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‘ 肺 麵刀片都可繼 出 更小 、

更均匀 的切屑 ， 使得在各种加工

伊斯卡大举推出新刀具 ， 要将尖端加工技术的优势推广至更宽 钢的切削条件下 ， 排屑更可靠 。

的应用领域 。 对于大多数的零部件而言 ， 采用 系列刀具能收获 伊斯卡将
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用 智造改变制造
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更高的进给率 ， 更低的切削力 ， 保持切削顺畅 ， 是适用于当今大进 的理念引人到 了小型车削及切槽 ，

给 、 轻型框架机床的理想刀具 。 开发 出 了小规格车刀 片 。 该类型

车刀片所需硬质合金原材料更少 ，
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格刀片才能实现的切削参数的特

点 。 在大多数车削 应用 中 ， 出 于

保守考虑 ， 人们总是倾 向于使用

比所需规格更大的刀 片完成相应

着加工 中心能实现的加工速 更长 ， 能为 用 户带来更高 的生产 加工 ， 采用 刀片

度越来越高 ， 我们开始对加 率及收益 。 则恰好避免了这样的浪费现象 。

工过程不断提 出更新优化的要求 。 伊斯卡的 系
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的 （ 系列的夹紧系统 片所消耗的硬质合金更少 。 采用

要求 伊斯卡凭借其 新系列再 刀片的两侧后刀面均带有楔形棱 ， 车刀片可获得比其

次证明革新的刀具与取得的技术 夹持稳固 。 燕尾定位槽结合刀片的 大
一

个规格的传统车刀 片相 同 的

突破是紧密相连的 。 伊斯卡表示 ， 楔形棱 ， 不仅避免 了 刀 片在加 工 加工效率 、 相 同 的螺旋刃及更低

采用 新型燕尾槽涂层刀片 的寿命 过程 中 因 切削力 而上翘 ， 而且将 的切削力 。 对于标准
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刀 片无法加工 的 场合而言 ， 采用 而言 ， 新型超重载车刀正是最适
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刀尖角 刀 片特别适 合的解决方案之 。 立装夹持使得
； 自 ，

合 ， 尤其是 翻的精加工 。 主切削力指 向刀片厚实的横麵 ， 能收获非常高

为提速能源工业 、 交通运输业 且主要为压应力 ， 从而有效延长了
性 并提高了

及重工业的大型工件的加工效率 ， 刀具寿命 。 大正前角前刀面 、 螺旋

伊斯卡开发了超重载车刀 （ 切削刃及新型断屑槽的结合 ， 使得 的寿命

。 即 便 在 工 况 恶 刀具切入更平缓 ， 排屑流畅 ， 降低

劣 的 加 工 条 件 下 ， 采 用 了切削区域的温度 。

刀 片 ， 也能收获非常

可靠的加工及出色的刀具寿命 。 高 大进给率膽脏 ■■■
刚性杠杆式夹持系统结合高撤的 新的 端面切槽系统采 用 立装

牌号刀 片 ， 能实现 高 刚性刀 片夹持 ， 该刀片可实现 ■

切削深度及 的进给率。 对 大进给率 ， 并可应用 于断续切削 ，

于有大进给加工需求的大型工件车 加 工表面质量高 ， 断屑槽设计使 削 刃有助于获得更高精度 的垂直

得排屑流畅 。 通过高 刚性夹持与 度 。 采用 带 主偏角 波形刃 的

排屑 流畅 的结合 ， 能收获非常高 风火轮铣刀 ， 可获得小娜 ，

的加 工可靠性 ， 并提高 了 刀具及 应用于深腔铣削效果更佳 。

定位槽寿命 图 。 采用細性燕 賴螺旋刃铣刀 圆刀片

尾形夹持方式夹持刀 片 ， 锁紧机 系列 ， 带 刀尖圆 角半径 ， 并
‘

构易于操作 ， 可通过
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旋转前 提升 了在仿形铁 中 的坡走铣能力 。

端夹紧螺钉 ， 轻松装卸刀片 。 提供不 同 的断肩觀于在加工各

浦时雜 立装夹持

■ 全能深孔加工王牌 式螺旋刃蝴蝶铣刀 （

图 断肩槽刀片 伊 斯 卡 推 出 新 型 束 魔 枪 钻 系列新刀 片 ， 带有三种不 同

用于深孔钻削 ， 钻 的分屑槽 ， 以提升超重载面铣加

削直径范围 总钻削深 工
。 当夹持于大纖面铣刀时 ， 相

度达 。 束魔枪钻深孔钻 邻 刃 口 刀 片分屑槽 以错位形式有

个直排腿 ， 夹娜准賴 效搬 ， 翻觀平整 ； 新型難

变色龙钻 （ 刀头 。 刀 其超大正前

賴变色龙钻刀头为全效報计 ， 设计使得 即便是在大进给的切

綠陳體賴觀棚 巾 錄 雌驗侧 ， 平稳

的工作台进给大大高于市场上的 切人 ， 所夹持的刀片带有强酬削

现有枪钻 。 根据被加 工材料组和 刃及修光刃 ， 加工表面质量更高 。

双目 断 应用 的不 同 ， 可选择不 同类型的 伊斯卡 的新型可转位刀片在

刀头夹持于束魔枪钻 。 各种被加工材料的加工中 ， 都非常

出 色 。 伊斯卡为各种刀片提供了革

采用新型铣刀片 ， 用智造 新 的夹持 ， 来确保高精度的切人

改变制造 角 度 。 同 时 ， 还拥有卓越 的切 屑

新型 防振降噪铣刀 控制 、 出 色 的加 工表面质量和 加

片设计用 于诸如大悬伸加工这类 工高稳定性 。 先进基体材料的采

具有振动倾 向 的 场合 ， 以提高被 用使得刀 片 能适用 于各种被加工

加工表面质量 。 非对称设计有助 材料 。 事实上 ，伊斯卡所倡导的
“

用

于抑制谐波共振 ； 宽修光 刃有助 智造改变制造
”

， 旨在通过新思路

图 断肩槽的单面刀片 于提高被加工表面质量 ， 磨制切 的采纳来提升加工效率 。
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