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铣刀

刀具标准化竞赛
主隹动新型ｉｔ空端铁刀设计

肯纳金属 （
Ｋ ｅ ｎｎ ａｍ ｅ ｔ ａ ｌ ） 最新型的哈维 （

Ｈ ａ ｒ ｖ ｉ ） 刀具的设计 Ｈ 的是为 了应对一次比赛 ，

这次比赛的 目的是减少飞机制造商的刀具选择 。
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更多精彩请扫描二维码

＿ＬｌＡ 纳金 属 是
一 家切 削 刀 具 制 造商 ，

胃 其表示 自 己赢得 了 由
一

家
“

大型

美国飞机制造商
”

举办的
一

次 比赛 ， 这

次 比赛的 目 的实现硬质合金端铣刀 的标

准化 。 这家飞机制造商现在仍面临的 问

题是现有加工件数量的增 加导致该制造

商和其供应商使用 的切削 刀具的整体范

围 的不断扩大 。

但是 ， 应选择哪些刀具 ？ 为了 回答这

个问题 ， 该制造商举办了这次比赛 。 为了

在测试参数范围 内获得最佳结果 ， 肯纳金

属改进了一种现有刀具设计 ， 即
“

哈维
”

端統刀 ， 这种刀具的特点是出屑槽间距不

一致 ， 偏心离隙和
一

个锥形核心 。 该刀具

制造商推 出 了新型
“

Ｈ ａ ｒｖ ｉ １ １ １ Ａｅｒｏ ｓ
ｐ
ａ ｃ ｅ

”

系列产品 ， 该飞机制造商以及其他制造商

现在可以使用这种改进刀具 。

先进制造研究 中心的测试主要针对

锻造钛合金 ６Ａ １４Ｖ 刀 具 。 三组切 削参

数分 别 同 时应 用 于该飞机制 造商 的传

统铣 削 方法和 高速方法 。 在每种情 况

下 ，
三组参 数被命 名 为

“

当 前
”

、

“

符

合
”

和
“

超 出
”

预期 。 在传统循环 中 ，

径 向 切深被规定为 ０ ． １ ｉ ｎ ， 切削速度为

１ ５ ０ ｓ ｆｍ
、

２ ０ ０ｓ ｆｍ和２ ５ ０ｓ ｆｍ
， 分 别对

应当前 、 符合和超 出三种类型 。 在高速

５４ＥＩ 
现代制造

？

ｉ ｌｉ ｌｔ金圍 Ｄ ＤＩ２ ０ １ ８
－

１ １

哈维刀具的特点是可变的 出屑槽间距 ，
旨在抑

制简谐振动 （ 震颤 ）

测试 中 ， 切深降至 ０ ． ０２ ｉ ｎ
， 速度分别增

加至 ４ ００ ｓ ｆｍ
、

４ ５ ０ ｓ ｆｍ
和５ ０ ０ｓ ｆｍ 。

采用 哪种刀具 由严格的指南进行规

定 。 最初 ， 在所有上述情况下 ， 这种硬

质合金端铣刀直径必须为 １ ． ２ ５ ｉ ｎ
， 出 屑

槽长度为 ４ ｉ ｎ
， 拐 角半径为 ０ ． ０ ９ ｉ ｎ

， 出

屑槽数量为 ５ 或 ６ 。 然后 ， 进
一

步进行

测试 ， 评估不 同 的刀具直径 、 长度和拐

角半径组合 。 刀具的轴 向切深需要达到

２ ｉ ｎ
， 同 时从 刀 夹准 确 延伸 ４ ． ５ ｉ ｎ

。 在

满足这些 限制条件的前提下 ， 刀具供应

商可 以提 出 自 身在刀具涂装 、 硬质合金

基底和切 削几何形状的最佳选择 。

为 了找到可 以在这些测试 中胜 出 的

刀具 ， 肯纳金属开展 了大量工作 。 该公

司在其位于德国 、 美 国 田纳西州和北卡

罗 来纳州 的工厂 中 利 用 ５ 个不 同的加工

中心进行了 自 己的测试 。 利用 高速摄像

头对切屑流和信息进行了分析 ， 他称通

过这一分析开 发 出
一

种完善的刀具磨削

工艺 。 最终 ， 共生产 出近 ３ ０ ０ 种不 同刀

具用于该项 目 。

在最终测试期 间 ， 肯纳金属使用 了

海默安全锁冷缩配合刀夹 ， 可 以在超 出

类参数下运行所有刀具 。 最重要的
一点

是 ， 哈维刀具的金属切削速率 比其他刀

具高 出 ２ ０％
， 因 为其设计可 以有效利用

６ 个出 屑槽 ， 而其他端铣刀仅能使用 ５ 个 。

在这些专 门 为本次应用 开发的刀具

中 ，

一

种现有的硬质合金等级非常有效 ，

即肯纳金属 的 ＫＣ ＳＭ １ ５Ｂ ｅ ｙ ｏ
ｎ ｄ 合金 。

Ｈ ａｒｖ ｉ 丨 １ １ 系列产 品现有刀具的这
一全新

改进涉及边缘几何形状 。

对于该飞机制造商而言 ， 仍需要继

续进行评估 。 但是 ， 对于此后开发 的新

的零件规程 ， 制 造商和供应商将获得
一

个重心更明确 的 刀具选择范 围 。 ｍ
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