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刀具

为油气工业

提供前沿解决方案

勘探与生产公司 长期以来专注于深水和超深水油气储量的勘探及开采 ， 这些深水及超深水项

目持续推动着技术走向更前沿 。 潜在的投资者和跨国能源公司预见其上游产业将迎来长期投资 。 对当

今勘探与生产而言 ， 最重要也最具挑战性的尖端技术应用于深水领域 ，

一旦成功将为大幅增加世界上

已探明的石油储量带来绝佳的契机。

文 丨
伊斯卡刀具国际贸易 （上海 ） 有限公司

洋勘探越来越深意味着前所 增长所带来的挑战 。 得益于在许多 中碳钢更易于切削 ； 所以他们将刀

未有的技术挑战 。 应用于如 酸碱溶液及含氯溶液环境中的机械 具的重点研究方向定位于耐热合金

此恶劣环境下的设备 ， 必须采用前 性能及耐腐蚀性能 ， 这些昂贵的难 的切削技术及切削参数上 。 要达到

沿技术及先进的工程技术进行精心 加工材料被广泛应用于离岸工程项 优化切削参数及选刀方案的 目 的 ，

设计 。 对伊斯卡的刀具工程师而言 ， 目 。 充分考虑被加工材料的性能乃至性

面对着因诸如不锈钢 、 双相不锈钢 、 不过 ， 切削刀具的供应商通常 能对加工的影响是非常重要的 。

一

超级合金 、 铬镍铁合金及钦 将这些非标准材料归类为耐高温合 般而言 ， 为选择合适的切削参数及

合金等难加工材料加工需求的快速 金 。

一般而言 ， 相对于耐热合金 ， 刀具 ， 需评估以下 种主要物理性

能 ： 抗拉强度 、 硬度 、 延展性及导

热性 。

为配合深海工程对安全密封及

环境法规的要求 ， 公司将选择

足 以胜任的设备 以耐受腐蚀环境 ，

瞧删腫性而被

上游聽公司所广泛采用 。 聽超

级合金因奥 氏体金相组织而具有高

的抗拉强度及屈服强度 ， 满足了极

限环境下的高安全可靠需求 。

此外 ， 加工 的主要

问题是处理刀片切削刃处非常高的

切削温度 ， 这源于被加工材料中的

磨粒 （镍含量高达 铬含

髓 勝麵高麵率 、

图 在井架上完成镍基合金油井管的加工 崩刃 、 沟槽磨损及刀片破损 。
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对残留应力具有冶金敏感性 ， 且 合金的过程会产生大量切削热 。 通 （ 是当前市场上仅有

