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针对航空航天领域
进行外形优化的铣刀

耐热钢材 、 钛 、 复合材料和铝 ， 这啤邰足航空和航天领域制造商所 面临的一种挑战 ， 即住大

多数怙况下很难川涂层刀Ａ对这呰Ｗ料进行经济性的 切削加Ｔ． 。 而这咚敏感的零件需要的是
一

种

安全且精确的加工 。

文 ＩＮ ｉｋ ｌａｓＬｅｈｍ ｉ ｎｇ

空航天工业领域通过国 际间技术ＳＧ ＳＴｏｏ ｌ 公司专门为航空航天、 赛应用 场合需要采 用体积小 、 重量轻且具

Ｊｌｒｔｉ引 导和 策略性 关键技术 的融合 ， 车和汽车以及制药行业提供高科技材料 。 备高负荷能力的零件 。 尽管航空航天领

目 前正 以每年约 ２８ ．４ 亿欧元 的 销售额除了能够提供适合各种应用场合的技术域越来越多地使用复合材料 ， 但在复合

成 为推动欧洲经济增 长的
一

个重要引和材料之外 ， 该公司还提供针对这些应材料的加工策略方面仍存在着巨大的技

擎 。 根据联邦德国航空航天工业联合会用场合的特殊刀具设计服务 。
ＳＧ Ｓ Ｔｏ ｏ ｌ术优化潜力 。 例 如 ， 从第一个钻孔到最

（
Ｂ Ｄ Ｌ Ｉ

） 统计 ， 仅在德国就有 １ ０００００ 多公司不仅在整体硬质金属刀具领域 ， 同后一个钻孔 ， 所有的钻孔都必须干净且

人直接在该领域工作 。 尤其是刀具行业 ， 时在先进的涂层和专 门 的低温技术领域顺滑 ， 钻孔直径必须满足公差要求 ，
这

在面对层 出 不穷的新材料和如何在确保颇有建树 。是因 为极细小的纤维残留物在铆接之后

高质量及高效率的前提下继续提升资源诸如碳素纤维强化塑料 （
Ｃ ＦＫ

） 和都有可能造成铆接处松动等严重后果 。

效益的要求时 ， 更加着力于开发创新型玻璃纤维强化铝材等复合材料 ， 被大量在大多数情况下 ， 硬质碳素纤维材料

刀具技术方案和加工策略 。应用于轻型结构产品 中 ， 这是 因为很多在切削加工时会产生很大的磨损 ， 唯有切
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割材料和高强度涂层才能起作用 。 因此 ， ｜

