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使叶轮生产更安全

在生产流体朴 丨关的零部件吋对铣刀的要求通常很高 ，
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个分散内冷却的全硬质合金 铣刀能
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＋ 产制造流体相关的零部件时 ， 如挑长度越长 ， 对铣 刀 的要求也就越高 。
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工螺旋桨 、 转子 、 定子 、 高压压气 单单只为 了用铣刀加工叶片随翻深
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工那么简单 ， 这些零部件使脑材料者Ｐ力了保证最翻切削 加工结果和表

是难 以加工的材料 ， 如钛合金或铬镍铁 ｆｆｌ质量和几何形状 ， 切削 刃和加工区域

合金 ， 而且往往还必须对
－

个复細形 的准备都是特别重要的 ， 以及所使用 的

状进行雖 ；＆卩工 。 ｆｔ］工随ｇｓ小砂 ⑶細涂朗相細虹 丨＋必鹏ＳＥ

加工样本的形状越复杂 ， 对铣刀的髓 配 。 对于传统刀具这是
－

个巨大的挑战 。

和坚固性要求難高 ９ 例如生产叶轮的 Ｋｏ
ｐｐ 公司与客户紧密合作 ， 生产出 了完

叶片就要求膽轴翻 軸Ｅ轴糊 全翻于客户应膽絲刀具 。 此外 ，

加工 ， 而且啮合宽度 、 进给距离和刀具 ？公司还提供用 于特殊脆的非常规Ｒ

轨道的方向总是在不断变化 。 因此 ， 出寸和形状的标准刀具 。

一个特别的例子▼

就是全硬质合金的分散内冷却立铣刀 。
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方面也获得了更好的表面质量 。 同样重
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要賴素还有高品质的涂层和精确配合

图 １ 立铣刀不同寻常的几何尺寸特别适合于加工叶轮的狭小间隔空间的切害Ｕ边 。
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