
技术前沿
丨

Ｆｅａ ｔｕ ｒｅｓｒｆｆＢＢｌ
■ 二

刀具

切削工具边缘加工 ： 无形的优势

边缘加工包括对切削工具的部件进行切割 ， 以延长工具的使用寿命 。 这可能有违常理 ， 但一

家玻璃模具制造商却证明 了边缘加工可大大减少切削工具的使用成本 。

文 ＩＰｅｔｅ ｒＺｅ ｌ ｉｎｓｋ ｉ

Ｗ
ｉ ｌ ｌ ｉ ａｍＳ ｈａｆｆｅ ｒ 最 初 提 出 Ｄ ． Ｊ ．Ｄ ａｎ ｋｏ 先生 的工厂是位于宾夕法尼 机器和合约服务 。 服务客户对象覆盖北

Ｄ ａｎｋｏ 的提案听起来似乎十分荒 亚州拉特罗 布的精致模具厂 。 根据厂主 美洲 ， 恰巧 Ｃ ｏｎ ｉ ｃ ｉ ｔｙ 公司距离 Ｄａｎｋｏ 的

谬 。 Ｓｈａｆｆｅｒ 先生发给机械厂主的提案是 ： 所述 ， 该工厂是美国最后一家专业从事 精致模具厂只有不到半英里的距离 。 但

把你们 的切削工具交给我 ， 我会对这些 玻璃模具加工的数控机床厂 。 Ｓ ｈ ａｆｆｅ ｒ 是 却不足以让 Ｄ ａｎｋｏ 先生对 Ｃ ｏｎ ｉ ｃ ｉ ｔｙ 公司

工具进行加工 ， 而且不改变任何外观 ，
Ｃｏｎ ｉｃ ｉ ｔｙ 科技的董事长 ， 公司也位于拉特 产生兴趣 。

工具 的使用 寿命却可以延长好几倍 。 人 罗布。 Ｃｏｎ ｉ ｃ ｉ ｔｙ 的主要业务是边缘加工 。尽管如此 ，
Ｄａｎ ｋ ｏ 先生认为切削工

们对于这种提议一般都不予理会 。该公司可提供切削工具边缘加工有关的 具使用 寿命的延长是非常值得研究的 。
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对模具细节的要求就是其 中之
一

。 用于制造装饰玻璃照明器

材的模具随雑ｓ械璃枯陳雑贱蹈 ｗ ， ｍ ｖｘ＾＾Ｈｐｊ
；

^
－个体积较大而脚繩棚觀藤魏聽 ｉ卩工賴 ，

从而用小型工讓灘＿， 。ｏ？
？
＿ＥＬＨ１

另
－方面就是模具材料 。 即使模具的几何结构并没有很

（

ｓｆｒ ｌｉＷ

多装 图 案 ， 健种材料还是很难加工 。 因为玻璃模具随力 ？？－



比较大 ， 比如车头灯的镜头通常都是由铬镍铁合金 ７ １ ８ 制成 ， ｊｆｅ金
‘

并不是标准的模具材料 。 在加工这些金励过程中 ， 侧工
ｒ＾ＴＴ＾

；

具操作 比较快 ， 容易 影响这些観所需的精密加工 。 所以 ，

切削工具觀雜魏 。 肝觀觀ｒ规 ， 糊工具是 ？＾
＾！丨
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：
－笔很細钆

． 擎

Ｄ ａｎ ｋ ｏ 先生觉得不能再这样了 》 今年 ， 他与 Ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ ｉ ｔｙ 公

司合作 ， 对聚光灯多腔模具的芯部和腔部进行边缘加工的试

验 。 这些模具需要进行镜面磨光 ， 而工厂的切削工具都是在

工具变钝之后 ， 才会进行更换 。 边缘加工之后 ， 刀具寿命可

得到提高 ， 同样的端铣刀可以加工 ５ 个工具模具 。
Ｄ ａｎｋｏ 先

生说 ， 这个五模具加工的增加对工厂来说 ， 对未来的边缘加

工是十分重要的 。 现在他经常将工具送去边缘加工提供商处

进行加工处理。 可以说 ， 他的工厂是边缘加工的很好的对象 ，

因为其工作特点是长铣削循环结合表面光洁度的要求 。 玻璃

模具加工工具经常会需要更换 ， 即使只有少部分磨损 ， 因为

如果让工具使用 更长的时间可能会造成更多 的再加工时间 ，

然后才能再次达到模具的要求 ， 这样做的风险是很大的 。 另

一方面 ，
Ｄａｎｋｏ 先生说 ， 近 ５０％工厂的加工作业都与模具制

造没什么关系 ， 働缘加工也能为这些工厂的加工作业提供

重要帮助 。

从其中
一

个地方的边缘加工效果 中可以看出 ， 现在工厂

在工具成本方面所耗费的成本 。 这可能是是唯
一

可以看出某

种迹象的地方 。 当边缘加工工具放到工厂主眼前时 ， 他可能

仍然无法看到这个工具和之翻 比是否有任何改进之处 。

▲反馈服务编码Ｍ２６２０
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１料端铣刀 ’ 锥形边缘加工使工具保持

