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个巨大的罐头镗孔 。

近完工的工件价值超过几乎任何美制造过各种复杂的航空航天及国防设备 。每个孔插入到穿过零件 外径磨铣 出

国郊 区 中 的
一
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工装对机加它专业从事加工钛 、 铬镍铁合金 、 哈斯特的
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个加工槽 ， 形成
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个导致严格断续

工车 间 的成功至关重要 。 地处纽约州 的洛合金 以及存在 同样加工难度的其他金切 削 的面 向 外部的 Ｃ 形 。 更糟的是 ， 孔
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了所有能想到 的镗孔解决方案之后 ， 找到系统 、 海底系统 、 深空设备以及所有要求置精度在 ０ ．０ １ ０  ｉ ｎ 的范围 内 。 据 Ｐ ｅ ｎ ｋ ａ ｔ
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通过采用该公司的粗镗刀具 ，
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看 ， 机加工车间显得相当典型 ，
机械师夜不能寐 ，他们 自 己也不例外 。
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较于原先的工艺 ， 目 前已能够提高进刀速虽然大部分设备的尺寸 巨大 ， 少量的镗简直没机会在作业过程 中应付太 多 的公

度 ， 并且完成零件加工的时间也比原先快床 ， 其 中有
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个大到足 以胜任加工半挂差 ， 这样的材料没有给你犯错的空间 。
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自 １ ９４７ 年 开 展 业 务 以 来 ，
ＥＮ １ 曾车床 以及长度是其近三倍的浮桥喷水器 ，

８ ０ ｈ
。 首先采用 扁平钻进行粗镗 ， 接着在

为 诸 如 Ｌ ｏ ｃ ｋ ｈ ｅｅ ｄＭ ａ ｒ ｔ ｉ ｎ
、
Ｂ ｏ ｅ ｉ ｎ

ｇ 、高科技焊接设备 、 机床组合 ， 许多超大型铣切槽之前 ， 用 改造过的钻头弄平钻孔
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图 １ 最困难的操作是在工件周 围沾出一个 ５ ０ 的平底孔 （ 直径 １ ． ９  ｉ ｎ

， 深 ６  ｉ ｎ  ） 。 每个孔插入到穿过图 ２ 镗刀从主轴面伸出约 １ １ ｉ ｎ
， 所以 ， 在钻孔

零件外径磨铣出的
一

个加工槽 ， 形成
一

个导致严格断续切削的面向外部的 Ｃ 形 过程中减少振动是至关重要的

的底部以及连续的孔型。

“

因为存在孔深 ， 司 打 电话 咨 询 。 团 队 曾 与 山 特维克 的的两倍 。 Ｗａｇｇｏｎｅｒ表示如果他可以将两个

我们在锥削方面遇到 了很多 问题 。

”

程序Ｃｈｒｉ ｓ ｔ ｉ ａｎ Ｗａｇｇｏ
ｎｅｒ
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起合作过 ， 根据他的镶块以同
一直径进行切削 ， 那么 ， 当其从

员 Ｄ ａ ｎ Ｋ ｒｅ ａｍ ｅ ｒ 如是说 ，

‘ ‘

此外 ， 在我们建议 ，

一直在类似但规模较小的应用 中运切削 中摇 出时 ， 就会将稳定性提供给另外

作业的钻孔顶部有
一

个凸台 ， 所有镗刀要气不错 。
一

个镶块 ， 从而消除 了任何潜在的擧动 。

从主轴面伸 出 约 ｌ ｌ ｉ ｎ
。 所有

一切都不利Ｗａｇｇ ｏ
ｎ ｅ ｒ 参观了工装设备 ， 观察了此外 ， 因为 ８２ １Ｄ 采用 了 山特维克可乐满

于我们开展作业。

”

