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锯片铣刀的主动换刀
■■ 湖南国防工业职业技术学院 （湘潭  411207） 戴继东

摘要：针对锯片铣刀结构特点以及刀具磨损对加工的不利分析，通过采用主动换刀的方式，有效地解决了锯片铣刀加工中刀

具折损现象，并进一步保证了加工效率，降低了加工成本。

锯片铣刀是在铣削加工中应

用较多的一种加工刀具，多用在

零件的窄槽加工和切断加工。在

加工过程中由于锯片铣刀本身结

构上的特点，对切削产生一些不

利，从而导致加工时产生频繁的

锯片铣刀折损现象。

1. 加工中遇到的问题

我单位有一批军方产品，产

品材料为45CrNiMo1VA，是一种

超高强度合金钢，批量为500件，

而且是一个长期产品，每年都要

完成4～5个批次。这个产品在众

多的加工难点里，有一个令铣床

操作工头痛的问题，即用锯片铣

刀加工沟槽时的刀具折损问题。

零件工序加工内容如图1所示。

在零件圆周的8个均布的凸

起上，需分度各切出宽3mm、深

25m m的沟槽，在用锯片铣刀切

槽的过程中经常出现刀具折损的

现象，这样不仅造成了零件的报

废，有时甚至还因为折损后锯片

铣刀碎片的飞溅造成安全事故。

2. 采取的措施

为了解决这个技术问题，查

阅了大量的技术资料，对加工做

了以下改进：

（1）选择前角较大的锯片铣

刀，提高刀具的锋利度。

（2）在锯片铣刀的两端面辅

用夹板，以增强铣刀的刚性，减

小铣刀切削中出现的振动。

（3）刀齿间隔左右交错，磨

出倒角，形成错齿锯片铣刀，以

分散切削力。

（4）加大切削液压力，并对

准切削部位，从而充分的冷却并

及时冲掉切削部位的切屑。

（5）合理地选择切削用量，

使激振频率远离刀具系统固有频

率，从而减小切削振动。

通过对上述几个方面进行

改进，切削的效果有了一定的改

善，但折损刀具的现象还是时有

发生。为了根本性解决这个问

题，对锯片铣刀的折损原因进行

了分析，发现锯片铣刀折损的主

要原因还是刀具的磨损导致的切

削不利。在零件生产过程中，为

了提高效率，操作人员往往等到

刀具磨损较大或折损后才进行刀

具的更换，且造成这样磨损的刀

具卸下后，由于磨损严重往往直

接就报废了。而刀具的磨损分为

初期磨损、正常磨损和急剧磨损3

个阶段，正常磨损时的刀具磨损

较为缓慢，急剧磨损实际上就是

到正常磨损阶段的后期，刀具与

工件的接触情况显著恶化，磨损

随之加快，如图2所示。只需掌握

好恰当的换刀时间，即提前主动

换刀，这样就可以有效地避免锯

片铣刀的折损现象，而且这时换

下的刀具进行重磨后，还能够继

续正常使用，从而降低了成本。

在实际生产中，通过使用新刀，

试验发现刀具的折损集中发生在

图1 零件工序 （下转第68页）
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加工第6个零件的最后几个槽的过

程中，我们只需在第5个零件加工

结束时，进行主动的换刀，就能

有效地避免刀具的折损。 

3. 结语                                          

实践证明，虽然锯片铣刀在

结构上的特点，导致因刀具切削

刚性不足、排屑不畅及刀具系统

激振等情况产生的切削不利，在

实际生产中对刀具的折损影响较

大，但只要做到控制好刀具的磨

损状况，主动换刀，并结合上述

改进方法，就能够有效地避免锯

片铣刀的折损现象，从而保证零

件的加工质量，降低加工成本。
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