在对复合材料进行切削加工时 ， 其高度磨ｆｉＨＩ Ｉ

损性就要求切削刀具必须采用特殊涂层 ，

２１°ｓ
－＾ｖｒｅ


例 如 ＳＧ Ｓ 金刚石结品 体涂 有时 ’ 人

￣￣

一
＂

＇

Ｊ ７４ １

们需要使用更加坚硬和耐用的刀具。 所以Ｊ

＂

！Ｉ ｜

＿■

准产品 中細２。ＣＣＲ＿（ Ｒｏ ｕ ｔｅ ｒ
？ ｆｆ^

维复合材料＿压缩纤维材料产品 （ 图 １ ）Ｉ

与现场碳素纤维强化麵干式真空加工中

的键槽铣削工艺要求相匹配 （径向侧深

度

：

丨 ２

：
轴

：

切割深度一 ） 。

材料的向磨ｆｃｌ性图 ３ＳＧＳ Ｔｏｏ ｌ 公司参与了
一

项名为 Ｂ ｌｏｏｄ ｈｏｕｎｄ 火箭汽车的项 目 ， 并提供了针对招材的加工刀具

要求切削时采用特殊涂层

所设计的复合材料加工铣刀可以通

过相对的螺旋角度把切割力 引导到工件

的 中 间位置 ， 从 而解决 了 分层 的 问题 。 这就避免了零件结构受损的风险 。 与 以旋角 度以阻止振动现象 ， 并采取不均等

新型 ＣＣＲ 未涂层刀具具有改 良的设计特往的 ＰＫ Ｉ） 方案相 比 ， 该刀具的使用寿命的 刀 片分布 来 抑 制 噪声 （ 图 ２
） 。 可调

征和最佳的加工条件 。 其特殊的切割几延长了５９％ ， 达到 了空客公司的要求 。的切割 角 度有助于形 成理想的切屑 形

何外形显示 出 刀具 良好的边缘状况 。 在状 。 特殊的边角 曲率外形和很小的 曲率

对复合材料进行切削时 ， 纤维材料不会 加 ｌＥＩｉ：金属时产生热感应应力半径公差可以确保更高的边缘精度和更

从较软和对温度较敏感的心层开始剥离 ，在轻型结构 中 ， Ｃ Ｆ Ｋ 材料和钛金属好的切割性能 ， 并 降 低切割边缘 的 负

材料及其合金材料是属于非常成功的
一 荷 。

一

种很硬的具有 很好附着性的 Ｔ ｉ
－

组材料 。 其化学特性决定 了它们不会发ＮＡＭ Ｉ Ｔ Ｅ －Ｘ 刀具涂层 即 使在高温条件

生接触腐蚀 ， 因此这两种材料可以很好下 ， 也能延 长刀具在加工钕金属材料时

的进行组合使 但是这些优点也需Ｓ 的使用 寿命 。

付 出 代价 ， 这是因 为通过切屑和工件所针 对 精 加 工 要 求 而 经 过 改 良 的

Ｈ能达到 的散热效果较差 ， 刀 片需要承受 Ｖ－Ｃ ａ ｒｂ 系列铣 刀具有特殊的几何外形和

歡的热负荷 ， 因此在加工钛金属材料 特殊的切屑 形状 。 这种改进棚于实现

Ｋ
ｊ＾时 ， 会在刀具上形成热感应应力 。 层状 无振动的精加工和最佳的表面质量。 采

＾
Ｍ侧所造成的膨胀 负荷大 ， 酣料硬度 用 Ｔ ｉ

－Ｎ ＡＭ Ｉ Ｔ Ｅ －Ａ 涂层的 刀具可以抵御

Ｊ
ｊ＾＾
Ｈ 倾誠的 Ｕ 片姆的点压力輔雌 柳撤导麵翻材辦遭遇的高热

大 ， 这些因素会造成 刀具快速失效 。 量 。 在完成最佳化磨削时 ， 每个工件的

力 了实现对钛金属 、 高耐热钢和超 加工时间最 多可以缩短 １ ２ ｈ 。 这对于用

等 级合金钢的加工 ，
ＳＧ Ｓ 公司扩展了其产 户来说 ， 相当于每年节省约 ６０００ ｈ 。 同时 ，

’

＼ ｉ
Ｓ翻。

－

家飞机碰躺这家 刀具公 每个工細加工成本可随 １ ２Ｇ０ 欧元。

司求助 ， 以便实现对
－

种特殊的钛金ｗ

祸轮部件的键槽进行更加快速 、 高质 量 针对 呢 和非金属材料切削的

和更低费用 的加工 。 在对应用 条件进行 三刀刃立每ｔ刀

分析之后 ， 飞机制造商决定采用 Ｚ－Ｃ ａ ｒｂ－ 体育 赛 车 和 航空 技 术 领域 的主流

ＢｈＫ
＾
ＳＢ

｜Ａ Ｐ 铣 刀进行粗加 工并采 用
一

种特殊的 企 业 都 在 向 Ｓ Ｇ Ｓ Ｔｏｏ ｌ 公 司 寻 求 技 术

图 ２Ｚ Ｃ ａ ｒ ｂ 系列铁刀适用于对高耐热性钢材 、
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个 特 别 的 项 ［ ３ 则 是

超级合金钢和钛金属的加工Ｚ －Ｃ ａ ｒ ｂ 系 列铣 刀 采 用 不 对等 的螺Ｂ ｌ ｏｏｄ ｈ ｏｕ ｎｄ 火箭汽车 （ 图 ３
） 。 英国飞行
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员 Ａｎ ｄｙＧ ｒｅｅｎ 计划将于 ２０ １ ５ 年采用这

