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重型切削

年女合金的大切削星加工
钛合金的特殊材料性质特别在磨削吋表现得更加明 显 。 相对高的摩擦系数意味着磨削过程中产生高温 ， 导致磨

粒与金属发生化学反应 ， 从而导致工件表面的烧损和划痕 。

文 车铣技术公司

型切削对机床及加工工艺都 整解决方案 ， 并与机床
一起提供所 机床提出特殊的要求 。 近年来 ， 钛

提出 了特殊的要求 。 如果涉 需的软件解决方案 ， 包括相应的工 合金 作为
一

种具有杰 出性

及到非常难切削 的钕合金的大切削 艺方案 、 工步设计及加工程序 。 能的轻型材料 ， 在航空航天领域及

量重型加工 ， 就需要特殊的专有技 航空工业在 公司 的市场 医疗器械工业的应用 中变得非常流

术 以满足这些加工需求 。 车 中 占有非常重要的地位 。

“

难加工 行 。 它是最常用 的铁合金材料之
一

，

铣技术公司在针对这种需求的飞机 材料在这
一领域 日 益成为优先考虑 其含有 的 和 的矾。 这一

起落架加工领域具有极具竞争力的 的材料 。

”

公司应用工程部经 合金通常称为 ， 它具有非

解决方案 。 理 先生解释说 ：

“

特 常好的强度 、 抗腐蚀能力及抗应力

奥地利机床制造商 车铣 别是在钛合金加工领域积累大量的 的综合能力 。 虽然这
一

材料已拥有

技术公司作为机械零件全面加工领 成功经验和专有技术 ， 使得我们在 很好的实验数据和切削参数 ， 但在

域的领先制造商 ， 公司是全 此领域独领风骚 。

”

加工过程中仍然需要遵循最为严苛

世界唯一一家只专注于多功能车铣 的加工工艺规程 。

复合 中 心的专业生产厂 ， 公 具有特殊性能的材料 对特殊的应用领域 ， 基于严格

司从一开始即专注于零件加工的完 钛合金的加工一向都对刀具及 用户要求的新型钛合金材料在不断

地被开发出来 ’ 这就意味着例如像

这
一

俄 罗斯公 司 为世界

上最大的钬合金材料生产厂家 ） 的

兔 合金 就是航空工业飞机起

落架画謝料 。 这 材料的异军

突起是因为其更加突 出 的强度和韧

性 ’ 同 时它也具有更小的热变形 。

■ 在加工领域 ， 哒 浦的名字 ，

的确像是希腊神话中的泰坦巨神 。

目 前钛合金 是市场上最

補繊不讓过 因为

图 采用水性氮化钠溶液或水性可溶于水的油作为冷却液 在切削速度低 ；至 时即可
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产生高达 的剪应力 。 划 痕 。 磨粒会

诸如 由于热传导能力差而导致 变 钝得非常快 ，

的材料化学变化 （高温脆化 ） 问题 ， 进 而 导 致 【

以及与其他钛合金材料相 比更容易 热 ， 然 后 只

形成较大切削瘤 问题。 因此在加工 是在零件表面
鼉 迄

钦合金 时 ， 切削速度 、 进给 滑动 。 即 使磨

率及侧深度的精确匹配就变得特 削表面无 可 见

别重要 。 而选用合适的冷却液与采 烧 伤 ， 也 会 出

用 正确的冷却方法也同等重要 。 必 观 ；

—

须保证切屑被快速及连续地移走 ， 产生磨削裂纹 ，

：

散热 问题将会 引 起更大的刀具延 这将影 响 到 疲 图 车铁机床

伸 。 而对于去除锻造外皮 ， 即专家 劳强度 。

所谓的
“

大象皮
”

， 又是这一材料 通常采 用 水基溶液作为冷却 车铣机床 （ 图 例如

加工的又
一

挑战 。 前道工序 中锻造 液 ， 而在这儿采用水性氮化钠溶液 急停退回功能在突然断电时可以保

过程所导致的热和金相变化影响使 或水性可溶于水的油 （ 图 。 在温 证刀具立即从工件表面退回 ， 从而

得这层外皮表面变得非常坚硬 。 度低于 时也可采用含 或含 避免工件的损坏 。

”

