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COFA-X
切削式、工艺安全的 1:1 交叉孔去毛刺工具。

您的优势
应用硬质合金刀片，并根据不同材
料进行涂层，可保证较长的使用寿
命。

应用领域

可行性检查的信息

确定的切削流程可确保
边缘完全断裂。边缘无毛
刺。

简单的机械操控模式大大提高了去
毛刺工艺的可靠性，同时降低了工
艺成本。

• 主孔直径包括公差
• 交叉孔直径包括公差
• 孔深度
• 工件 3D 模型（STEP、DXF） 

• 材料
• 夹角
• 偏心距离
• 节拍
• 机床（型号、外部冷却、压缩空气） 

• 年产量 
• 目前的解决方案
• 特殊要求

去
毛

刺

等径交叉孔的相贯线曲度非常大。
对此，COFA-X 仍能可靠、彻底地去
除毛刺。

品类

对交叉孔进行可靠而经济的去毛刺处理是一项重大挑
战。COFA-X 将其优势与现代数控机床的功能相结合，解决
了这一难题。COFA-X 的应用范围从直径 5.0 mm 的孔开
始。 

COFA-X 属于非标刀具。每个 COFA-X 刀具都是作为我们定
制解决方案的一部分。如需报价，请根据应用信息表将您
的应用数据和信息发送给我们。我们非常乐意为您提供咨
询。

46 47



CO
FA

-X

CO
FA

-X

工作原理
刀具功能：COFA-X 的工作原理与 COFA 刀
具系统类似。不同之处在于预加载弹簧和
刀体前部的去干涉设计。由于预紧力的作
用，刀片只能向一个方向摆动，为了使刀片
偏心地进入孔中，刀杆前端必须削扁。而偏
心入孔的前提是使用数控机床。

刀片功能：刀片的设计只适用于正向或反
向加工，并始终由弹簧预紧。弹簧使刀片回
到起始位置。刀片位置随加工方向而变化。

刀具 
结构

刀片座

正向加工时刀片的起始位置反向加工时刀片的起始位置

刀体

压板

弹簧片刀片

开口销

圆柱螺钉

操作说明
> 更换刀片 
> 更换弹簧

heuletool.cn > 服务 > 
媒体和下载中心

COFA-X 加工参数
描述 抗拉强度 

RM (MPa)
硬度 
(HB)

硬度 
(HRC)

弹簧 切削 
速度

进给 

低碳钢，长切屑，C <0.25 %

低碳钢，短切屑，C <0.25 %

含碳量 C >0.25 % 的钢材

合金钢和工具钢，C >0.25 %

合金钢和工具钢，C >0.25 %

铁素体钢、马氏体钢和不锈钢 
PH 钢

高强度铁素体、马氏体和  
PH 不锈钢

奥氏体不锈钢

高强度奥氏体不锈钢

双相不锈钢

灰口铸铁

中等强度的球墨铸铁

高强度铸铁和贝氏体铸铁

可锻铝合金

低硅含量铝合金

含硅量高的铝合金

铜、黄铜

铁基耐热合金

钴基耐热合金

镍基耐热合金

钛和钛合金

这些切削值作为参考值！它们取决于孔所在曲面的不平度（例如，大的不平度 > 小的切削值）。进给速度也取决于曲率。  
对于难以加工的材料和不平整的孔边，一般应使用较低范围的切削速度。

(Vc) (fz)

P0 <530 <125 – S 20–30 0.05–0.15

P1 <530 <125 – S 20–30 0.05–0.15

P2 >530 <220 <25 S 20–30 0.05–0.15

P3 600–850 <330 <35 S 20–30 0.05–0.15

P4 850–1400 340–450 35–48 Z 10–20 0.05–0.1

P5 600–900 <330 <35 Z 10–20 0.05–0.1

P6 900–1350 350–450 35–48 Z1 10–20 0.05–0.1

M1 <600 130–200 – Z1 20–30 0.05–0.15

M2 600–800 150–230 <25 Z1 10–20 0.05–0.1

M3 <800 135–275 <30 Z1 10–20 0.05–0.1

K1 125–500 120–290 <32 S 20–30 0.05–0.15

K2 <600 130–260 <28 S 20–30 0.05–0.15

K3 >600 180–350 <43 S 20–30 0.05–0.15

N1 – – – H 20–40 0.1–0.2

N2 – – – H 20–40 0.1–0.2

N3 – – – H 20–40 0.1–0.2

N4 – – – H 20–40 0.1–0.2

S1 500–1200 160–260 25–48 Z1 10–20 0.05–0.1

S2 1000–1450 250–450 25–48 Z1 10–20 0.05–0.1

S3 600–1700 160–450 <48 Z1 10–20 0.05–0.1

S4 900–1600 300–400 33–48 Z1 10–20 0.05–0.1
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• 主轴停止
• 主轴定向，快速移动至孔口正上方2) 

(=M19)

• 刀杆偏移A(和刀尖方向相反)  

（数值取决于刀具，参见客户图纸）
• 快进到 B（数值取决于刀具，参见

客户图纸）

例
如

• 刀杆回到孔中心

• 主轴停止！ 
• 快速移出工件

• 快进到起始位置 • 主轴逆时针旋转
• 开启外部冷却
• 工作进给

应用数据 
材料： St50-1 (P3) 
孔径-Ø： 10.0 mm 
工件： 直径 50.0 mm 
加工： 仅后孔边

刀具和刀片的选择 
刀具： COFA-X 
刀片： 仅反切削刃 
 左手刀片

加工参数 
加工速度Vc:  20–30 m/min. 
刀具进给fz： 0.05–0.15 mm/U 

刀具应用示例

重要：  
COFA-X 的工作方向为逆时针，即主轴必须编程
为左旋转。

请注意！
每个 COFA-X 都是针对具体应用而设计，即专为每项去毛刺任务而设计。编程时，请勿使用上述编程/刀具示例中的值，而是使
用您自己绘制的刀具图中的值。

COFA-X 工作过程 应用和编程示例

1) 27.0=50.0/2+2.0
2) 向主轴移动：必须事先对准切削刃位置，以便可以在偏移方向上移动。

Z 详细情况 
刀片在孔中的位置 偏心位置

M5
G0 X0 Y0 M19
G0 Z+27.01)

G1 Y+0.0 Z+11.12

M5 
G0 Z+27.0

G0 Y+1.12

G0 Z+0.0

G0 Z+10.03)

S800 M4
M8
G1 Z+7.03) F80

3) 10.0=50.0/2-15.0(=B)

4) 7.0=5.0+2.0
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COFA-X 常见问题

问题 原因 解决方案
没有去毛刺或去毛刺不彻底 旋转方向不正确 - 标准 COFA-X 刀片为左

旋切割 (M4)
观察旋转方向，纠正为左侧切割 (M4)

孔直径过大 根据规格钻孔 - COFA-X 要求孔公差为 
+0.1/0。

弹簧片太软 如果刀具方案允许（模块化），可更换更
硬的弹簧片

刀片磨损，已报废 更换刀片

工作速度过高 降低工作速度

进给速率过高 降低进给速度

去毛刺的起始位置不正确 检查移动行程

毛刺高度 优化钻头产生的毛刺或者增加钻头更
换的频次

振动，表面有振纹 工作速度过高 降低工作速度

进给速率过高 降低进给速度

去毛刺尺寸太小 毛刺高度 优化钻头产生的毛刺或者增加钻头更
换的频次

弹簧片太软 如果刀具方案允许（模块化），可更换更
硬的弹簧片

加工参数过高 根据规格降低加工参数或进行两次去
毛刺处理

去毛刺过大 弹簧片太硬 如果刀具方案允许（模块化），可更换较
软的弹簧片

二次毛刺 弹簧片太硬 如果刀具方案允许（模块化），可更换较
软的弹簧片

使用寿命短 工件或刀具没有夹紧（振动） 确保更稳定地夹紧工件和刀具

毛刺高度 优化钻头产生的毛刺或者增加钻头更
换的频次

刀片或弹簧断裂 刀具在刀柄中的刀片朝向不正确 将刀具正确安装在刀柄中 (Weldon 刀
柄）

问题 原因 解决方案
刀片或弹簧断裂（续） 刀片朝向和程序偏移方向不匹配 更正程序，检查偏移方向

加工参数过高 根据说明减少加工参数

将标准 COFA 改装为 
COFA-X

无法改装 标准 COFA 是针对特定孔直径设计的，
因此不允许出现偏移值。

将标准 COFA 刀片插入 
COFA-X 刀具

标准 COFA 刀片不能用于 COFA-X。 标准 COFA 刃口形状与刀片预加载角度
不匹配(30° 刀片，左侧切割）

在标准车床中可能使用 
COFA-X

主轴定向（刀片与 X 轴对齐）并且必须偏心
进入孔 

COFA-X 需要将特定应用的刀片对准孔
边，并在 X 轴上偏移以缩回或伸出 - 类
似于车刀的功能
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