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性化解决方案的可变響
可变刀具方案可以专业完成用 户的各种不同加工任务 ， 可变 刀具方案是在标准铣刀体基础上夹持各种不同的可

转位刀 片以实现个性化的解决方案 ， 根据加工任务的需要 Ｕｉ可以采用旋进嵌人式的铣刀头来进行灵活变换 。

文 Ｍ ａ ｒｃｏ Ｒｅ ｉ ｓｓ

刀 不仅要满足最佳 的 加工任务 的刀体基础上装卡各种不 同 的可转位刀片刀 当 刀片装卡于定位槽时呈轴 向正刃倾

专业要求 ， 还要具有通 用 加 工 的并完成个性化组装 。 为 了尽可能满足多角 ， 双面刀片带 ８ 个切削刃 的显著特点 ，

功能 。 人们在为每个加工任务选择刀具方面的加工技术要求 ， 伊斯卡 （
Ｉ ＳＣＡ Ｒ

）结合大正前角切削 刃 ， 共同使得铣刀具

时 ， 作 出最终决定 的要素是生产率 、 质公司推 出 了Ｄｏｖｅ ｌＱＭ ｉ ｌ ｌ 和 Ｈ ｅ ｌ ｉ ｄｏ 变形有切削轻快的优势 ， 切入 、 切 出 工件更

量和 经济性 ， 所以仅通用 铣刀是远远不金刚铣刀系列 ， 还有 Ｍｕ ｌ ｔ ｉ

－Ｍａ ｓ ｅｒ 模块化加顺畅 ， 不仅减少 了功率消耗 ， 还有利

够的 。

一

种 以装卡铣刀 片 的可转位铣刀铣刀系统和 Ｓｏ ｌ ｉｄＭ ｉ ｌ ｌ／Ｃｈａｔｔ ｅ ｒｆｒｅｅ 硬质合于在相对较低的切削温度时的机床和刀

为基础 的 刀具系统解决方案可在很多领金加工刀具系列 。具 的加工 。 可转位刀 片切削 刃设计有 ６

域完全满足高效和节约成本加工技术 的 种断屑槽 ， 配合 ６ 种硬质合金刀片牌号 ，

要求 ， 这种解决方案被称为
“

模块化刀 夹持 ８ 个切 削 Ｉ刃的双面方刀片大大保证了更佳的切屑控制 。 同 时 ， 带

具方案
”

， 其可变刀具方案是在标准的铣燕尾 ＩＱ８
４ ５ 铣刀系列可转位式面铣修光刃设计使得被加工表面质量更加光
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ＩＦｅ ａ ｔ ｕ ｒｅ ｓ

滑 ’ 独特的前刀面设计优化了切屑形状 ，

此款铣 刀直径范 围 为 丨 ６
￣

３ １ ５ ｍｄＭ

藤疏齿型及密麵 。■羅ｐｎ
直 径 １ ２ ５ ｍｍ 及 以 内 的 铣 刀 均 设

计有 内 冷職 ？［麟麵賴舰切
『

．

削 区域 ， 在不 同 的被 加工材料加 工 中 ，

． Ｉ

ａｇＷＡ
，＾^

因 刀 具 结构 设 计使 得 切 削 深度 最 大 为^

４ ． ６ ｍｍ 。 立铣刀和賺 刀 可应用 于 多 种在

工的 奥 氏 体不锈钢 以及铸铁和铝材均可 ．

： ￥

实现粗加工及精加工 ， 比如应用 在涡轮

增
１压器 ｆ ｆ ｌ排气系 中 耐

■
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苛图 ２ 模块化刀具系统可选择各种不同的可换式图 ３ Ｈ ｅ ｌ ｉ ｄ ｏ
－
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Ｕ ｆｅｅｄ 铁刀系列实现了高生产率

