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Ｆｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

刀具

米用 内冷刀具提局切削速度

通过采用 内冷却方法可以显著提高镗 ． 铣和切槽的加工效率 。 此类刀具可以把冷却润滑剂尽

可能地输送到工件与刀具之间的加工部位 。 而对 ｃｏ
２ 和 Ｎ

２
的使用可以进一步提升生产率 。

文 丨 Ｂ ｅ ｒｎ ｈ ａ ｒｄＫ ｕｔｔ ｋａ ｔ

古无疑问 ， 在对钛 、 镍合金和高强度 職果 。 在无 内冷却翻作业 中 ， 刀具

钢以及継纤綱料 （
Ｃ ＦＫ

） 进行 赚膽命細工品质都会明显錢 。

高效切削 时 ， 传统的溢流冷却润滑剂往
“

麵形成区域上的直接冷却 ， 切屑

往会遇到其物理极限 。 带有 内冷却功能 、 排放的进－步优化和冷却 ， 冲洗能耗的

可 以把冷却麵剂定 向地引 向加工部位 进－步降低 ， 这些都是刀具研发工作的

的刀具对此可 以提供帮助 。

“

采用带有现 目 标所在 。

”

在位于杜塞多夫的 Ｓ ａｎ ｄｖ ｉ ｋ

代冷却润滑技术的刀具 ， 可 以极大降低Ｔｏ ｏ ｌ ｉ ｎ
ｇ
Ｄ ｅ ｕ ｔ ｓ ｃｈ ｌ ａｎ ｄ 公司负责圆形刀具｜

生产成本 ， 提高刀具的使用 寿命 ， 改善 与卡盘的产品经理 Ｍ ａ ｒｋｕ ｓＧ ｒ ｏ
ｐ ｐ

ｅ 博士

切屑状况并加强切削作业的安全性 。

”

Ｉ ｓｃａｒ强调说 。 与无 内 冷却功 能 的镗刀相 比 ，｜
公司镗削产雖Ｓ Ｈｅｆｂｅｒｔ ＶＧ ｌｋ 认为 ， 带 棘齡職謎刀醜工能力職于

去 力 ＤＩ？力Ｓ？ ，
“

Ｓ＃ 图 ２ 专为在纲材上快速惶孔耐Ｓｉ十 ： 好的切屑通

上带有 内冷却的镗刀会更受欢迎 。

”

他指取内冷却方式 。

”

Ｇ ｒｏ
ｐｐ

ｅ 说道 ，

“

而且刀道造型可以优化切屑形状并改善切屑排放过程

出 ， 对于镗 孔深度超过大约 ２ ｘ Ｄ 的情具的使用寿命往往可以提高 ３ ０ ０％ 。 当然 ，

况来说 ， 如果采用 外部冷却剂导人的话 ， 这种提高并非零成本 。 与无 内冷却功能

就无法保证整个加 工过程达到足够的冷的镗刀相 比 ， 带有 内 冷却功能的镗刀 价当然 ， 在这方面仍然存在着
一些传

格最多要高 出 ４０％ 。

”

 统的局 限性 ， 例如多 刃 刀具 、 带有很长

圆 周 刀 刃 的刀具 、 复杂的成型刀具和其

内冷刀具的正面功效他
一些在直径和结构上使得冷却通路受

１ １

Ｊ Ｊ ｉ ｌ ｆ Ｊ ｌ

＜
－

ｌ ； ＞／
：

１＾ Ｉ ：

＂
［ ｌ

＇

Ａ ｌ ｌ ： Ｊ
１ Ｈ ，

－

 Ｋ ） ：

却 润腦ｙ ｉ
ｉ

ｊ能 近 地 引 到 ＂ ！ Ｕ ］ ｌ Ｉ
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＇

Ｕ！ ｉ ｒ研 ｔ ，

”

＊区 。

”

Ｋ ｅｍｉ ａｍ ｅ ｔ ａ ｌＳ ｈ ａ ｒｅｄＳ ｅ ｒｖ ｉ ｃ ｅ ｓ 公 司可制造性也是我们所关注的一个方面 。

”

