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工淬硬材料 。具将会受到磨损 ， 其加工结果显然是负获得了理想的加工表面质量 。 在 Ｈａｎｕｊ ｅ ！

磨 削 加工也具有 同 样 的 发展趋 势 。 面的 。 磨削过程 中 的磨具通过修整 ， 磨的 Ｈ Ｓ ＴＭ 机床上加工的涡轮机叶片 。 由

新型高效率深磨加工法的材料去除率与 具将重新成为有锐性的最佳磨具 。 由 此 于技术的不断优化 ， 实现 了好的表面质

铣削或者车 削 几乎相媲美 。 这就导致 了会导致加工等级的形成 ， 当受到磨损的量和 高 的材料去除率 。 新型夹具使涡 轮

最佳的加工工艺的选择显得更加复杂和钝刀具通过时导致等级降低 。 修整也会机叶片实现了
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次装卡完成全套加工 。

严苛了 。导致新的几何 图 形很容易地形成 。 如果这个应用 领域不可忽视的重点是工

那么 ， 究竟 应该 依 据什 么 标 准 选必须用 成型铣 刀产生几何形状 ， 那么几艺流程的经济性 。 特别值得注意的是 涡

择 加 工 工 艺 呢 ？ 有 很 多 不 同 的 说法 。 何形状会产生小的变化 。 这时必须要
一 轮机 叶片 的 材料 ， 越是难切 削 的 材料 ，

但是 有
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点是肯 定 的 ， 亦 即 所选择 的把新 的铣刀 。 在磨 削过程 中 ， 通过 ＮＣ越要注重检查 刀具的磨损状况 。 新型钦

工 艺 必 须 符 合 工 件 必 要 的 技 术 要 求 。 修整器的帮助可 以使磨具获得几乎任意铝合金材料较难切 削 ， 采用 指定 的 刀 片

然 后 才 能 考 虑 选择 的标准 。 另 外 ， 员的几何图形 。 短时间 内生成 出 新的几何加工非常困难 ， 相反 ， 磨削加工更为经济 。

工 的 技 术 知 识 水 平也起着 决 定性 的 作图形 ， 没有费用 的 支 出就获得了新磨具 。 标准的涡轮机应用 的工件则可采用 经济

用 。 只 有 经 过培训 的且熟悉这项工 艺决 定 性选择 的标 准 界 限应该 是 指的铣加工 。

的 员 工 ， 才 能 使所选择 的 加 工工 艺 实加 工工艺 的 经济性 。
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一个齿轮形式的几

还有很多 因素影响加工系统 （ 图 １
） 。的 。 在 衡量 经济性 时 ， 所有 的 成 本都何 图 形 ， 其上部分 与 下部分精 密相 连 ，

加工参数和 刀具 的最佳调整非常重要 。 必 须要 考虑进去 。 仅 简单 分析加 工 时原材料的加工余量为 ４ ｍｍ
。 加工者采用

这些不仅适用 于车 削或者铣削 ， 也适用间 往 往不 够 ， 因 为 工 艺 的 不 同 ， 其 刀的方案是 ， 首先釆 用 铣加工 ， 然后再进

于磨 削 加工 。 除此之外 ， 冷却液 的选择具 的 成 本 也 不
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样 （ 大 多数磨 具 价 格行磨削工艺 。 这种方式不是特别的经济 ，

必须符合相应工艺 ， 因为在加工过程 中 ， 比铣 刀 和 车 刀 便 宜 ） 或 者 冷却 液 （ 不 所以人们继续探讨研发 ， 是否这种部件

有可能 出 现部分是铣加工和车 削 ， 也有同 冷 却 润 滑 剂 的 回 收 成 本 要 进 行 比只 能采用
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种加工工艺 。

可能是干式加工 。 还要考虑磨 削工艺的较 ） 。 除此之外 ， 还要考虑机床 的 安装

参数 ， 如冷却液喷嘴的准确调整和全部面积 ， 耗能量和维护成本等 。复合机床的优势

修整过程 。 为 了能够解释清楚 ， 下面列举加工与推测相反 ， 人们最好铣削 加工部

实例进行说明 。

一个非常复杂的零件就件 ， 再转换成磨削 。 为此 Ｅ ｌ ｂ
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＜彦整使刀具重新获得最 ＜圭状态是飞机或者风力 发 电涡轮机的 叶片 。 加 司采用 了
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种专业加工工艺 ， 其磨 削过

工艺的选择有机遇也有风险 。 借助工这类工件有很多不 同 的加工战略 。 在程获得 了 与众不同 的高材料去除率 。 同

于修整过程 ， 刀具的几何 图 形可 以重新过去 的 几年 ，
５ 轴高速铣的 出 现 为此做时必要的精度也得到 了保证 。 在技术框

被修整精确 。 在铣 削和车 削过程 中 ， 刀出 了贡献 ， 通过铣削工艺使精确的工件架条件 内 （ 图 ２ ） ， 充分利用 磨削的专业

优势 。 采用 这种方法无需铣削用 昂贵的

成型刀具或者低效率的 系列 刀具 ， 而修

整工艺使机床产生任意的工具几何图形 。
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图 ２ 深磨加工具有很高的材料去除率果部件在复合机床上进行铣 削 和磨 削 ，
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作 台上 。 机 床 龙 门 的下 部分分布 的 是 力 卩工过程 。 在车 削过程 中 ， 铣轴被机械
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床上安装－套刀具变换装置 。种工艺或者 由 其他工艺 代替 ， 由 于技术

ｍ ３Ｇａ ｎｔ ｒｙ ｌ ｉ ｎ ｅ ＲＴ ｆｉ ｌＯ Ｊ ＰＩ通过 Ｈ ＳＫ 接 口 ， 铣轴 也可 以变换 的发臟步 ， 过渡应用范围将更为广泛 。

所以对于应用 者更难做 出决定 ， 选择什

ＨＩ
？么加工工艺正确 或者对于未来 的部件加

■ Ｉ ：哪啤 ｜ ： 匕 １
： 确 。

：

＂

＾ｔ^ ｗｒ ５ ！抒
一个企业 的 核 心 问 题是 ， 其

Ｖ
＿

＿

加 工 战 略 怎 样 才 能保 证 经济 和 优 化 的

Ｋ
ｊ

ｉＷ侧ｍ ｈ ｓ ｕ ｈ ｍ ｒ 公 ，，
：

领

ＰＭ ｉ ｌ ｌ

ｇ
「 ｍ ｄ 系顺 丨賴 成 ｒ￥ 种 ／／案的优

＼ｍｒ
＾ＷＭ

＾ｒ

ｉ

势 ．

＂
ｒ 以舰叩 Ｍ 的 要 求 。 押 种 ＋＿

二ｍ ｉ
：継 《 ／ 「卿…剛心

使 用 。 在这 电与 选择 什 么 加 丨 ：方法正确

＿
？ ￥ 与否无关 。 我们的 回答是铣削或者磨削 ，

图 ４ 复合机床 Ｇａ ｎ ｔ ｒ
ｙ ｌ ｉ ｎｅＲＴ 铣削加工磨削或者铣削 。 ＧＬ３

４４ＭＭ 现代制造 ．

ｉＵ代金圍邯工２ ０ １ ６
－

０ ５ｍｗ ． ｖｏ ｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ


