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近
年来、高难度的切削加工不断地

在追求高品质、低成本、短交货

期。与此同时、切削刀具也必须

追求拥有高效率、长寿命等有附加价值

的产品。本报将敝司在加工效率上有大

幅度提高的部品加工用平头立铣刀系列

「CZS」、「AZS」、以及新产品

「CXS」系列做如下介绍。

1, 可螺旋沉孔CZS 系列
4刃平刀系列、直径φ1～φ20共计

48个型号的CZS系列（图1 左）。

立铣刀的同时也可以如钻头似的螺

旋沉孔，节约不必要的下刀时间，在下

刀时间上发挥着优越的效果。秘密在于

特殊的底刃设计，与以前的4刃平刀相

比，在大幅提高沟槽加工的进给能力的

情况下、实现高效率加工。并且、因为

采用了低摩擦涂层膜，从切刃以及锐角

面的切屑都能顺畅的排屑。

以前4刃平刀，在沟槽加工时，中心

附近的切屑无法顺畅的排出，由于切屑

堵塞，经常有底刃发生很大的缺口的情

况（大径也很大）。CZS系列就可以解

决这个问题，在用到底刃切削的领域由

母刃和子刃来分担，铣孔时只担任中心

侧切削的母刃和担任外周侧切削的子刃

可实现顺畅的排屑性（图1右）。这种

独特的设计4刃也可以铣孔。

2, 铝合金加工高效率平头立

铣刀AZS 系列
3 刃长颈型平刀系列、直径

φ1～φ12共计22个型号的AZS系
列（图2）。3刃（多数刃）形状设

计、单纯的工件可Z 切入、与CZS
系列同样不需要做底孔工程。而

且、采用45度螺旋角、宽大顺滑的

沟形状设计，无涂层也能确保良好

的排屑性，实现高效率加工。

3, 抑制震动实现高效率加工的新

产品CXS 系列
4刃不等螺旋

不等分割长刃型

平刀系列，直径

φ3～φ12共计6
个型号的CXS系
列（图3）。切

刃采用位相差设

计、随着切削前

进的同时让其切屑厚度随之变动不断低

减。以此、根据再生效果可以抑制裂纹

震动的发生。还有、切刃的钢性、沟形

状的最适合化抑制裂纹震动、降低工具

的损伤。

加工案例1：
CXSφ8 SKD61（图4）

CXS根据不等螺旋角的效果降低切

削音，抑制工具损伤。其他A、B公司

都同样有不等螺旋规格，短距离就发生

欠损无法继续使用。对此、CXS 系列

在77m加工后也无工具损伤仍然可以继

续使用。

加工案例2：CXSφ6 SUS304（图5）
进给力Fx、背分力Fy、垂直分力

Fz、他司A、B进行比较。

在约8秒的切削抵抗 进行比较，CXS
与他司A、B相比震动较小。在进一步

扩大的波形推移(b)中可看到B公司在1
回转中有4个振幅存在。这样就可得到

高效率加工的平头立铣刀

■图1、4刃平头立铣刀CZS系列

■图2、3刃长颈型平头立铣刀AZS系列

■ 图3、4刃长颈平头立
铣刀CXS系列

■图4、CXS与他司产
品的工具损伤比较

被削材 SKD61(50HRC)
回转速度 4200min-1
进给速度 770mm/min

轴方向切入深度 8mm

半径方向切入深度 1mm
冷却方式 水溶性切削油

■图5、CXS与他司产品的
切削抵抗推移比较

(a)

(b)

被削材 SUS304
回转速度 4500min-1
进给速度 810mm/min

轴方向切入深度 6mm

半径方向切入深度 0.9mm
冷却方式 水溶性切削油
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