镗孔和端面铣削产 品 负 责人 Ｔ ｉ ｌ ｏ Ｋｒ ｉ ｅ ｇ
“

总的来说 ， 内冷却硬质合金刀具可

降上表示 。 他 列 举 出
？ 些 』 １ ：

１

ｆｔ
丨 的 影 响 ： 以达到较高的切削数据 。 当镗孔深度超过

“

另 外 ， 从接触区域把热量排放 出来 ， 这４ ｘ Ｄ 时 ， 这种刀具也有助于切屑 的排放

拥 于 延 长 刀 具使騎 命 、 优化切膽 艘職长雌麟命 。

”

Ｗ ａ ｌ ｔ ｅ ｒ 公 司 的

，放 、 改善表 面质量 并减 少对工件表面 的高级产品经理 Ｈ ｅ ｌｍｕ ｔ Ｇ ｓ ｃ ｈｒｅ
ｙ 如是说 。

影响 。

”

后续研发工作的 目 标便是要把这
“

内冷却刀具的后续研发主要涉及最

图 １ 带有定向冷却功能的 Ｉ ＳＯ 车削刀具些效果应用 到其他等级的刀具上。优化问题。

”

Ｋｏｍ ｅ ｔ 公司负责硬金属与研

２８ＭＭ 现代制造 ． ｆｆｌ 丨ｆＳ ｌｉ ｎＤ工２０ １ ５
－
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ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ
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磨刀麵獅麵 Ｒｅ ｉｎ ｔｗｄＤＵｍ 博姻

ｍ ｔ ． ／ ｉ

ｉｎ ｉ ｂ＾ ＾ Ｔ ｉ

ｉ Ｖ Ａ ｉ ＾ ｉ

记 ／ 、 作 送 ｗ 的 冷 却 孔怜 足够、ｔ

的 强 吃 之刚 ｉ
ｉ ｉ ｎ

：

：剛 。 此 外 ， 我 们 还

卿獅瞧 （麵綱 ｔ寺

殊刀＿＿ 润＿＿＿
…

＞

用 何种 内 冷却 刀具的 问题 ，
Ｄｕ ｒｓ ｔ 表示 ，

“

在
｜

Ｗ
｜
ＢＬ
^

金祕 砧 加 丨 ： 场 介 ， 比乎 只 使 川 内 冷 却

刀 ｈ  ． 这 垃 ｗ 为 唯 心
＇

通过把冷 却 剂 记 叫 叙 ｌ
ＪＵ

输翻 丨们 ： 位 代 ｎｍ ｕ川强对切 丨

ｉ
ｉ 的排

放 ， 樣确 保实现较 巧 的切 削 效韦 。

”

作

采取微量润滑策略时 ， 则 尤 Ａ如此 。

“

对于深齡开槽 ；ｍ （難軸

撞刀 ） 来说 ， 内冷却方式是至关重要的 ，
图 ４ 在开槽口时 ， 采用传统冷却方式无法触及刀刃位置 ， 而采用 内冷却方式则可达到最佳效果 ， 并

这是 因 为切屑 只極过冷却剂从镗孔 中
６ 胃

带 出 。

”

ＴＢ Ｔ 公司镗孔刀 具业务部经理

Ｊ ｉｉ ｒ
ｇ
ｅ ｎＢ ｅｋ 介绍道 。 在孔深为 ２ ５０ 

ｘＤ 以

下时 ， 内冷却刀具的工作状态是安全的 ， 因 为铣刀往往受到工件的遮挡 。 由于这剂等介质 ，

１ ５ ０００
？

３０ ０００ ｒ／ｍ ｉ ｎ 之间的高

“

Ｔ ＢＴ 借助于有限元法来对冷却孔的大小种情况在模具制造 中经常出 现 ， 因 此此转速和 ２０ ０００
￣４０ ０００ ｍｍ／ｍ ｉｎ 的进给量 。

和形状进行优化 。

”

对此 ， 切屑通道在开类 场合均 采用 内 冷却 铣 刀 作为 技 术标高效切割 的 目 标 当 然 尚未达到 。 采

口 角度和形状方面的优化不容忽视 。配 。

”

