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几种专用可转位铣刀的推广应用
■■ 哈尔滨第一工具制造有限公司 （黑龙江 150078） 丁慧敏

摘要：本文对几种专用国产化刀具进行描述的同时，通过实际案例说明几种专用可转位铣刀的应用，对刀具推广应用意义重

大，解决了加工中的燃眉之急，促进铣刀更好的合理使用。为国内制造行业提供了高附加值性能先进的刀具品种，降低了制

造成本。

国内经济快速发展，经济

建设要求加工制造业跟上其快速

发展步伐。机械制造行业为增强

各自实力，不断进行技术改造，

高精尖、高附加值产品日新月异

快速发展。国际合作与世界接轨

并进，带动了国内制造加工行业

发展进程。随着先进设备与配套

刀具引进，专用可转位铣刀国产

化，降低成本，满足制造行业的

发展成为必然。

1. 发展中的专用国产化刀

具

（1）可转位铝锭铣刀。齐齐

哈尔第二机床集团成功研制了铝

锭加工专机，并销往国内各个专

业生产厂家。为充分发挥该设备

的作用，配备高附加值国产化刀

具势在必行。哈尔滨第一工具制

造有限公司依据齐二机提出的设

备性能要求，开发了可转位铝锭

铣刀高效配套刀具。由于该机床

属于专机，其被加工材料为大型

铝锭，齐二机按用户要求的铝锭

规格及工艺要求制造配套设备，

相配套可转位铝锭铣刀由哈尔滨

第一工具制造有限公司提供（见

图1）。

铣刀结构特点：铣刀结构采

用带刀片座形式，有利于刀体的

保护，铣刀具有换刀调刀便捷、

切削前角后角大的特点。即便是

这样，铣刀换刀调整需要时间

长，其设备大且行程长，并且被

加工工件余量大，切削速度快，

采用风冷方式冷却，铣头进给速

度为1 000～1 300mm/min，铣削

进给速度2 000～2 500mm/min，

铣刀出厂必须进行动平衡检验，

以达到切削过程中的平稳。

铣刀应用特性：根据用户

被加工件材质及规格系列，按其

工艺要求区分为铣铝锭六面或八

面。铣削铝锭上下大面主铣头铣

刀直径较大；左右铣头铣刀直径

相对要小。另外还有铣铝锭端面

直铣头铣刀，一般为3～4把配套

铣刀组合加工大型铝锭产品，完

全根据用户要求工艺程序执行。

发挥了设备效率，为有色金属加

工行业提供了铝锭加工国产化刀

具，降低了成本，取代了进口刀

具。

（2）可转位螺杆铣刀。可转

位螺杆转子铣刀是用于加工压缩

机螺杆的专用刀具，螺杆压缩机

是通过空气的压缩装置内相互平

行的阴阳转子啮合之间的容积变

化，实现其工作流程。然而，阴

阳螺杆的加工是行业制造中的精

髓，它的精度影响压缩机的稳定

          （a）                                                                          （b）

图 1
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性。

可转位螺杆铣刀特点：我公

司多年来从事设计生产制造专用

可转位螺杆铣刀，按用户需求提

供的特定螺杆坐标型线排列搭接

硬质合金刀片，如图2所示。阴阳

螺杆加工是在专用设备上对螺杆

转子进行铣削加工，转子经过热

处理后磨削啮合型线，其精度及

表面质量要求很高。

可转位螺杆铣刀的设计特

性：螺杆产品形状复杂，大小规

格繁多。可转位螺杆铣刀刀片排

列密集，型线分阴、阳两种形

式，设计需要考虑螺杆型线刀体

强度。铣刀刀片搭接排列精度如

图2所示，影响用户后续磨削余量

指标，随着磨削新工艺的出现，

要求铣刀的刀片搭接精度高，图2

中铣削完的两螺杆表面对比反映

了硬质合金刀片搭接精度，直接

影响后续磨削余量均匀性。

设计改进与提升：粗加工型

线逼近成品型线精度，是影响后

续加工余量均匀性的重要因素，

铣刀设计中可生成不同档次搭接

精度。因此，铣刀刀片的搭接精

确程度关系到螺杆粗加工后留磨

均匀与否，具体是按用户的工艺

要求确定刀片排列精准性和后续

磨削成本问题而决定。所以要求

专业制造刀具厂必须提升产品质

量与设计制造精度，这是技术推

新的必然。设计必须按使用需求

的变化改进与提升，特别要关注

用户工艺手段创新改进，与其同

步发展与提升，只有做到精益求

精、不断提升产品质量，才能满

足日益变化的市场需求。制造企