铣刀头 和长寿命
切削 中 ， 燕尾 ＩＱ８４ ５ 面铣刀 由于其大的

平行修光 刃 是高效率加 工 的 解决方案 ，

為
与专用 修光刀片相 比 ， 每个零件平面精

加工的刀賊本 明显减少 。
．

？
也？

Ｐ双面螺旋刃铣刀适用多种材料 “ ？ 、

入－

双 面 螺旋舰 ＺＩ的雜 ；７朗

Ｈ ｅ ｌ ｉ ｄ〇６ ００Ｕｐｆ
ｅ ｅｄ 有 ４ 种纖不同的可 分利 用 ， 提高 了生产率 ， 另

－

方麵长

转位 刀 片 ， 最 新研 制 的 ０７ 规格 刀 片最了 刀具使用 寿命 ， 因 而实现 了较高 的加图 ４ 带有不等螺旋角的球头铣刀可加工硬度达

大切削直径为 ６３ｍｍ
， 最大切削深度为工经济性 。

６ ５

１ ． ５ｍｍ 。 编程用 刀尖圆弧半径为 １ ． ５ｍｍ
，在高速进给时 ， 位于定位槽 的可转

比小
一

个规格 的 刀 片大 〇 ． ３ ｍｍ
， 由 此 ， 位刀片的主偏角是 １ ７

°

 ， 由此 ， 切削合

在加工 中可直接在 以其最大切 削深度进 力沿轴 向作用 于主轴 ， 主轴的轴 向切 削 模块化的铁刀系歹ｙ

行加 工 。

一方面整个刀 刃 长度得到 了 充力 ＞ ７ ０％
， 可转位刀 片相对较厚 ， 所 以除此之外 ， 通过刀 体的不 同而延伸

不容 易产生断裂 。 双面螺旋 刃铣 刀 与 ４了加工应用范围 ， 可提供 ＨＳＫ Ａ６３ 和 ＳＫ

种 刀片牌号组合保证 了在各种钢材 中 的 ４〇 接 口 ， 刀具直径为 ８
、

丨 〇
、 １ ２

、
丨 ６

、
２ 〇

ｍ 应用 。 该铣 刀 能应 用 于 面铣 、 坡走铣 、 和 ２５ｍｍ
， 以及新型 Ｍｕ ｌ ｔ ｉ

－Ｍａ ｓ ｔｅｒ 力 ｎ长型

插铣加工 ， 可采用螺旋进刀方式 。 新型规格 Ｔ０４
， 基于模块化组装系统实现个性

可转位刀片的规格使每个直径纖的 刀 化铁刀解决方案 。 在特定的直径范围 内 ，

具具有更多不同纖的刀片供用 户选择 ，
Ｐ乂高机械精度和高适用性的设计保证 了

保证 了低噪声 的运转和整个加工过程的刀具的稳定性和灵活性 。

稳、定性 。 目前 ，
Ｍ ｕ ｌ ｔ ｉ

－ Ｍ ａ ｓ ｅ ｒ雜系列直径范

模 块 化 的 铣 刀 系 列 Ｍ ｕ ｌ ｔ ｉ

－围 为 ６
￣

２５ ｍｍ
， 也适用于在配有驱动

Ｍ ａ ｓ ｔ ｅ ｒ 主要基于 刀柄装 卡 和 可 换铣 刀单元的车床进行铣加工 。

書
＿＿
＿

Ｉ ：

； 头 ， 显著的优点是无需从机床拆卸 刀体在整体硬质合金铣刀 中 ， 切削 刃带

便可实现快速简捷地更换铣刀头 ， 且对有不等螺旋角 的 Ｉ ＳＣＡＲ 的球头铣刀可加

于在
一定的直径范围 内 的 刀头而言 ， 刀工材料硬度达 ６５ＨＲＣ

， 作为精加工和防

体可长时 间重复再利 用 ， 大大节省 了购振降噪密齿型立铣刀 Ｃｈａｔｅｒｆｒｅｅ
－Ｓｏ ｌ ｉｄ

－Ｍ ｉ ｌ ｌ

－

—

１ ：费用 ； 为 了适应不 同 加工需求 ， 可ＳＬ ｉ ｎ ｉｅ 加工材料醜达 ６０ ＨＲＣ 。 为了实现

供各种不 同几何形体的 刀 头供更换 ， 如 高效率加工 ， 建议釆用高动态机床 ， 以实

ＶＨＭ 粗加工铣刀 、 球头铣刀或者倒角铣现高的轨迹进给 ， 由于其小的接触角在旋

图 １Ｍ ｕ ｌ ｔ ｉ

－Ｍａ ｓ ｔｅ ｒ 带有可变换的硬质合金铁头刀和埋头螺钉沉孔铣刀 。铣削过程中实现高的切削速度 。 ＣＺ３
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