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打破切槽加工瓶颈
随着形状更加复杂的零部件数量的増长 ， 对高效切槽加工的需求直线上升 。 简而言之 ， 更复杂的零部件意味着

更多的槽需要加工 ， 切槽加工的要求也更错综复杂 。
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＋故 ，日 ｎ图 １ 高性能切槽刀系列 图 ２ 带压制断屑槽的高效切槽刀片
伊斯卡切槽刀具灵活 的设计使個
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具 能 从左手和 右手两个方 向进行轴 向

车削 ， 令高效加工成为可能 。 伊斯卡这

一

原创 的技术创新 已演变成为全球的标需求及复杂性 ， 伊斯卡研发部 门 的工程槽加工时 。 除了大幅延长刀具寿命 ， 有

准 ， 大家称之为
“

车削 切槽刀
”

， 也就师们与来 自 全球主要分支领域的领军企效冷却提高 了生产率并使得工件表面质

是伊斯卡著名 的
“

霸王刀
”

。业紧密合作 ， 以确保为其提供更高效的 ， 量更高 ， 强 固 的 刚性夹持系统工程设计

凭借多年来为用 户提供
一

等
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的切特别设计的切槽刀具 。 足以承载重型工业切槽加 工 的高负 载 ，

槽加工解决方案的经验 ， 伊斯卡不断拓 １ ． 重工业 刀片的更换易于操作且装卡可靠 。

宽高效标准切槽 刀 的加工适用 范 围 ， 早伊斯卡宣称为重型切槽 ， 重型车 削 ２ ． 轴承工业

已成为全球切槽加工市场刀具供应商领切槽加工特制 了两款高性能切槽刀系列 ，从机床工业到 风 电工业 ， 轴承工业

军企业 。 分别是 ＳＵＭＯＧＲ ＩＰ 和 ＤＯＶＥ －
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－ＧＲ ＩＰ均扮演着至关重要的角 色 ， 提供着非常

借助于对工程项 目 相关知识及细节 （ 图 １
） ， 刀片切削宽度范围为 ８
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２ ０ ｍｍ 。重要的零部件 。 伊斯卡技术人员深深 了

的处理能力 ， 以及对常规加工材料及难两个系列 的切槽刀均体现 了在恶劣 的加知轴承工业对切槽加工的特殊需求 ， 伊

加工材料的深度认知 ， 伊斯卡的研发部工条件下必不可少的优异性能 。 无上压斯卡提供的解决方案不止于满足该工业

门开发 出 涵盖加工范 围更加宽泛 的前沿爪设计使得切屑流无阻碍 ， 冷却液高效领域对加工精度及被加工表面光洁度的

的车削切槽刀 。直达切削 区域 ， 确保刀具切削刃在更长要求 ， 还助推生产率的提高 。 伊斯卡坚

考虑到每
一工业领域均具有其特殊的时间段里保持高效 ， 即便是应用 于深持与轴承工业领袖企业紧密合作 ， 以提
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图 ３ 侧面锁紧机构更 Ｉ Ｃ ８ ０４ 为钛合金及各种耐热合金的高效加工提供 了 更优化的解

Ｉｉｐ＜
— 易于操作决方案 。

５ ． 汽车工业

伊斯卡车削切槽产 品系列广泛应用 于汽车工业 。 伊斯卡切

？刀在汽车工业主要应用 于齿轮箱部件 、 同步器 （环 ） 、 轴类 、

皮带轮 、 刹车部件 ， 涡轮增压器及其他部件 。

＾这类应 用 往往连续
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周 ２４ｈ 不停机 ， 基本处于无人看守