 切 削 加工情况 ， 并与机械师们进行了 沟公司的无声刀具镗杆柄 ， 故 由断续切削和

一

旦切槽被磨铣 ， 需要最 终 的镗 削通 。 考虑到零件公差 ， 常规逻辑告诉他应大位移应用所产生的谐运动将会被消除 。

孔型 ， 将钻孔带到其最终直径 。 即使在最该推荐 Ｃ 〇 ｒ〇Ｂ 〇 ｒｅ８２５ 精密镗削 系统 。 凭据 Ｗａｇｇｏ
ｎ ｅ ｒ 讲 ， 这样做还是费宁

一

佳 的加 工条件下 ， 镗孔都可能具有挑战借在 ０ ． ００２ ｍｍ 增量条件下调整镗孔直径番脑筋 ，
Ｗａｇｇｏ ｎ ｅ ｒ 与 ＥＮ Ｉ 的机械师联手

性 ， 尤其是盲孔更是如此 。 切屑往往在刀的能力 ， 以及能够容纳 ＥＮ Ｉ 大部分物料建立
一

个测试夹具 ， 并制订
一

个工艺流程

具的前面堆积 ， 如果打到钻孔的地步就可的 系统尺寸范围 ，
８２ ５ 应该成为人选的刀来设置刀具 。 据 Ｋｒｅａｍｅ ｒ 讲 ， 团队顺利完

能会带来灾难 。 外壳顶盖的加工让镗孔加具 ， 并可在合理的时间 内 ， 提供完成镗孔成 了首次切削 ， 结果是惊人的 。

“

当你设

工变得更有难度 。 由于作业必须在断续所需要的精度和可重复性 。置刀具时需求谨慎从事 ， 其原因是切削作

切削和 Ｎ ｉ ｔｒｏｎ ｉ ｃ 的不佳可加工性之间进行 ，但这并不算什么 ， 关键的 问 题是断业需要做到完美平衡 。 即便如此 ， 我们在

ＥＮ １ 的机械师们被迫在每个钻孔后标出 了续切削 。 通过釆用 ８ ２ ５ 单个镶块 ， 主轴的单移位 中 完成首个零件 的切 削加工 ， 相

精加工镶块 。 这意味着他们不得不拧下镗每个旋转将镶块放人或从切削 中取出 ， 从较于以往的工艺节省了９０％ 的时间 。

”

此

削头 ， 做
一

个测试切削 ， 测量并进行调整 ，
而造成谐运动及刀具振动 ， 足以毁坏刀具外 ， 作业人员不再需要在每个钻孔后标

直至达到恰当的直径 。 甚至是最好的硬质合金。 鉴于切 削 的 间出 镶块的分度 。 相较于 以往需要为每个

此时 ， 在加工过程 中 ，
工件接近于断性 ， 同 时考虑到需要在每个工件上镗零件安装 ５０ 个镶块 ，

ＥＮ Ｉ 目 前使用 ５
？

６

完工 ， 但随着生产积压持续在停滞不前的５ ０ 个孔 ，
Ｗａ

ｇｇ
ｏｎｅｒ 决定釆取不同的方法 ， 个 ， 测试切削需要的次数也达到 最低程

作业后堆积 ，
ＥＮ Ｉ 的生产人员知道他们必并推荐采用 Ｄｕ〇Ｂ〇ｒｅ ８２ １ Ｄ 粗镗刀具 。度 。

Ｋ ｒ ｅ ａｍ ｅ ｒ 称 ：

“

刀具每次都能达到我

须找到
？
－

个更好的镗孔解决方案 。 他们尝作为粗削 刀具设计的 ８２ １ Ｄ 配有两个们期待的运转效果 。

”

试 了各种不 同等级的硬质合金和镶块几切削镶块 （每个 丨 ８０

°

 ） 。 在正常使用情况生产团 队和 Ｗａｇｇｏ
ｎ ｅ ｒ 之间采取的协

何形状 、

一些不同的进刀速度 、 更大和更下 ， 将其中
一

个镶块设置为直径略小于其作解决 问题机制帮助公司创建 了 良好的

小的刀尖半径 ， 但没
一

个有效果 。他镶块 ， 同时用填片填充 ， 从而形成
一

种加工工艺流程 ， 减少机加工车间近
一

个月

Ｋ ｒ ｅ ａ ｎｉ ｅ ｒ 建议给 山 特维克可乐满公台阶式撞孔效应 ， 高于单刃镗刀进刀速度的生产积压。 ＵＸＡ
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