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图 １ 有轨车辆用齿轮箱 。 专业铣刀最适合加工大型铸铁零件连接面

铣刀

铸铁零件用专业面铣刀
需多个切削刃

铸铁零件 ， 如 ｍ ｉ轴箱 、 齿轮箱或者泵壳体在成型之后 ， 往往还需要进行切削加工 ， 其中接触面的铣削加工是重

要的加工工艺 。 为 了提高铸铁零件面铣刀的加工效率和寿命 ， 其专业铣刀要求有密齿结构和拥有多个刃 口 刀片 。

文  Ｒ ｉ ｃｈ ａ ｒｄＬ 台 ｐ ｐ ｌ ｅ

车工业是加工铸铁零件的重要领人振动状态 。 原材料结构和成分的部分

域 ， 对铸铁零件典翻工有很多 将产生相当大的变化 ， 使可切削加工性 Ａ
具体要求 ， 如大批量加工 、 加工时间短 、

处于变化之 中 。ｙｗｒ^
对质量和工艺安全性 的要求高 。 因 此 ，侧过程 中 ， 刀 刃必须首先通过 由 ￥ｙ

ｇ

汽车工业加工所需的铣削 刀具要具有高 硬的边缘包 围着 的零件 ， 其后果是刀刃 ＃５

的删 值和长寿命 。 其工艺流程则应有 触荷产生变化 ， 切 削力 时而增加 ， 时 Ｈ
尽可能少醜Ｉ細 。而减少 ． 使丁艺安全件和寿命 々 卜千危相 ，

在加工过程 中 ， 因 为经常 出 现麵 ， 状态 。 如果采用 有效措施 ， 铣刀坚实牢

断续切翻補侧丽傭不 帛加工 采用 不仅具有酿也柿麵朋 ，

条件 ， 使进给量和 切削 深度受到 限制 。 使软切削成为可能 ， 高稳定的运转也可
圄 ２ 咖

［

＾
９
〇 ０ 面铣刀专业用 于铸铁零件的面

机床 系统 、 刀具 、
工件和夹具将很快陷 以得以实现 。 铣

， 根据用户需求可提供密齿和中齿设计
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图 ３ 用于面铣刀和方肩铣刀 的多齿精加工铣刀图 ４ 精加工铣刀 Ｍ ２ ０ ２ ５ 和 Ｍ ２０ ２ ６ 采用精加 工图 ５ １ ６ 个切削刃的可转位刀片降低了切削刃的

有 ８ 刃正方形可转位刀片工艺而成 ，
无需刀具调整工序成本

Ｘ

铸铁零件的加工对于瓦尔特公司是宏观几何形状和微观几何形状始终根据得较高 的 工 件表面质量 。 瓦尔特 的这

重要的应用 领域 。 为此德 国 图 宾根市瓦材料而确定 ， 在任何状况下 ， 使切 削力款新铣 刀 在精 加 工 和粗加 工 中 无需更

尔特铣削产品总监 Ｗｏ ｌ ｆＶｏ ｅ ｔ ｓ ｃ ｈ 说道 ： 得到控制 ， 最大可能延长寿命 。换刀具 ， 具有很大的节约潜能 。

“

特别 在 汽车 工业 和 通 用 机 床 制 造 中 ，具 有 这 个 特 征 的 刀 具 ， 比 如

铸铁零件的加工 占很大的份额 。 由于我Ｗ ａ ｌ ｔ ｅ ｒＸ ｔ ｒ ａ
？

 ｔ ｅ ｃＨ ｅ
ｐ

ｔ ａ
ｇ
ｏ ｎ 面 铣 刀实现最佳表面质量的铣刀

们 的经验使专业面铣刀在这些领域的加Ｆ４ ０４ ５
， 其最大直径为 ２ ００ｍｍ

， 满足了用 于高表面质量的新型精加工铣刀

工 中 取得卓越 的 成果 。

”