切削加工过程会产生加工硬化 ， 这 过冷却液可有效减少切削热 ， 降低 的
一

款带两个有效切削 刃的夹持可

使得即便在低的切削速度下 ， 刀片 了切屑的延展性使之易于折断 。 事 换刀头的枪钻 。 相 比于传统的焊接

切削刃都可能产生高的塑性变形进 实上 ， 在高温合金的加工中基本摒 式枪钻 ， 采用束魔变色龙枪钻使得

而大幅降低刀具的预期寿命 。 弃了外冷却方式 ， 而采用贯穿主轴 生产率明显提升 。 每个束魔变色龙

伊斯卡作为全球最先进的金属 与刀具的 内冷却方式 。 当今的 枪钻钻杆可夹持
一

定直径范围 内 的

切削刀具公司之
一

， 已成功研制 出 数控机床
一

般都标配了常规的冷却 标准束魔变色龙钻 （

合金牌号 ， 旨在提升超级合金 系统 ， 可 以提供低压冷却 。 然而 ， 刀头 。 根据加工的 材料的不同 ，

的加工效率。 采用结合了超细晶粒 在加工高温合金时 ， 产生的切削温 可选择不同几何形体的刀头 。 束魔

硬质基体及薄的 涂层以及涂层 度远远高于冷却液的沸点 ， 这使得 变 色 龙枪钻的 刀头可实现在机更

后处理技术的新涂层牌号 ， 能大幅 冷却液在抵达切削 区域前就蒸 发 换 ， 这意味着不必因更换刀头从机

提高刀具寿命及更高的加工可靠性。 了 ， 使得切削刃受到热冲击 ， 进而 床上取下枪钻 。 与市场上的大多数

加工高温合金不仅仅意味着挑 对刀片寿命造成负面影响 。 传统枪钻相 比 ， 束魔变色龙枪钻带

选合适的基体及涂层 ， 还意味着选 高压冷却系统能对冷却液进行 两个直排屑槽 ， 夹持标准束魔变色

择正确的切削刀具及几何形状 。 例 加压 ， 通过小的冷却喷 口为切削区 龙钻刀头 ， 能以高得多的进给率钻

如 ， 通常在井架上完成镍基合金油 域带来足够的冷却液流量 ， 克服了 削深孔 。

井管的加工 （ 图 ， 井架是已完成 切削 区域切削温度太高的障碍 。 在 新型束魔变色龙枪钻可夹持

的油气井上用 的组件 ， 必须采用硬 高压的作用下 ， 通过冷却喷嘴的冷 不同刀头 ， 能根据被加工材料及应

质合金刀具加工井架 内壁相对薄的 却液具有非常高的速度 。 随之而来 用 的不同而灵活应用 。 通过采用聚

镍基层 。 加工过程通常为粗镗 ， 除 的效 果 是显而 易 见

了苛刻的安装夹持外 ， 刀具大悬伸 、 的 ， 作用于切屑的冲

加工余量不均匀 、 断续切削等也为 击力非常大 ， 侧温

加工增加了 困难 。 以上不利 因素常 麵显降低 ， 保护切

因而 ， 镍基合金油井管加工过程成 击 ， 确保了硬质合金

为了制造过麵麵 ， 驗导聽 膀命陳冑 ，

工费用高居不下 。 件麵质量高 。 伊斯

对于这 应用 ， 伊斯卡采用 专 卡的 系统正是应

于车削 中心 ， 立式

硬质合金刀 片 。 车床及多任务机床的

采用此刀片加工的 大重要特征是 高压冷却系统 图 。

非刀尖圆角加工 ， 而是以
°

主偏 采 用 高 压

細工
， 有效减少了沟槽麵 ， 并 冷却系统易于获得小

提高了切削速度及进给量 ， 同时收 切屑 ， 不再因切屑缠

获了高的刀具寿命 （ 图 。 通过对 绕于工件或夹具而频

刀片锋利切削刃进行细微的刃 口处 繁停机 ， 提升了生产

理使之得到强固 ， 加以
°

纖设 率 ， 削减了 昂贵的加

计 ， 使得刀片在加工镍基合金这类 工成本 。 现 已证实 ，

难加工材料时可实现 的大切 在加工不锈钢及高温

削深度 。 然而 ， 不管是刀片涂层还 合金时通过采用高压

是断屑槽都无法确保加工高温合金 冷却 ， 能实现刀具寿

时的高效率 ， 因为好的切屑控制是 命及切屑控制的大幅

难以企及的 。 提升 。

正如前面所提及的 ， 加工高温 束魔变色龙枪钻
▲反馈服务编码
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图 伊斯卡采用专为加工高温合金而研制的 系列 图 伊斯卡的 高压冷却系统可应用于车削中心 、 立式车床

硬质合金刀片 及多任务机床

酰胺塑料扳手可轻松实现刀头的装 质量 。 去除大余量解决方案 。

卸 。 标准模块式束魔变色龙枪钻的 伊斯卡将最先进的加工技术整 此独特的整体硬质合金立铣刀

驱动杆也是模块式的 ， 这是其另一 合于
一

体的
“

多合一
”

整体硬质合 直径范 围 为 具有 或

特点 。 这款革新的枪钻尾端为螺纹 金立铣刀 可 用 于油气工业深 个切削 刃 。 合金牌号为 ， 该

连接式 ， 可连接于不同类型及规格 孔钻削零部件的深腔加工 。 该铣刀 牌号为在超细晶粒基体上进行前沿

的标准驱动杆 。 新型标准束魔变色 集伊斯卡飞碟铣刀 （ 、 的 涂层 ， 兼具出色的耐磨

龙枪钻直径范 围为 夹 分屑槽铣刀 （ 及 性及韧性 。 当油气工业的零部件夹

持标准束魔变色龙钻刀头 。 每种直 防振降噪铣刀 （ 持于带 柄部接

径的枪钻均提供两款排屑槽长度 ，
三种革新立铣刀的优点于一身 ， 集 口 的低功率机床时 ， 采用 整

分别为 及 可应用 最前沿设计于
一体 ， 用于型腔铣时 体硬质合金立铣刀也可实现高效加

于标准卧式铣削 中心 、 卧式车床 具有出色的优势。 整体硬质合 工 。

多任务机床及专机 。 所有钻杆均经 金飞碟铣刀凭借其大圆弧切削刃的 目前 ， 尽管典型的深水工程水

镀镍处理 ， 使得排屑更容易且更流 结构 ， 在 的切 削 深度 深范 围 为 ， 但水深达

畅 。 下能实现高达 的每齿进给 。 的超深水工程数量在持续增

对于油气工业的大直径钻削 采用此刀具能显著缩短加工周期 ， 力卩 。 在深水的不利环境下 ， 为遵循

应用 ， 采用伊斯卡的复合变色龙钻 由此为工厂带来生产率的提升 。 苛刻条件下的安全法则 ， 需要巨大

系列是大幅提升 独特的切削刃结构使得切削载 的投人来获得特制的设备及特殊材

生产能力及效率的最佳方案之一 。 荷轴向指 向机床主轴 ， 这使得即便 料。 为应对这
一挑战 ， 保持生产加

这种新型模块式钻削系列直径范围 在大悬伸加工中 ， 也具有高的加工 工的经济性 ， 伊斯卡研制 了革新而

为 ， 钻深可达 。 复 稳定性 ， 实现高的进给率 。 此独特 前沿的刀具 ， 用于加工能胜任深水

合变色龙钻夹持
一个束魔变色龙钻 的特点使其在高温合金的型腔及凹 不利环境的特殊材料 。 越来越多的

刀头 ， 两片标准的带修光刃的精密 腔加工中具有高的金属去除率 。 在 差异化需求 ， 驱动伊斯卡走上了
一

磨制方刀片 ， 刀片规 型腔加工 中 ， 相 比于其他粗加工立 条革新之路 ， 研制新产品 ， 提供前

格因钻径大小而不同 ， 采用 了领先 铣刀 ， 这款带分屑槽切削 刃的立铣 沿的刀具解决方案 ， 同时通过强大

科技的束魔合金牌号 刀加工的侧壁更平整 ， 被加工表面 的全球营销网络保障每一位客户得

涂层 ） 。 源于全效率设计 ， 钻头可 光洁度更高 。 分屑槽铣刀的排屑槽 到技术支持及后勤 、 物流支持 。 伊

实现高速进给钻削 ， 能获得高的钻 还结合了防振降噪不等齿距设计使 斯卡将持续致力于为绿色环保的加

削效率 ， 高精度及高的被加工表面 得切削力分布更佳 ， 是成功的快速 工创建解决方案 。
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