
技术前沿 ＩＦｅａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

铣刀

高迈特 ＫＯＭ Ｅｆ 面铣刀

提升加工生产力

数控机加工服务提供商拉斯曼公司在加 丨 １铸铁材质的大型泵壳时 ， 看到技术改进的空间 。 他

们尝试使用高迈特 ＫＯＭＥＴ
？
ｈ ｉ ． ａｅＱ 面铣刀切削 ， 结果刀具寿命増加 ｒ

一

倍 ， 同时进给值获得 了大幅

改进 。 这些测试成果在过去
一

年中 已成功转换到生产实践之中 。

文 高迈特精密刀具 （太仓 ） 有限公司

纳
？

拉斯 曼机械 制 造 有 限 公 司 ， 产高达 ６ ８ ｔ 重的大型舵机 ， 从钢件 、 切加工 。 冗杂 的机加工 日 常操作包括跨领

成立于 １％ 〇 年 ， 总部设在德 国 利削加工 、 喷砂和 油漆 ，

一直到最后的组域大容量 的高压泵零部件的精密加 工 ，

特鲁德 ， 靠近不来梅市 。 拉斯曼公司从装和现场交付 。

”

这些部件主要应用 于海事 、 化工 以及分

一

个小型企业成长为
一个 中等规模的公然而对于机加工生产 ， 更重要的是析设备中的超高真空壳体 。

司 ， 以生产航运业的舵机为主营业务 。

“

这经济性 。 作为
一

个经验丰富的数控机加在沃纳
？

拉斯 曼有 限公司 ， 机加工

些产品材料以钢件为主 。

”

工厂经理托马工服务提供商 ， 拉斯曼公司订单应接不业务中铣削 占 ８０％
、 车削 占 ２ ０％

。 铣削

斯
■ 梅德罗解释说 ，

“

今天 ， 我 们能够生暇 ， 其 中 需求最多 的是大型复杂零件的加工 区拥有 ４ 台配有托盘交换系统的加

工 中心 ， 能实现五轴 同 时从部件的五面

加工 。 除此 以外 ， 还有 ３ 台多轴 自 动化

＿ 多功能加工 中 心用 于高效加工 ， 可完成

／ 高酿车削 。

Ｌ＃ ｎ埋贿就Ｋ魏賊 视的 。 拉
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甚至外 围设备也是令人 印象深刻 ：

图 １ 双倍的刀具寿命和更高的进给率 ，
ＫＯＭ Ｅｆ ｈ ｉ ． ａ ｅＱ 芯轴式面铣刀令人印象深刻生产计划 团 队创建了适用 于量产模式 的

３４ＭＭ 现代制造 ． ＷｒｔｆｉＨ ｌ ｌ ＤＩ２ ０ １ ５
－
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全部加工程序 ， 并将这些程序通过在线
＼ｋ｜

ｆｌ ｅ ｘ 精镗系统 ，
Ｍ ｉ ｃ ｒ〇Ｋ 〇ｍ

？

Ｍ ０４ 数显微

传输到机床上 。 同 时 ， 选定 的 刀具会在 ｉ周精错头和 Ｍ ０ ３ 带平衡装置高精度微
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以及验证后装载在机床上 ， 测量数据也 Ｋ Ｕ Ｂ Ｔ ｒ ｉ

ｇ
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“

我们还使用 ｋ〇ｍ ｅ ｔ  整体硬 咕 ＆金钻

高端制造技术领域强大的 头和铣刀 ，
Ｊ Ｅ Ｌ

？

螺纹铣刀和 Ｄ Ｉ Ｈ ＡＲＴ
？

合作伙伴 铰刀 。

”

工厂经理梅罗德如此说道 。

谈到 刀具领域 ， 高迈特集 团是精密 利特鲁德工厂 目 前使用 高迈特的最

刀具
－

站式供应商之－ ， 拉斯曼公司多 新研发 刀 具 ＫＯＭ ＥＴ
？
ｈ ｉ ． ａ ｅＱ 芯轴 式 面

：ｍ ？ 骑迈特集晒 紧密 ￣ 作 。
趣％制 。 劃卞勒数娜 Ｉ ： 屮 心 ｉ 试城

ｉｔ 
＜

＞

１  ｉｚ  ｉ ； ｄ ：

如 Ａ Ｂ Ｓ
？

刀具夹紧 、 延长杆和减径系统 ， 还装备了高迈特集团其他几把刀具 １ ０ ０ ０ ｘ １ ００ ０ ｘ ４００ｍｍ 的灰铸铁工件 ， 需

在当 时就 已被使用 ， 而且至今还在发挥要至少三个侧面 同 时面铣操作 ， 以便其

作用 ， 这使我们 的加工过程更经济 。

”

 他工件安装 。

装 备 在 刀 库上 的 许 多 不 同 用 途 的域 。 如 Ａ Ｂ Ｓ
？

刀柄 ， 可灵活延长或减小在 德 国 下 萨 克 森 州 地 区 负 责 高

刀 具 ， 它 们 应 用 于 各 种 机 加 工 生 产领直径 以适应加工需求 的 Ｍ ｉ Ｃ ｒ〇Ｋ 〇ｍ
？

ｈ ｉ ．迈 特 产 品 销 售 和 技 术 顾 问 的海柯
？

菲

▲反馈服务编码Ｍ ３６７４

ｍｗ ． ｖｏ ｇ ｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ 预 ｆｔ金圍昍工２０ １ ５
－
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Ｔ＾图 ３ 轻松改变铸铁加工会遇到诸如铸造缺陷和杂
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ｉｐＣ－
＿

