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陶 瓷 铣 刀 精 铣 大 型 灰 铸 铁 平 面 
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我们应用陶瓷刀具对大 型灰铸铁平面进行 铣削， 

加工工序为 龙门铣床 自身精 铣 其 工 作 台 台 面，工 

作台 材 质 为 HT1 50，台面尺寸为900 X 300 l 600 x 

6000。加工精宣和粗糙度均达到龙门铣 床部颁精度标 

准JB3028~81的规定 ，且生产效率比使 用 硬 质 台金 

铣刀提高 5～ 7倍 。 
一

、 精 铣所 能达 到的精 度 和粗糙 度 
以铣削x2̈ 2数显龙门铣镗 床工 作 台 台 面为例 

(台面尺 寸为125 o×4000)，详见表 1。 
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二、刀具 几何 参数 酌选 择 

1． 刀盘 直 径 

根据龙门铣床工 咋皇面为尺寸、T型槽 间距，选 

用 I 60、 i 85、~200mm三种 刀盘规格。 

2．刀轩 嬖构 

刀杆结构 如图 i所 示。 

图 l 刀杆结构 图 

由于陶 瓷刀具具有硬塞高 、佳能脆的特点，即抗 

压强度高而抗 弯强皇低 。为了获得高的拓工质量，对 

陶瓷刀具几何角度 的设计应尽量使 刀片受压，故采用 

负前角-从而提高 了刀刃的强度。 刀片本身没 有负前 

角。是通过刀秆设计实现负前角的 刀具的 后角同样 

是 依靠刀片安 装在刀杆上形成的 。 

3．陶瓷刀片 

陶瓷刀片形状如图 2所 示。 

刀片参数如表 2所示。 

刀 片倒梭 前角为 一 5。，以增强切削刃的强度． 
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’ Î  

^一 ^ 

图 2 陶置刀片 

袭 2 刀片参擞囊 

材 

牌 号 

规 格 

刀尖圆孤 

倒棱 前角Y 

大 圆 弧 

TRM 16 

R1．5 

一 S。 

R150 

陶瓷刀具所采用的刀片 为机夹不重 磨 可 转 位了丁 

片，装夹、调整与使用均方便。 8个刀刃均为大圆弧 

形，其半径 R以150mm为宜，在每齿进给量不变 的 情 

况下，刀刃圆弧半径愈大，贝 加 工 表 面 粗糙度值趣 

小，但若太大，则 刀刃趋于平直，对 刀调整厨难。 

三 、 切 削用量 的选 择及 与采 用硬 质 合 全 

刀 片的 对 比 

寰 5 切匍用量对比寰 

主轴转遮 (r／min) 160～l90 00～5O0 

铣 削速度 (m／min) 94～120 l 250～320 

工作台：芏给量 恤 m／min) 80～100 800～1 20( 

每转进给量 (mm) 0．4～0．7 2～3 

切削深度 (mm) 0．05～0．1 0．04～0．0 

注 ：两种刀具均为单刀铣削 

由于陶瓷材料是一种无机非金属材料的高温烧结 

体，属于高强晶l体材料，在高速切割条件下仍具有良 

好的切削性能。陶瓷刀具材料硬度高，耐磨性好，刀 

具寿命长 ，有利 于高精度大型平 面 的 铣 加工，加 

工质量好，生产效率离。 
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