业更新观念，深入与服务市场需

求，从设计源头改变以往的设计

观念与认知度，适应市场需求才

能更好的在激烈的市场竞争中生

存与发展。

（3）可转位齿轮铣刀、可

转位齿轮滚刀。齿轮是传动系统

的重要零件，特别是国内风电行

业发展迅猛，大齿圈、齿轮加工

被行业的重视程度不断提高。结

合市场需求，我公司不断开发研

制专用刀具，生产制造大量的可

转位齿轮粗铣刀、可转位齿轮半

精铣刀及可转位齿轮精铣刀，为

国民经济建设提供了性能优良的

国产化刀具（见图3）。随着行业

发展，部分企业购买了进口高速

滚齿机，为满足市场变化，我公

司在开发可转位齿轮铣刀的基础

上，近年来又研制了可转位齿轮

滚刀，并已推向市场，用户十分

满意。

2. 铣刀的相关计算

（1）铣刀刀片错位的计算。

计算错位值Δ的公式将其刀片的

空间位置确定，从而保证了铣刀

直径D和刀宽H。

                                 （a）                                                                              （b）

        

                                （c）                                                                            （d）
图 2

（a）                                                                               （b）
图 3

Δ
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（2）齿轮的相关计算。

法线节距（齿直角） 

圆弧齿厚（齿直角） 

弦齿厚

基圆直径    

3. 结语

多年来我公司不断投入技术

改造，研制了专用急需国产化刀

具，进一步促进了行业发展。只

有结合实际深入用户现场，发现

问题并积极改进，不断完善提升

产品质量，服务于用户，针对每

个产业攻克难关，为经济建设提

供高效优良刀具产品。

通过市场服务，及时有效解

决专用可转位铣刀在实际加工生

产中的问题，对刀具推广应用意

义重大，解决了加工中的燃眉之

急，促进铣刀更好的合理使用。

为国内制造行业提供了高附加值

性能先进的刀具品种，降低了制

造成本，深受广大用户认可。
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准刀片的尺寸，刀片采用钨钴合

金类硬质刀片。这样就可以降低

刀具成本、保证机床精度、降低

劳动强度，最大限度解决了生产

瓶颈，同时可缩短滚齿机一半的

加工时间，为保证工期提供了条

件。

（3）进行加工参数改进，在

采用新的机夹刀具后，经过生产

实践，确定了下列加工参数：插

齿后，加工余量不均匀，因此，

第一次铣齿背吃刀量不宜过大，

表1所示为第一次铣齿时的加工参

数；第二次进给时，由于齿廓加

工余量均匀，可根据加工余量的

实际情况适当增加背吃刀深度、

进给速度及主轴转速，主要可供

参考的切削参数如表2所示。

经过这样的加工参数改变，

在半精加工结束后、滚齿机精加

工前，大齿圈加工量可以控制在

1.0～1.5m m，这样滚齿机仅仅

进行一次精滚就可以达到技术要

求，如图4所示。

4. 结语

根据我厂实际，通过闲置

镗铣床的使用，解决了大齿圈生

产中的瓶颈；设计了适用于镗铣

床铣齿适用的机夹刀具，并总结

了切实可行的加工参数。通过改

进，提高了大齿圈的加工效率，

降低了大齿圈加工成本。经测

算，采用新工艺后，每加工一个

大模数齿圈，可降低成本约2万

元。
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表1   第一次铣齿时的加工参数

主轴转速/
（r·min-1）

进给速度/
（mm·min-1）

背吃刀量/
mm

150～180 25～30 ≤5

表2   第二次铣齿时的加工参数

主轴转速/
（r·min-1）

进给速度/
（mm·min-1）

背吃刀量/
mm

200～220 30～40 3～6

图4   滚齿机精滚齿


