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；空难加工材料的
特性及加工方法

由于全球工业技术的不断发展 ， 各个领域对 些重要零部件材料的机械性冑

和力学性騰要求 在不断地提高 ， 特别是航空领域 。 随着航空产品的不断升级 ，

尤其是各騎加工浦的賴 ， 赚对金卿削刀腿技术咖 了 細魏 ，

难加工材料絲个领賴删練細乡 。
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于机械零部件设计力求体积 了机械零部件的高 刚性、 高强度 、 刀具 ， 无论是在加工效率、 加工质

紧凑 、 负重臧小等 ， 使得当 高密度 、 重量轻和体积小等设计要 量还是刀具成本上都会大打折扣 。

今大量零部件的结构异形化 、 形状 求 ， 但同时也给后续的可加工性带 众所周知 ， 在金属切削加工中 ， 切

复杂化 、 型面多样化 。 高科技新型 来了新的难题 。 如果仍然采用传统 削刀具与被加工零件材料之间是相

难加工材料的不断推 出 ， 虽然满足 材料的加工工艺 、 加工方法和加工 互矛盾的 ， 新的材料需要有更新的

刀具和更新的方法来实现对其高效

的加工 。 为了应对和适应机械领域

飄 釋 难加工材料的不断增多和对其加工

通

‘

性能 、 加工效率和加工精度等方面

的要求 ， 目前全球刀具行业都在不

―腿
断的改进刀片難 、 几何鍵 、 涂

―職

： 层技术和加工方法 ， 以满足难加工

■ 塌 ■ 材料零件的高效加工要求 ， 尤其是

— 在航空航天领域 。

— ■ 合細力具舰維化的加工

隱 力法 ， 对于提高加工效率和延长刀

■■■■ 辦命非常重要 ， 特别是在加工难

————

： 国国 力口工材料航空零部件时更为重要 。

一

种高品质的难加工材料刀具 ， 必

须具备超细晶粒刀具基体 、 锋利的
」

— 切削角度 、 强壮的切削刃 口 、 耐热
‘

‘

的表面涂层等 。 根据以往加工难加
乂

工材料的应用经验 ， 加工方法和参

；

数的合理选择 ’ 对于加工这类难加

图 各类材料的难加工系数 工材料非常重要 ， 使用特殊的加工
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技巧对于提高加工效率 、 延长刀具 不 锈 钢 应控制

寿命是很有效的 。 无论采用哪种加 在 。

工方法 ， 其 目 的是为 了駄随的 第三 ， 对于同样的机床和零件 ，

降低切削部位的刀尖和零件被加工 加工难加工材料的方法会大大影响

区域的温度 ， 防止被加工零件表 力具的加工效率和刀具寿命 。 无论

硬化和 刀尖 ： 。

域 、 控制切削力 。
（！ 川 丄 」 」

和大进给铣削等方法均能提高其加 ：… ：

；
：

工效率 ， 延长刀具寿命 。 丨最大随减小麵区 ， 使得刀纟

首先 ， 充分的冷却 、 适当 的加 的实 际 肺
』最 小 ， 延 长 刀具每 陳

工线速度 、 有效的断屑 、 合理的 刀 觀喊 螺旋插补使得每齿 通靈
具包角 对于控制 刀 尖温度非常有 切削翻对均匀 ， 特别是在拐紐

效 。 对于 同 时具有 内冷却 的 最为明显 ； 大进给切削方式 ’ 以小 图 对于粗加工工序 ’ 在整个加工系统刚性允许的情况下 ’

士“ 曰 十
、

女 口且油 闷且本 丨工 士
应尽量使其在整个加工过程中产生断屑 ，

尽量采用逆铣方
应该 ； 里使用最利于 的 刀 、 大的 ； 一口有效地减小 刀

式 使形成的铁屑由厚变薄 并且铁屑形状为
’

字形 、

降温的 内冷却功能 ， 以便使强有力 削力 ， 使得加工 中产生最小的切削 字形或
“ ”

字形

的高压水流带走大量的切削热 ， 确 热 ， 加工区域温度最低 。

保加工区域保持在一定的温度范围 第四 ， 保证加工中断屑 ， 也是 第五 ， 加工 中保持适当的有效

内 。 即使没有内冷却功能的机加工 控制温升的有效途径 。

一

般在金属 刀具包角 ， 使得刀具的每
一

个有效

设备 ， 也建议使用外传内冷却刀柄 ， 加工 中大量的切削热产生在切屑 加工齿能够最大限度地保证最长冷

同时增强冷却压力 ， 改善冷却效果 。 上 ， 有效地断屑会使加工中产生的 却时间 。 加工 中保持适当 、 合理

其次 ， 适当地控制刀具的切削 大量切削热被切屑带走 。 通常情况 地刀具有效包角 ， 非常有利于提高

力和切削速度 ， 也是降低加工区域 下 ， 在加工中我们不希望有长的切 难加工材料的切削效率 、 延长刀具

温度 、 延长刀具寿命最有效的方法 屑产生 。 对于难加工材料的加工更 加工寿命 ， 对于加工难加工材料零

之一 。 通常加工难加工材料一般均 应该注意 特别是对于粗加工工序 ， 件极为重要。 刀具有效包角 ， 反映

采用精磨的刀具刃 口 、 较小的切削 在整个加工系统刚性允许的情况 到切削参数上与切削深度 和切

深度和切削宽度 。 根据不同 的难加 下 ， 应尽量使其在整个加工过程中 削宽度 以及刀具直径 。 有着直

工材料 、 零件结构和加工设备等因 产生断屑 ， 尽量采用逆铣方式 ， 使 接的关系 。 特别是在加工难加工材

素 ， 选用合理的切削线速度非常重 形成的铁屑 由厚变薄 ， 并且铁屑形 料时 ， 应尽量避免满刀切削 。 在实

要 。 在通常加工中镍基合金应控制 状为
“ ”

字形 、

“ ”

字形或
“ ”

际加工 中 ， 刀具的切削包角每增大

在 钕合金应控制在 字形 。

一倍 ， 刀具寿命会减少约 。

总之 ’ 难加 工材料零部件必

须具有高硬度 、 高强度 、 高韧性

和 高耐磨性 ’ 对于具有这些特性

的新型难加 工材料 ， 其机加工性

能差 、 加工难度大 、 加工效率低 、

力減相 。 雜 絲 加工材

材料行业的需要 ， 公司开

发 、 研制 、 生产 了 专 丨

、

用 于加 工

卩工浦脑零腿 的各种刀

具 ， 其高科技 、 高性能 、 超微 晶

粒硬质合金粉末的生产手段有着
图 精铣刀具

独特优势 。
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