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对绝大多数机械系统及许多需要进行回转运动的其他系统而言 ， 轴承可以说是必需品 。 那些看上去在转动 、 扭

动或移动的装置也往往内置有轴承 。 现今 ， 尽管市场上最为常见的轴承是球轴承 ； 然而 ， 滚珠轴承 、 滚针轴承 、 锥

形滚柱轴承 、 球面轴承 、 止推轴承也相当常见 。 轴承的规格尺寸跨度范围非常大 ， 从应用于电子系统直径小至 ２ｍｍ

的微型轴承到应用于风电发动机的直径达 ６ ｍ 的轴承 。 另外 ， 线性轴承及轴承座也是轴承工业的
一部分 ， 却具有完

全不同的几何特性 。
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及轴承 ’ 当今需求最大的是汽车工
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能源行业等等 。 随着对轴承生产需求的快

速增长 ， 对于轴承制造商们而言 ， 压力更

多来 自 于降低轴承成本 ， 源于这－诉求 ， ■
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图 ］ 伊斯卡 ＴＡ ＮＧ Ｇ Ｒ Ｉ Ｐ 立装 自夹式槽刀

以满足市场的需求 。 他们还尝试通过优

化加工方式 以找到使得工件原材料消耗而效率不高 的加工工艺可能导致订单的工序 。 经验丰富的伊斯卡 （
ＩＳＣＡＲ

） 工程

更低的途径 ； 替换掉无法适用 于更高的流失 。 师们能为任何轴承设计提供先进加工解

切 削参数 、 无法满足 刀具寿命更高 的要大量 中小直径规格的轴承在多轴机决方案的技术支持 ， 以确保加工性能的最

求及技术老化的刀具 。 在轴承制造领域 ， 床或只能简单地完成轴承套圈的 １
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２ 道大化 ， 从而使加工更加高效 、 精准 。

制造商们需要做好充分的准备 ， 采用更具工序的单
一

任务机床上大批量生产 ， 很少伊斯卡许多刀片 的设计有多个切削

技术创新特性的刀具以应对激烈的竞争 ，
有单

一

任务机床能完成零件的全部加工刃 ， 如五角霸王刀 （
ＰＥＮＴＡ ） 因带有 ５ 个
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删麵更具经济性的优势 。 这些刀片主要应用于切断加工、
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密封槽加工 、 麵麵旺等等 。 Ｅ觸王刀片 （
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特的结构使得切削 刃可 以通过多次修磨 ， 获得不同 的切削 刃
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几何形体 ， 修磨可使切削 刃成本非常低 ； 这支持着伊斯卡 的

用户们降低了生产成本使其生产的产品更具有竞争力 。 五角

霸王刀片可用于沿轴线方向的套料加工 ， 将
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厚的环形锻造 押
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毛坯切分为 内 圈及外圈 。 对于宽且深的环形锻造毛坯而言 ， ｜ ｊ！齿轮测量中心

伊辭为套料工序樹共诸如 ＢＧＲ及 ＢＧＭＲ之类的刀片进行加工 。 【署
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伊斯卡还为用 户开发了多切削 刃切断系统 ， 将切断刀板

或刀夹进行雜成额 ｔｍ麵舰
－

紐麵获雛个环 １，

＇

ｊｐ
Ｌ

件 ， 这麵細鑛刀雖采 ＩＳ颇受市馳麵 ｔａｎｇ －ｇｒ ｉ ｐ

ｊ，

＞

；

：


刀片或 ＤＯ －ＧＲ Ｉ Ｐ 刀片 ， 因应用情况的不同也有采用五角霸王

刀片 （
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） 的 。 诸如此类的切断系统大幅缩短了轴承制气
型＾ｉ方＃

造 中 的加工周期 。 伊斯卡为轴承制造商们提供独特的切宽非
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商们額有麵的产量提高多达 ｉ ５％ 。

伊斯卡车刀部门提供品类繁多的车刀 系列 ， 除了带有最

前沿的几何形体及合金牌号 ， 还提供金属 陶瓷及立方氮化硼 高速光学扫描测量系统
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带麵麵 ＣＢＮ 刀片是伊斯卡为上述精车加工所提供的卓越 ．
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的解决方案 ， 能轻松替代 昂贵的磨削工序 。

对于在多主轴机床进行的大切宽的仿形加工 ， 伊斯卡提
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供切削宽度范围从 １ ０
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ｌ ｏ ｃｋ 及 ＦＴ Ｂ 刀片作为解

决方案 ； 对于大规格的轴承套 圈 而言 ， 伊斯卡研制 了独特的
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变色龙钻刀头 ＦＣ Ｐ
， 为这类重型钻削 加工提供具有出色性能

及实现高的加工表面质量的钻头作为解决方案 。

除 ｆ４特殊的轴 承制 造商 ， 绝 人 名 数轴 承制造商 们耑

要进行大觀生产 ， 在保較货腺产ｆｆｉ ｉ
Ｓ麵識下 ， 还

需要保证 出 色的加工精度 。 伊斯卡具有为各种切断 、 切槽及温泽测 Ｉ量仪器 （ 上海 ） 有限公司

仿形加工 、 车削 、 钻削及铣削加工提供综合解决方案的技能上海市青浦区较秀路 ２ １ ９ 号 邮编 ２０ １ ７０３
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