糖通 。 Ｓ ｈ ａ ｆｆｅｒ触灘工具类醒

＜ＩＷ
｜ ｜ ｊ動

口工适得其反 ’ 该芯片 比较薄 ’ 如果

ｄ ｆ ｌｊ减弱边缘 ， 薄芯片可能卡在切削 刃 下 。

＾４＾１目此 ， 最小尺捕芯股需要边缘加工

ｌ
￡
ｌ的 ， 所述芯片没有达赚尺寸 ， 边缘加

■＊＊

１

｜一工餅从切 口部分断娜 。 出于相 同

的原因 ， 切槽刀具 ， 脱模工具和某些其

它车削刀片角部的边缘加工是十分必要 。

Ｃ ｏｎ ｉ ｃ ｉ ｔｙ 公司提供了在 以下两种边

缘加工方式 。

一

种方式是服务 。 ＵＰ Ｓ 每

ｙ
…

通￥細奸Ｉ賊秘ｓｉ ’ 飼＊

，进行舰加工 。 财卜 ， 公爾以在网站

图 ３Ｃｏｎ ｉ ｃ ｉ ｔｙ 公司提供可编程的边缘加工机器 ， 比如这些在现场进行边缘加工的大批量生产设施 。

Ｊ
－

在这里看到的两个不同配置的机器 ， 以及立铣刀边缘加工
＜－

‘ 、

黑盒子 ， 因为 Ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ ｉ ｔｙ 公司可以提供编

程 ，而研磨介质 （钻石丝刷 ） 持续时间长 ，

压力放大器并且也可以用于其他精密加工供应商的 该公司可以对其进行偶尔上门服务 。

边缘加工需要对工具进行边缘切割 。 类似工具 。

Ｓ ｈａｆｆｅ ｒ说 ：

“

这就是在接触点进行工具工具边缘 加 工这种方式使钝的切 高 ｇ虽度材料

的微观几何加工。

”

也许其效果是微观的 ， 削刃可以得到控制 。 工具轮廓并不是圆Ｓ ｈ ａ ｆｆｅｒ 先生深知边缘加工的这种优

但随后这成为了切削刃加工 中所必须的形 的 ， 而是如 下所谓 的瀑布形状 ， 其势很难言传的 。

“

我 已经建立了
一

项业务 ，

工作方位 ， 他说 ， 边缘加工有两个原因 。 可以直接在芯片 中 产生月 磨损的工具 。 并且只能通过显微镜才可以看到
”

。 不过 ，

首先 ， 可减少应力集 中 。 工具研磨就好此 外 ， 边 缘 加 工 可 以控 制 在 Ｏ ． ＯＯＯ ｌ ｉ ｎ他指 出 刀具几何形状经常地以微米级的

比在显微镜下额锯片锯齿 。 可以视为在（
ｌ ｉ ｎ

＝
２ ５ ．４ｍｍ

） 。 该公司建议的边缘加工公差精度 。 难道我们不应该对切削 刃的

加工过程 中放大杠杆压力 ， 从而加快工尺寸与精度进行控制 ？ 他说 ， 边缘加工

具的分解 。 在显 ７Ｋ效果之前 ， 光滑的 刀对于 ｒ
ｉ］拉伸强度材料来说意义重大 。 工

具表面不再承受压力 。件材料 ， 如工厂 中经常看到的钛合金和

其次 ， 边缘加工减弱工具馳缘 。 铬镍铁合金可通过边缘加工从而提高刀

类似于应力集 中 ， 锋利的切削 刃好 比－
Ｉ■ 具寿命 ^

个杠杆 ， 其可能转换为切割张应力 。 通 Ｈ
：

Ｉ Ｉｓ但对于精致模具公司来说 ， 这项技

过显微镜观察到边缘是钝的 （但是从宏
｜｜

；ｉｉ ＾ｉ
术上没有凸现 出 来 。 增加 了第

－

试验片

观的角度来看 ， 边缘仍然尖锐 ） ， 可以保 Ｈ＆ 的刀具寿命并且也重复使用在難应用

持工具励切削力 ， 使切割力有效地保 ｇ序的边缘加工 中 ， 但并没有在铬镍铁

持在工具 ， 而不是时不时与工具分离 。， ＥＷ
Ｅ ｓ ｃ合金中 凸显 出来 。 对于此金属来说 ， 并

边缘加工通常可通过非可编程磨损 没有实现任何刀具寿命的增加 。 因为工

过程进行 。 也就是说 ， 对钝的精加工工 厂以往的工具加工都比较小心 ， 以保持

具的边缘肺平油工 。 舰賴練
＾

Ｋ工細光舰 。 自于边腳工使这些工

的 ， 精加工 ；ｓ
－悄翻；程且 針 ＾

ｊ
｜斯碰小心節 ， 倾鶴難用寿

分迅速 。 频 ， １！代删 ；ｍ具有
－Ｓ＾ １^ ＂Ｉ＃ ，Ｄ ａｎ ｋｏ触追求麵 寿命的延 长 ，

性 ， 可编程过程可用于根据 Ｃ ｏ ｎ ｉ ｃ ｉ ｔｙ 公
图 ４ 当芯片的厚度根据切削刃 曲线发生变化 ，

而不是运行速度的加快 。 因此 ， 虽然铬
、＋

该公司提供了可逐渐变细的边缘加工技术 。 此， 、

５］的定位修改工具边缘 。 该 可 以ｆｅ微观视图中展示了车削刀片 ， 同理也适用于球镇铁 口 金刀具寿命没有变化 ， 该工 丨 现

供可编程机器重复相同工具的边缘加工 ， 头端铣刀在的金属切除率比以前快 ５
￣

ｉ ｏ 倍 。 Ｃ２３
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