先生补充说 。

低的弹性模量意味着钛合金倾 的油 ， 但此时加工过程中必须擦

向于规避刀具压力并容易与刀刃产 拭工件表面 。 协调的整体观念

生融合 。 因此正如前面所述 ， 加工 在 公司 ， 对客户 的需求

中应采用 低的切削速度 ， 但相对较 经验是决定性因素 会投人特殊的关注 ， 使它们集成为

高且平滑的进给率。 同时必须保证 以上种种情况证 明在刀具选 总体方案的
一

部分 。 例如可以针对

使用无振动 、 固定式尖锐刀具 。 切 择和使用 中 需要大量 的 经验 ， 并 用户方案 中 的特殊要求 ， 通过对导

削材料采用高钴含量的高速钢 、 硬 需要相应 的加工策略 。

一

个具体 轨及主轴的个性化设计使机床部件

质合金钢或钨铬钴合金 。 的 项 目涉及商用飞机起落架 满足用户期望的载荷要求 。 而在钕

零件加工 。 在此情形下 ， 通常需 合金加工时冷却方案也是特别需要

这就是它如何工作的 要加工机床 的供应商提供包括基 考虑的重要因素 。 由于钕合金在温

对于粗加工及粗车 ， 应采用 本加 工工序 的工艺方案 。 毛坯通 度 以上会燃烧 ， 必须确保相
’ °

的刀具前角 对于精加工 ， 常为大型锻件 ， 因此成本非常高 。 应的防火及防爆保护 ； 另
一

个因素

应采用
° °

的刀具前角 。 而后 在加 工工作 中 ， 早在方案初步设 是当采用 公司全面加工机床

角应一直保持在大约
°

。 对于硬质 计阶段就必须能够考虑到 加工 的 时 ， 可 以在机床上在线测量零件 。

合金 ， 倾斜角应为
°

对于高速 关键 因 素 。 例如 ， 必须考虑不 同
“

用 户需要的是
一

台确保实现加工

钢应为
° °

。 由于钛合金易于 材料厚度的工件毛坯 ， 以修正加 工艺要求的机床 ， 这也包括在刀具

与刀具融合 ， 因此最好采用爬升铣 工方 案 。 热影 响 区和产生 的切削 选择及工艺方案制订的支持 ， 因为

削而非传统的铣削 。 因此禊形切屑 力也必须同时考虑 。 对这种尺寸的零件 ， 即使有一件零

在最薄点分离 ， 从而降低了刀具的
“

像铁合金这样的难加工材料 件不合格 ， 就代表着巨大的经济损

损坏 。 对高速钢 ， 铣刀的前角应为 影响着 公司机床的发展。 针 失 。

”

先生进行了陈述 。

° °

， 对硬质合金和钨铬钴合 对像这种需求 的应用 我们提供单 公司在重切削领域的加

金 ， 铣刀的前角应为
°

， 而后角均 独的解决方案 ， 包括诸如冷却和生 工理念和解决方案已享誉全球 。 由

为 。 产策略及实际的加工机床 。

”

这就 于在钛合金加工领域的专有技术 ，

钕合金的特殊材料性质特别在 是 市场部经理 公司也确保其机床可以加工其他难

磨削时表现得更加明显 。 相对高的 先生描述 的位于奥地利林茨市 的 加工材料 。 车铣技术公司也

摩擦 系数意 味着磨削过程 中产生 机床制造商 公司的核心竞争 再次重 申其对不适与加工的钛合金

高温 ， 导致磨粒与金属发生化学反 力 。

“

我们有能力和技术储备针对 加工方案在钛合金加工领域的

应 ， 从而导致工件表面的烧损和 我们用户的需要精确地采用相应的 专家领导地位 。
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