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旋风铣多齿机夹式刀具的设计 

曾 杰 赖祥智 卢剑峰 吴 剑 吴彦钊 
(柳州欧维姆机械股份有限公司 广西柳州 545005) 

摘 要：为了实现大螺距T型螺纹 (工件外径大于200毫米，螺距大于16毫米)的旋风铣削，保证产品加工精 

度，提高刀具的寿命及生产效率，设计一种机夹式刀具，用于旋风铣加工大批量大螺距T型螺纹产品。设计 

两套机夹刀具，分别用于产品的粗加工和精加工；机夹式刀具的设计结构采用可多次使用的刀体部件及可 

快速更换的刀片；铣削时采用错齿的左右刀片；刀片材料采用硬质合金；通过变更刀片的相应参数，改善 

刀片在加工时的受力情况及铣削产品的质量，提高刀具使用寿命。 
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为了应对当前激烈的市场竞争，提高加工效 

率，降低产品加工成本，优化和改进产品工艺工 

装、刀具等工艺装备，是企业采取的必要措施。 

旋风铣是安装在普通车床上的高速切削动力头， 

用装在高速旋转刀盘上的硬质合金成型刀，从工 

件上铣削出螺纹的螺纹加工方法。因其铣削速度 

高 (速度达~1]400m／min)，加工效率快，加工过 

程中切削飞溅如旋风而得名一旋风铣。旋风铣作 

为一项成熟的工艺技术，用于加工大螺距或导程 

的工件加工效率高，加工的螺纹精度高。旋风铣 

上使用的刀具多为多齿焊接式的刀盘，多齿焊接 

式刀具虽然可以多次复磨，但是其加工周期长， 

刀盘上刀片的刃磨及刀具的使用对操作者要求 

高。刀具由于使用焊接工艺，导致刀片在焊接时 

产生热影响区，在加工大螺距T型螺纹时易出现 

崩刀及刀齿脱落的现象。使用多齿焊接式刀具旋 

风铣在加工大螺距T型螺纹时，采用的是三面刃 

切削，刀片受力情况恶劣。因此使用旋风铣加工 

大螺距T型螺纹产品时，刀具是一项影响加工效 

率及加工成本的重要因素。针对将旋风铣用于大 

螺距T型螺纹产品大批量加工产品，提高刀具的 

使用寿命，提高生产效率，降低加工成本，是企 

业迫切需要的。本文提出了旋风铣机夹刀具的设 

计的两个关键：使用针对不同的产品材料，使用 

不同的硬质合金材料作为刀片，加工大螺距T型 

螺纹，将刀具更改为多齿机夹式，改善刀具的加 

工工况，提高刀具寿命，降低刀具的加工周期， 

提高生产率。 
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1工艺方案设计 

对于大螺距T型螺纹 (工件外径大于200毫 

米，螺距大于16毫米)的产品，螺纹牙高大，加 

工时切削深度深，通过使用成熟的旋风铣技术可 

以实现大余量的铣削，旋风铣技术是提高加工效 

率的有效工艺技术。但是从旋风铣的工作原理及 

加工过程来分析，由于旋风铣属于断续铣削的加 

工手段，因此一次完成产品螺纹加工，要求刀片 

的材料要有良好的耐冲击。从产品加工的成本及 

生产成本来分析，对于大批量的生产，还要求刀 

片具有良好的耐磨性，达到延长刀片寿命，降低 

成本的目的。 

根据这些特点及特性，使用旋风铣加工大螺 

距T型螺纹时，设计加工使用的刀具分为两套， 

一 套是多齿粗铣刀用于粗加工，一套是多齿精铣 

刀用于螺纹精加工。在加工时首先使用多齿粗铣 

刀具，铣削工件上需要加工的螺纹大部分材料， 

留一定的余量给予多齿精铣刀具。粗铣完成后， 

换上多齿精铣刀具，一次铣削产品至合格尺寸。 

2多齿粗铣刀具的设计 

多齿粗铣刀采用分体式设计，刀具主要由两 

部分组成，刀盘部件和粗铣刀片。刀盘部件由刀 

盘体，夹板，刀杆，定位螺杆组成。刀片分为左 

刀片和右刀片两种，通过两种刀片的安装实现错 

齿铣削。刀片通过压紧螺钉安装在刀杆上，刀盘 

用于安装刀杆，通过夹板及定位螺杆实现刀杆的 

紧固和定位，如图l。 
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l一左刀片 2一左刀杆 3一右刀杆 4一右刀片 

5一前夹板 6一后夹板 7一定位螺钉 8一刀盘体 

图1 多齿粗铣刀 

2．1多齿粗铣刀刀片 

参考 《机械加工工艺手册》，刀片的参数根 

据不同的产品材料 ，选用不同的刀片材料 、前 

角、后角等，如表1，表2。 

根据工艺试验刀片选择参数如表3。 

表1 刀片切削刃参数 

工件材料 钢件 灰铸铁 

考虑到刀具设计用于大批量产品的生产，粗 

铣刀刀片采用市场上一些标准的硬质合金刀片作 

为基材，通过一些简易的二次加工完成加工所需 

刀片的制造。使用标准的刀片可以降低加工成本 

和加工周期，而且质量有保证。二次加工主要 

是，将刀片安装后可能产生干涉的地方去除，其 

加工可通过线切割等简易高效的方式，如图2。 

图2 多齿粗铣刀左右刀片示意图 
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左、右刀片通过压刀螺钉与刀杆连接固定， 

