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快速可靠的摆线铣削

作为历史悠久的屮型企 业 ，
Ｐｅ ｓ ｃｈｋｅ 公 司为医疗 彳Ｈｋ生产高品质的产品 ， 为 ／满足微创外科 Ｔ

－

术领域的特殊 耍求 ， Ｋ：期致 力 Ｔ
－

胫先进的 丨 ：艺技术的开发 ， 汴针对产品落实优化和持续改进 ， 同

吋还机迚 支山各个领域的 （Ｍｋ人才所绀成的楮英闭队 。

霍夫曼工具贸易 （上海 ） 有限公司

未来 ，
Ｐｅ ｓｃｈｋ ｅ 公司在切削加工工能够确保工艺可靠性 ， 这在过去是绝对

ｉｔ艺方面艘絲储魏醜工 碰驗的事情 。

周 期 ， 更小的批量和灵活酬工。 而在 作为
－

种全新的颠覆性加工工艺 ，

产能恒定 的条件下 ， 有必要尽可能提高ＴＰＣ（ Ｔｒｏｃｈｏ ｉ ｄ ａ ｌＰｒｅｆｏ ｒｍａｎ ｃｅＣｕ ｔ ｔ ｉ ｎｇ
－ 摆

过程的 自动化率 ， 以及充分挖掘过程的 线铣削 ） 的独特进给方式能够以最小的

优化潜能 。 为此 ，
Ｐｅｓｃｈｋｅ 公職到了

－切削 力 ， 实现最高的材料去除率 ， 最高

条途径 ， 可以充分麵摆线加工策略的 的动态轨舰度 ， 最小的磨损 ， 最大延

优势 。 对于该公司到 目 前为止－直使用 长 刀具使 用 寿 命 。 与 传统加工工艺如

的传统铣削刀具而言 ， 在加工不锈钢和 Ｈ ＳＣ
、
Ｈ ＰＣ

、
ＭＴＣ 相 比 ， 各方面的节省

等级为 ５ 级的钛金属时 ， 尽管对铣削策 潜力 巨大 。 而要成功地开展 Ｔ ＰＣ 切削加

略进行了改 良 ， 但依然不得不在某些方 工
， 也离不开专 门为满足摆线加工要求

酣出妥协 。 通过 由霍夫曼的应用工程 而设计开 发 的 ＧＡ ＲＡＮＴ 的 ＴＰＣ 刀具 。

师提供的针对性的咨询 ， 使得 Ｐ ｅ ｓｃｈｋ ｅＨＡｌ舰特殊的 刃翻优化的铣細工轨迹 ，

公司有机会采用霍夫曼集团最新的创新 ＧＡＲＡＮＴＴＰＣ 刀具在减小切削力 以及降

成果 ：
ＧＡＲＡＮＴＴＰＣ 铣刀 。ＧＡＲＡＮＴＴＰＣ ＾Ｊ］２０３０８３

，ｉ ＰＩ
－

？低磨损的同时 ， 可以实现最高的切削量 。

￡＝ｍ内窥镜握柄 ，
工件材料为等级为 ５ 级的ｔ太金属抓７拓
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如如 丨且 ， 、 ，

在经过 了次数不多的测试之后 ， 最除 了更长的切 刃可以提 咼切削量以

终结果显示 ，
Ｐ ｅ ｓ ｃ ｈｋ ｅ 公司在粗加工领外 ， 还提高了ＴＰＣ 铣刀的稳定性 ， 并且

域实现 了高达 ８０％ 的时间节省 。 而刀通过不均匀的切刃分布 ， 减小了使用时的

具本身可靠的使用寿命则反映在过程可而言 ， 它们的加工必须采用 全新的工艺噪声 ， 这样
一

来 ， 即使是在大进给量的粗

靠性 以及提高 的机床利 用 率等 多个方和流程 ， 以便在装卡条件不稳定的情况加工过程中 ， 同样也能够实现 良好的表面

面。 由于可以在低进给速度 （
２０００ｍｍ ／下 ， 通过将 Ｔ ＰＣ 铣刀 同摆线铣削策略相加工质量。 由于工艺本身的振动小 ， 因此 ，

ｍ ｉ ｎ
） 条件下获得很好的表面加工质量 ， 结合 ， 从而将加工过程 中产生的振动降完全可以在保持很高的材料去除率的情况

因此 ， 可以省略精加工工序 。 而在过去 ，至最低 。 对于这样 的加工 ，
Ｐ ｅ ｓ ｃｈｋ ｅ 公下 ， 加工薄壁工件 。 使用 ＧＡＲＡＮＴＴＰＣ

Ｐｅ ｓｃｈｋｅ 公司不得不为精加工工序配备
一

司选择了
一

款合适的 ＧＡ ＲＡＮ ＴＴ ＰＣ 铣铣刀 ， 通过提升三倍的材料去除率 ， 降低

把额外的 刀具 ， 其进给速度仅为 Ｔ ＰＣ 进刀 ， 从而实现了对台金属的粗加工 （图 ） 。 磨损减少刀具更换次数 ， 使用干式加工或

给速度的 １ ２％ 。使 用 一把直径 ６ｍｍ 的铣 刀 能够达 到高硬加工 ， 节省冷却液使用 ， 可实现最多

对于 Ｐ ｅ ｓ ｃｈ ｋ ｅ 公司众多 的精细工件６０００ｍｍ ／ｍ ｉ ｎ 的平均进给速度 ， 同时又降低 １ ５％ 的单件加工成本 。 Ｃ２３
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