 用 ｃｏ
２ 或 Ｎ

２ 等冷却剂来取代常规的冷却

“

实 际 工 作表 明 ， 内 冷 却 刀 具
一

 Ｊ ａｋｏｂＬ ａｃｈ 公司与 Ａｕｄ ｉ 公司的合作润滑剂 ， 可以继续提高单位时间切割量并

方面 能够 为 用 户 带 来 经 济效益 ， 另
一

研发工作推进 了铝材切削技术能力 ：

一

降低刀具的磨损程度 。 针对镗削作业的 内

方面 也可 以极大改善 加 工作业 的 安全种带有切屑 引导功能的 内冷却整体 Ｐ Ｋ Ｄ冷却 ， 例如 Ｃｈｅｍｎ ｉ ｔｚＴＵ 大学机床和生产

性 。

”

Ｈ ａ ｒ ｔｍ ｅ ｔ ａ ｌ ｌ

－Ｗｅ ｒｋ ｚ ｅ ｕ
ｇ
ｆａ ｂ ｒ ｉ ｋＰ ａ ｕ ｌ铣 刀 。

“

把通 过 Ｐ ＫＤ 切 削 面 所 引 导 的工艺学院 （
ＩＷ Ｐ

） 目前就在研究如何采用

Ｈ ｏ ｒｎ 公茼研发部经理 Ｍ ａ ｔ ｔ ｈ ｉ ａ ｓＬ ｕ ｉ ｋ 博冷却液流与切屑排放功能集合在
一

个刀Ｃ０
２ 来实现高效冷却的策略问题 ，

正如切

士指 出 ，

“

在切槽 口 时 ， 采 用 传统冷却具上的技术方案 ， 对于加工作业来说是削技术教学和研究系主任 Ｍ ａｒｔ ｉｎＤ ｉｘ 博士

方式 的 冷却剂 往往无法到 达刀 刃 的 位最理想的 。

”

总经理 Ｈ ｏ ｒ ｓ ｔＬ ａ ｃ ｈ 说 ， 尤所强调的那样 ：

“

在采取这种冷却策略时 ，

置 ， 而采用 内冷却方式则 可达到最佳效其在 Ｈ Ｓ Ｃ 铝材切割 加工上 ， 可 以实现针对难切削的金属材料 ， 尤其重要的
一点

果 ， 并使刀 刃 的寿命提高 ６ 倍 。 在深部用 户希望达到 的极高 的切削速度和进给便是要把冷却定位在刀具上并进行优化 ，

镂空和外冷却剂无法达到 的场合 ， 内冷量 ，

“

不仅如 此 ， 冷却 剂 导人整体铣刀以便对刀具重要区域进行冷却 。

”

却铣刀则可 以充分发挥 出 其优势 ， 这是可 以携带多套 ＰＫＤ 刀 片 ， 因 为在切 削低温冷却可 以实现无润滑剂 的高效

作业 中所产生 的切屑可从加工区域里被镗削作业和较长的刀具使用 寿命 。 为了

即 刻排走 。

”

总之 ， 通过在汽车 制 造业提高加工效益 ， 需要釆取有效的保温措

±． （脑制 ：Ｓ ；祕械鋪 外壳酬 麟辦删臟贿醜 。 在 刀 具上

工 ） 采 用 新开发 的 ＰＫＤ 整 体铁 刀 ， 加 的热量分布方面 ， 冷却通道及其 出 口 的

１循环时间 已经下降 ５ 〇％ 以上 。位置非常关键 。

“

这是 因为首先工件会＃

到冷却 。

”

Ｄ ｉ ｘ 博士解释说 ，

“

因此工件

■在设备上需要满足的条件的硬度会上升 ， 由 此在大多数应用场合

在设 格方面必须 满 足 的若干前提 条屮 刀 具的切 削 力 和 磨损程 度都 会随之增

件 ： 内冷却至 少必须具 备 丨 ５ ｂ ａ ｒ （最佳为加 。

”

唯有在加 工塑料材料时 ， 同时冷却

图 ３ 内冷却方式对刀具的使用寿命 、 切屑排放
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，
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Ｐ ａ
） 的压力 ’ 以输送冷 工件的做法才有意义 ’ 这是 因为这种做

和表面质量均产生积极的影响却润滑乳化液 、 油 、
ＭＭ Ｓ

、 空气或冷却法可以有效提高材料的可切削性 。 ＣＺ３

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ １ ５ ！代金園邢工２ ０ １ ５
－
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