根据T型螺纹的特点，左、右刀片安装完成后夹 

角接近3O度，保证粗铣完成后，螺纹的牙型基本 

符合标准牙型，如图3。 
1 2 3 4 

1一左刀杆 2一左刀 片 3一有刀 片 4一右刀杆 

图3 多齿粗铣刀刀片安装后示意图 

2．2多齿粗铣刀刀盘部件 

刀盘部件由刀盘体，夹板，刀杆，定位螺杆 

组成。刀杆用于安装铣削用左、右刀片，并安装 

在刀盘体上的刀杆槽中，前、后夹板通过刀盘体 

上的止口位与刀盘安装，使用定位螺杆连接刀盘 

体、前后夹板及刀杆。刀盘部件中，要求刀杆具有 

互换l生：而且刀杆也是保证粗铣刀制造精度的重要 

部件，其连接并定位刀盘体与刀片的相对位置。 

刀片与刀杆的安装及定位：刀杆上加工有安 

装刀片螺纹孔及与刀盘内孔定位的定位孔。刀片 

通过压刀螺钉与刀杆螺纹连接紧固。刀杆上的螺 

钉孑L与定位孔加工精度和定位精度，通过专用的 

工艺装备来保证。 

刀杆与刀盘体的安装及定位：刀盘体上加工 

有刀杆槽，刀片与刀杆安装后与刀盘的刀杆槽配 

合安装，并通过前、后夹板夹紧刀杆，保证刀杆 

在轴向方向的精度，如图4。 

1一前夹板 2一刀杆 3一后夹板 4一定位螺杆 5一刀盘体 

图4 多齿粗铣刀刀盘体部件示意图 

(下转第4O页) 
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香港欧维姆工程有限公司香港办公室 

正式开始运营 

近日，由柳州欧维姆机械股份有限公司投资 

设立的香港欧维姆工程有限公司 (以下简称 

HKOVM)在香港的独立办公室，正式开始独立 

运营。 

HKOVM是香港地区拥有政府核批的预应力 

专业施工及预应力产品提供资格的仅有的四家公 

司之一，拥有一支专业及高素质的员工队伍，现 

有员工人数12人 (大陆籍员工4人，香港籍员工8 

人)，其中本科及以上学历7人 具有专业技术 

资格人员6人。 

从2002年成立之 日起 ，HKOVM就以香港地 

区为中心，不断强化市场的开发和维护，并努力 

向澳门及东南亚市场拓展，不断提高公司的国际 

化影响及市场份额；经过多年来的不断努力， 

HKOVM成功参与完成了香港国际机场天空商 

场、香港新田高架、香港安打臣道、香港地铁将 

军澳地铁站、澳门威尼斯度假村等诸多项目，取 

得良好的经济和社会效益，并在香港澳门等地区 

树立起了积极的正面形象。 

除了日常的市场运作及工程施工之外， 

HKOVM还承担着组建国际化的工程施工团队的任 

务； 椴的协调各方力量和资源，力争把 0VM 

建设成为总公司国际化发展的桥头堡和跳板。 

(香港欧维姆工程有限公司 关炳良) 

(上接第38页) 

3多齿精铣刀具的设计 

多齿精铣刀采用分体式设计，刀具主要由两 

部分组成，刀盘部件和粗铣刀片。刀盘部件由刀 

盘体，压刀块，定位螺钉组成。刀片分为左刀片 

和右刀片两种，通过两种刀片的安装实现错齿铣 

削。刀片通过压刀块和定位螺钉直接安装在刀盘 

体上，如图5。 
1 2 3 4 5 6 

1—7J盘体 2一右TJ片 3一右压7J块 4一左刀片 

5一左压刀块 7一定位螺钉 

4设计实例 图 多齿精铣刀 

结合公司产品应用，本文设计并实现了挤压 

吊杆锚固套大螺距T型螺纹的加工。使用旋风铣 

技术及设计的铣刀加工螺纹，最大可加工直径 

200毫米，螺距18毫米挤压吊杆锚固套。加工的 

产品尺寸公差达~lJ7e～8c，表面粗糙度在Ra3．2以 

上。经过工艺试验及小批量产品试制，设计的多 

齿粗、精铣刀具工艺成本及加工效率高于焊接刀 

具，成效明显。 

5结束语 

为了实现大螺距T型螺纹 (工件外径大于200 

毫米，螺距大于16毫米)的旋风铣削，保证产品 

加工精度，提高刀具的寿命及生产效率，设计用 

于该工况下的多齿机夹式刀具。设计两套机夹刀 

具，分别用于产品的粗加工和精加工；机夹式刀 

具的设计结构采用可多次使用的刀体部件及可快 

速更换的刀片；铣削时采用错齿的左右刀片；改 

善刀片在加工时的受力情况及铣削产品的质量， 

提高刀具使用寿命。并成功地将设计的多齿刀具 

运用于实际生产加工。 
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