加工 以及从工件 内进行车加工 、

保护刀具不受磨蚀磨损和腐蚀 。在很多加工作业的应用 中 ， 此种材质刀孔的端面车加工以及外形轮廓加工 。 完

为 了确保加工工件表面质量好 ， 同具的抗磨损性能好 。成整 套 孔加工作业通 常需要 ３
￣４ 把 刀

时刀具的使用 寿命长 ， 在进行加工作业这些新种类的 刀具在市场上得到 了具 ， 而采用
一

个 Ｅ ｃ ｏ －Ｃ ｕ ｔ 多功能刀具不

时 ， 选择适当 的刀具材料种类便非常重检验 ， 用 户在使用 中证实 ， 这些刀具的仅使用户减少刀具的储存成本 ， 而且使

要 ： 切削量、 切削几何尺寸和工件材质使用寿命提高了３ ０％？ １ ００％ 。用 户在加工作业时能够节省 刀具装备 、

这些参数均是影响加工作业生产力 、 刀实践 中有这样一个实例 ， 用 户在相预调整 以及程序化的时间 。 在用户缺少

具使用 寿命以及工件表 面质量的 因 素 。 同 的使用 条件下使用 加有
“

Ｓ ｉ ｌ ｖ ｅ ｒ ｓ ｔ ａ ｒ

”

存放刀具库房的情况下 ， 使用 Ｅ ｃ ｏ
－Ｃ ｕ ｔ

为此 ，
Ｃ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ ｚ ｉ ｔ 公司列 出 了很多刀具材涂层的 ＣＴ Ｐ Ｐ４３ ０ 材料的 刀具 ， 对

一

个多功能刀具可解决这个问题 ， 此外还能

料的种类 ， 用 户须根据加工作业的需要１ ． ０ ３ ５ ５（ ＤＸ５ ３ Ｄ ） 工件进行 内 车 镗 孔够节省加工作业时更换刀具的时间 。

和工件材质的类型来作出 自 己的最佳选加工作业 ， 生 产 力 可提高约 ７６％ 。 当Ｅ ｃ ｏ －Ｃ ｕ ｔ 系 列 多 功 能 刀 具 是

择 。切 削 速 度 为 １ ５ ０ ｍ ／ｍ ｉ ｎ
、 切 削 深度 为Ｃ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ ｚ ｉ ｔ 公 司 自 行研 发 的 刀 具 ， 该 系

为了便于用 户进行选择 ， Ｃ ｅ ｒ ａ ｔ ｉ ｚ ｉ ｔ０ ． ５
－

５ ． ０ｍｍ
， 进刀范围为 ０ ． １ ２

￣

０ ． ４ｍｍ
，列 的 多 功 能 刀具 中 有转 台 式刀具 以及

公司做了大量工作 ， 精选出 了
一

代为数用 户使用最佳化的刀具材料的刀具进行Ｅ ｃ ｏ
－Ｃ ｕ ｔ

－ Ｍ ｉｎ ｉ 系列全硬质合金刀具 ， 该

不多的高效 、 多使用 范围 的刀具 。 这一 加工作业 ，

一

个 刀具可加 工工件 １ ５ ００系 列 刀 具 的直径 范 围 为 ４￣８ ｍｍ
、 长

代高效 、 多使用范围的刀具仅包括 ３ 种个 ， 而迄今为止 ， 使用其他类型的刀具 ， 为 ２ ．２ ５
？

４ ． ０ｘ Ｄ 。 该公司生产的转 台 式

涂层类型 ， 可覆盖 Ｉ Ｓ０－

Ｐ／Ｍ ／Ｋ／Ｓ 材料组最多可加工工件 ８ ５ ０ 个 。刀 具 有 用 于 加 工 １ ． ５ ｘ Ｄ
、

２ ． ２ ５ Ｘ Ｄ 和

的所有工件加工的需要 ：也就是说 ， 采用最佳化材料的刀具３ ． ０ ｘ Ｄ 孔的三种 不 同规格 的转 台 式刀

？ 刀 具 基 体 类 型 为 ＣＴＣ Ｐ４２ ５ 和可使用 户获得生产利润 。 多功能刀具具具 ， 此外还有适用 于 加工孔深最大为

ＣＴＣＰ４３ ５ 材料 ， 加有
“

Ｃｏ ｌｏｒ ｓ ｔａ ｒ

”

涂层有非通用性特点 ， 这样的 刀具至少 比其９ ６ｍｍ
、 直径为 ８

￣

３ ２ｍｍ 工件的转台式

（
ＣＶＤ 涂层 ） ， 刀具的 刀 刃 稳定 ， 抗热他类型的刀具使用寿命高

一

倍 。刀具 。 ［２３
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