种混合型火箭汽车创造
一

项新的公路汽

车纪录 ， 其速度纪录将达到约 １ ６００ ｋｍ／ｈ
。Ｚ

作为该项 目 的技术合作方 ，
ＳＧ Ｓ Ｔｏ ｏ ｌ 公

司提供火箭部件和燃料泵元件所用 的加 ｔ ．
ｚｍＪｒ

工 刀具 。＇

１
＊

￥／ｆ ．Ｉ｜
属于此类的 刀具包括用于铝材加工 ＪｒｍｒｖＷＭｒ ｌｍ

的Ｓ
－Ｃ ａ ｒ ｂＡ Ｐ Ｒ和ＡＰ Ｆ立铣刀 （ 图４ ） 。ＩＷＬＩ；ｆＭ，０

所设计的三刀 刃立铣刀适用于对 Ｎ Ｅ ｆｎｍ ｉ ．

＾１ｆｗ

非金酣料＿卿酬工 。 由侧
＼ ；
Ａ

＼Ｉ／｛
，

ｒＷａ＼
特殊的几何外形和 新式切屑控制 技术 ，， Ｉｋ＾Ｊ

Ｂ／
｜

这种铣 刀可以达到很高的 同 圆度 ’ 有效 冒 ｍＩ＿｜
！＞

Ｊｊ
＇

，ｆ

ｋ止刀 刃膨胀 ’ 实现更高的加工精度和 ＬｊＩｍｗ． ，｜

更长的刀具使用 寿命 。Ｏｍ 霧 穩
’

￥ｋ４■
Ｓ －ＣａｒｂＡ ＰＲ 系列铣刀特别适用于对 图 ４Ｓ

－

Ｃａ ｒｂ 三刀刃立铣刀可用于对 Ｎ Ｅ 和非金属材料进行切削加工

铝质结构工件的高效粗加工。 通过采用

一

个 ９０ ｋＷ 加 工轴 ， 可 以达到 ９０００ ｍ
３

的单位时间切削量。 作为
一

项法则 ， 力 ［］ 达到 １ ０００ ｍ
３

／ｍ ｉ ｎ
。

Ｓ －ＣａｒｂＡＰＦ 系列铣刀不会造成材料变形 ， 从而达到预期的精

工轴的功率每达到 ｉ ｏｋｗ
， 切削量就可在缩短对薄壁铝型材加工时间的 同时并加工效果 。 ｍ

我们为全球２０００多家客户提供ｆ 陶胃应用解决方案

主要广品 ： 成型乳￥昆 、 结构陶瓷 、 销钢模具、 销钢零件 、 铭钢还料

夏 阳 与全球知 名钨钢企业

美 国肯纳 Ｋ ｅ ｎ ｎ ａｍ ｅ ｔ ａ ｌ 、 欧 洲森，
拉天时 

Ｃ ｅ‘ ｚ ｉ ｔ 、 日 本－ ＯＴｌｉｍ
洛伊 ｓ ａｎａ ｌ ｌ ｏ ｙ 、 台湾春保＾ＪＷ
ＣＢ ｃ ａ ｒ ｂ ｉ ｄ ｅ保持 良好合作关系Ｉ

， 使夏阳 成 为优秀 的钨钢材料

供应商 ， 完全满足 客 户 个性化汽车散热器焊接辊光伏轧辊热流道喷咀
、 多样化 、 专业化要求 。


…

夏 阳 正 为全球 ２ ０ ０ ０家 以上
／ＳｍＷＭｍｌｆＭ

客户提供产 品麵务 。 今天夏

阳 正致 力 于成 为
“

钨麵 瓷零Ｂｍ
部件优秀供应商

”

、

“

全套＠ＭＩＭｉｌｉｙＵ
钢 陶瓷解决方案提供商

”

、

钨钢 陶 资应 川 々 家
”

。
．

钨钢拉伸模具钨钢零部件陶瓷部品
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