步设置＿ 。 如 果切 削铸铁件时 会遇 到上述＆

Ｎ． 陷和杂质的 问题 ， 切削刃 的前端会 出 现
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；

或取 出 来 尤法 使 川 。

”

在拉斯曼 ， 在刀具装配阶段就需完

成刀片更换工作 。 根据机床操作员反映

舍 尔 ， 向 我 们 推 荐直 径 为 １ ６ ０ ｍｍ 的却非常适合于铣削加工 。 它们有
一

个特使用 ＫＯＭ ＥＴ
？

ｈ ｉ ． ａ ｅＱ 面铣刀 ， 要 比其他

ＫＯＭ Ｅ Ｔ
？

ｈ ｉ ． ａ ｅＱ 面铣 刀 来 完 成这个任殊的涂层 ， 保证 了很高的稳定性和优异供应商提供的 刀具更容易更换刀片 。 夹

务 。 这款芯 轴 式铣 刀 的 基体安装 了２ ０的切削性能 。 这使得即使在高速铣削时 ， 紧螺钉很容易拧开 ， 接着转动 刀 片换
一

片 Ｑ８ ０ 可转位刀片 ， 所有刀片被交替垂刀具和工件也不易产生振动 。个 刃 口
， 再次拧 紧螺钉 。 无需调 整 刀

直和水平地布置在刀体上 。 目 的是与之托马斯
？

梅德罗对 ＫＯＭ ＥＴ
？

ｈ ｉ ． ａ ｅＱ片高度 ， 因 为 ２ ０ 个刀 片 会有
一个总 的

前使用 的 陶瓷刀片铣刀相 比 ， 实现更好面铣刀 印象深刻 ，

“

我同事们使用机床加２ ／ １ ００ 到 ３Ａ ００ｍｍ 的最大 偏 移量 。

“

这

的经济效益 ， 即达到更长的 刀具寿命和工
， 每天记录测试结果 。 与之前的 陶瓷意 味着 加 工 灰铸铁 时 ， 表面 光 洁度可

较短 的 加 工 时 间 。

“

抗振切 削 是
一

个决刀 片铣刀相 比
， 在 同样的进给率和速度达 Ｒａ

＝
０ ． ６Ｍ ｍ 。

“

即 使是 加工球墨铸铁

定性的 因 素 。

”

加工专家菲舍尔解释说 ， 等切削参数下 ， 使用 高迈特的这款面铣ＥＮ －Ｇ 】 Ｓ
－

６００
－

３ 时 ， 我 们 仍 然 可 以达 到

“

相对于壳体 的大尺寸来说 ， 壳体 的壁刀我们每个刃可 以达到双倍的刀具寿命 。
Ｒａ

＝

０ ． ８
￣

ｌｎ ｍ 。

”

应用工程师赫斯解释说 。

薄 ， 厚度仅有 ２ ５ｍｍ
， 这是一个真正的而且 ， 我们还能达到相 当完美的高效进如 果 需 要 满 足 更 高表 面 光 洁度要

挑战 。

”

 给率 ， 从而缩短了加工时间 。 每个可转求时 ， 高迈特技术顾 问海柯 ？ 费舍尔提

位刀 片的八个切削 刃在加工过程 中有更供给我们
一个特殊的理念 ： 这款铣刀还

改 进 切 肖Ｕ 参 数 ｆＤ Ｐ牵 ｆ氏 可转位 好的经济性 。 而且最重要的是 ， 铣削过 带有精密刀 片座调整选项 ， 从而用 户可

刀片 ｉ肖耗 程保证了工艺可靠性 。 以高精度调整每个独立的可转位刀 片 。

高迈特应用 工程师托马斯
？ 赫斯在 ＫＯＭ ＥＴ

？
ｈ ｉ ． ａ ｅＱ 面铣刀现在也设计用于

确 定理想 的切 削 参数方面提供 了 支持 ， 加工钢件的可转位刀片 。
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削 ， 发现最好的结果是使用 干式切削实ｍｇｒ自成縣的挪式面铣刀
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雜龄令人轉猶 ｉ

ｊ ， 可卿顧 。 它们被交麵雜水平地

特 别碑＿ 仍 然祕 ｉｔ 的 ；ｈ地 。 托 马 紐 丫 ：

／ｍ 的 圆 丨社 ｉ

ｆ ｆ报

斯
？

梅德罗 解释说 ：

“

马扎克机床 已经使 稳定性 。 它们 的特点是低切削力 ， 这反

川 丫２ ０ 年 ，
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測Ｔ細 吋这
＼

过紅＿霸詹力 ４Ｗ ｆ

＇

ｉ 耗 。 麵 动
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 Ｃ ｌ
：满Ｗ ｉＷＭＩ遞［ 的陳

这－成功在很大程度上归功于硬质 当现代化的基材和特定加工任务相 匹配
＿ 图 ４ 高迈特 ＫＯＭ Ｅｆ ｈ ｉ ． ａｅＱ 芯轴式铣刀提供多种

合金可转位刀片 。 它们具有 ８ 个可用 的与直径相 匹配的刀 片
，
每个可转位刀 片具有八的涂层结合时 ， 这个理念保证 了特别高

切削 刃 ， 最初设计用于锪孔加工 ， 然而个可用的切削刃 的工艺可靠性 。 ＧＺ３
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