眺态 ， 因 此切屑必须非常细小 、 切屑 的生成具有可控性 以使

ｆ 得切 削 加 工过程平稳 ， 伊斯卡 Ｇ ＩＭＮ 刀 片应用 于此类案例 中

ＣＵＴｕｎｆＦ ＼
＾ 非常高效 。 在许多实例 中 ， 热处理后 ， 还需进行

一道精加工工

序 。 伊斯卡钎焊 Ｃ ＢＮ 刀尖的 Ｇ Ｉ ＴＭ 切槽 刀 片在这类淬火硬度

供独特的技术创新的节约成本的解决方案 ： 仿形加工解决达 Ｈ ＲＣ ５ ０
￣

６ ８ 的工件的加工 中表现 出 色 。

方案基于 Ｖ 型锁紧刀片 ， 独特的多切削刃解决方案 。 ６ ． 铝合金轮毂的加工

３ ． 伊斯卡刀具在瑞士 自 动车床及小型 自动车床的应用汽车轮毂往往采用 添加 了镁及硅的铝合金制成 ， 其机械性

注意到瑞士 自 动车床及小型 自 动车床对高精度加工 的能远高于纯铝 。 铝轮毂 比钢质轮毂强度更高且更轻 ， 因此更节能 。

需求 ， 伊斯卡持续增加对这
一

快速增长的细分市场的投人 ：作为全球汽车工业领域刀具供应商的领军企业 ， 伊斯卡为铝

基于新型瑞士 自动车床升级系列 （
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）轮毂的高效加工提供
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系列的前沿方案 ： 带有止推面的特制刀片 ，

刀片 ， 伊斯卡新增 了带压制断屑槽的高效切槽刀片 （ 图 ２
） ；加工更稳定可靠 ； 新型快换系统专用于铝轮毂的加工 。 ｃｓａ

伊斯卡对标准切槽刀进行升级 ， 侧面锁紧机构使得切槽刀

装夹于瑞士 自 动车床时更易于操作 （ 图 ３
） ； 伊斯卡用于小

直径内孔切槽加工的 Ｐ ＩＣＣＯ 小刀杆系列 目 前最小切槽加工

孔径为 ２ ｍｍ 。 ＤＣＳＷ Ｉ Ｓ Ｓ０＝＝）

４ ． 航空工业

最近几年全雜空旅行费腦有效减少使得越来越多

提供〇毫米至 １ ６０毫細解决方案
成本的降低成为可能 。 降低成本 压力 的持续叠加使得飞登录官方网站了解更多 ｗｗｗ．ｄ ｃｓｗ ｉ ｓｓ ． ｃｎ

机制 造商们及飞机发动机制造商们总是 向转包商们提 出 在

保证零部件高品质的前提下价格更低的要求 。

对于转包商而言这意 味着每
一

零部件每一年都降低成

本且同 时保持公司的盈利能力 ， 这
一

巨大的挑 战激励着转 ＾４＾ ， ，

包商们寻類高細 刀具酿诚雜麟關祕雜

在的生产輔力 。 事实上 ， 愈来愈多 的飞机制造商们转而 ｊ
使用 伊斯卡的前沿 刀 具 以达成其高效加 工及

“

降低成本
”

此外 ， 对于難航空工业相关雛酿 ， 賴傾过

长期且丰細经麵累 能減合金及各种酿合金 ｆＷ細＾８Ｈｒ
^

喷气式飞机发动机部件提供高效加工解决方案 。 近年来伊

斯卡大力开发标准刀具 旨在迎接航空工业切槽加工应用 的

挑战 。

为使得航空工业领域的切槽加工更高效 ， 伊斯卡提供

以下刀具 ： 提供大量的 刀 夹式模块切槽刀 ， 高压冷纖精（
ｊ

師工芾』培
密直达切削 刃 。 全系列 的高压冷却浦 刀均能应用于最大 Ｊ？螺纹刀具
冷却压力 ３４０ｂ ａ ｒ ； 高效喷射至切 削 刃 的冷却射流有效延

长 了 刀具寿命并使得切削速度翻倍 ； 新合金牌号 Ｉ Ｃ ８０ ６ 及
^
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