为 了符合铸铁加工大型壳体的要求 。 釆用 负型设计的 １＾１ ２ ０ ２ ５
（
〇＝ ８ ０

￣

１ ６ ０ １１１ １１１
）和结构形式相

零件的切削性能 ， 其刀具要求密齿结构７ 边形刀片铣刀 ， 铣刀釆用 ４ ５

°

主偏角同 的 厘２ ０ ２ ６ （
０＝２ ００ ￣２ ５ ０〇１ 〇１

） 。 型号 ］^

和多个刃 口 刀片 。设计 。 由于刀片为负型设计 ， 因 此该刀表示用于 Ｍ ｉ ｌ ｌ ｉ ｎ
ｇ ， 该铣刀 的每个可转

密齿分布也就意味着 ， 在其寿命结片可 以两面 使 用 ， 即每个刀 片有 １ ４ 个位刀 片有 Ｏ ｋ ｔ ｏ ｇ ｏ ｎ １ ６ 个切 削 刃 和 ３ 个

束时 ， 必须多次更换刀片 。 为此 ， 瓦尔有效切削刃 。 使用 者可 以在最大切削深端面的 ４ 刃精切刀片 。 由于优质的加工

特公司将其铸件刀片 采用 易于操作的楔度 ４ ｍｍ或者 ６ ｍｍ 可转位刀片之间选择 。 质量特别适用 于 电动机外壳 、 齿轮箱和

块锁紧的方式 。 楔块锁紧形式在更换刀这个深度普遍适用 于汽车及相 关行业铸泵壳体的密封面的加工 。

片时 ， 只需松开锁紧螺钉 即可 ， 操作简铁零件毛坯余量 。 通过操作锁紧螺钉 ，这款设计方案的另
一

个特点是不需

单方便 。 楔块 自 动离开夹紧面 ， 从而可 以轻松 自要调整修光刀片 。 因为瓦尔特采用 了粗

如地更换刀片 。 精复合设计 ， 提高 了 刀体和 刀 片制造精

多个切 削Ｉ刃 Ｐｆ ｆ氏成本 出 自 同
一

个家族 的 是 密 齿精 加 工 度等级 。 采用楔形夹紧 ， 可快速更换周

一

个刀具采用 密齿设计与标准的 刀铣 刀 Ｆ４ ０ ４ ９
， 用 于面铣 刀 和方 肩铣刀 。 边刀片 ， 用 户只需松动夹紧螺销 ， 更换

具相 比 ， 切削刃 的成本起着决定性作用 。 并 可精 确 地 加 工 出 ９ ０

°

台 阶 。
Ｆ４ ０４ ９刀片 ， 再重新旋紧 即可 。 轴 向振摆度达

多个切削 刃可 以降低成本 。 图宾根生产配备 专 门 为该款铣刀开发 的 （
２ ｘ ４

）８到 ＃ 级 ， 无需刀具调整 。

商的 刀 片为负型设计 ， 因此该刀片可 以刃 正方形可转位刀 片 ， 其 ９ ０

°

台 阶的该铣刀最显著 的结构特点是刀片采

两面使用 。 每个刀片 的有效切削刃数量设计 ， 使 最 大切 深 为 ６ ． ５ｍ ｍ 铸铁 零用 禊块锁 紧 的方 式 。 另 外 ， 可 转位刀

将成倍增加 。 主切削 刃具有正型的几何件 加 工 成为 首选 刀 具 。 带夹 紧楔 的 特片底座有编码号 。
Ｖｏ ｅ ｔ ｓ ｃ ｈ 这样总结说

形状设计 。 可转位刀片就是这个词的真殊 刀 片锁紧 系统提高 了加工 的稳定性 。 道 ：

“

我们 的新型精加工铣刀 Ｍ ２ ０ ２ ５ 和

正含义 。 利 用 锥头螺栓和膨胀禊调整精 加 工 的Ｍ ２ ０２ ６ 属于精密刀具 ， 它集成 了高经济

铣 削 刀 片 采 用 Ｔ ｉ

ｇ
ｅ ｒ

＿

 ｔ ｅ ｃ 技 术 和刀柄 ， 确 保轴 向 跳动 特 别精确 。 调 整性 、 高质量和易于操作的优点 。 这是
一

Ｔ ｉ ｇ ｅ ｒＳ ｉ ｌ ｖ ｅ ｒ 切削 材料 。 最佳 的硬度和机构 不 仅可 微调 ， 而且其 良好 的配合款最适合汽车行业和类似行业加工的刀

韧性 比甚至使高效正 面切 削 成为可能 。 精度使得 刀 片位置特别 稳 定 。 使之 获具 。

”
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