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刀具

为小零件加工提供大方案＿
全球医疗器械行业是増长最为快速的工业领域之

一

。 据 ２ ０ １ ５ 年的统计 ， 医疗器械行业

占全球金属切削领域总容量的 １ ０％ 以上 。

文 丨
Ｙａ ｉ ｒ Ｓｅ ｌ ｅ ｋ 伊斯卡端面切槽 及小零件工业经理

胃
小 、 更复杂 ， 精度 更高 的 医疗器
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制 成 ， 市场对这类零部件 的需求呈持续
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相 关 术语往往 包括所有涉 及的 外科植人 ， ｔ
物 、 矫 形装 置 及 Ｋ疗 器械 ， 还 ＭＷ外尺 ^

找格 的 加 ｒ ． 及 ｗ． 微 加 ｒ ． ，ｗ
、

ｈ 今 的 ｋ

疗植人物常常包含微小的零部件 。 在性

能优异的难加工材料 中 ， 钛合金是医疗

器械行业最常采 ｉｓ 的材料 。 这源于其与 ＣＵＴ－ＧＲＳＦ

人体的生物相溶性 。


图 １ 伊斯卡新型 Ｇ ＥＨ Ｓ Ｒ／Ｌ

－

Ｓ Ｌ 系列 图 ２ 新型 ＳＷ Ｉ ＳＳＣＵＴ Ｉ Ｎ ＮＯＶＡＬ 刀具系列
意欲参与来 自 于医疗器械行业竞争

的小型金属加工厂必须提供
一整套先进

技术能力 ， 以迎接医疗器械工业 的特殊合的基体 ； 进行先进的涂层 ； 特别研制位 ， 也能将螺钉挪移至刀杆的相对方向 。

需求 ， 尤其是应对小批量及样件生产时 。 的刀具形状 ； 升级的超牢靠夹持系统 。现提供尺寸为 １ ０ ＿
、

１ ２ ｍｍ及 １ ６ ｍｍ

注意到来 自 于 医疗器械工业 的特殊 的 ＧＥＨ ＳＲ／Ｌ －

Ｓ Ｌ 刀杆 ， 用于装卡带有不

挑战需求 ， 在技术领先的研发部 门创造 带側 ｊ锁紧机构的 同断屑槽的 ＧＥＰ Ｉ 或 ＧＥＭ Ｉ 刀片 。 刀片切

性的工作及现场试验下 ， 伊斯卡最终开 新型车削切槽刀 削宽度范 围为 ２ ． ２
？

３ ． ２ｍｍ 。 车削小型

发 出 与 医疗器械工业相 关的应用 范 围大伊斯卡新型 ＧＥＨ Ｓ Ｒ／Ｌ －

ＳＬ 系列 ， 设零件时 ， 需采 用 轻型切削参数 。 对这样

幅拓展的相关切削 刀具 。 除 了技术创新计用于瑞士 自动车床及小型 自 动化车床 ，
的 加 工 而言 ， 与 其选 用 大规格 的 刀 片

的全新刀具 ， 伊斯卡研发部 门 的工作人是早前普及于市场的螺钉夹持 ＧＥＨＳ Ｒ／Ｌ倒 不如选用 更经济适用 的小规格刀 片 。

员还对其 已有的受市场欢迎的
一

系列独系列 的升级版 。 最新研制 的易于操作的ＧＥＨ ＳＲ／Ｌ 刀杆的短头设计使得刀具刚性

特 的刀具进行修调 ， 以使其能高效而经刀 片夹持系统使得操作人员能可靠地从更高并提高 了 加工的可靠性 ， 最终使得

济地加工小零件 。 刀杆的正面及背面锁紧刀 片 。 采用螺钉其能采用 更高的切削参数进行加工 ， 从

伊斯卡高效 、 小规格切削 刀具为数对刀 片进行快速锁紧后 ， 即可将特制 的而提高 了被加工表面质量 。

个重要领域带来技术进步 ， 拓展了适用塑料螺钉盖帽套在刀片的对侧 以防止切在小型瑞士机床上采用伊斯卡早前

范 围 ， 优化 了 加 工解决方案 ； 采用最适屑进入 。 如需在相反方 向进行刀片的转
一

代的刀杆或其他的现有刀杆时 ， 需将
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Ｍ Ｉ Ｎ ＩＦＡ Ｃ ＥＬ Ｉ Ｎ Ｅ ｃ ｈ ａ ｍ ｄ ｒ ｉ ｌ ｌｌ ｉ ｍ ｂ

图 ３ 技术创新的 Ｐ Ｉ ＣＣＯＡＣ Ｅ 系列图 ４ 伊斯卡拓展了Ｍ Ｉ ＮＣ ＵＴ 系列圄 ５ 束魔变色龙钻 （ Ｓ ＵＭＯＣＨＡＭ ）

刀杆从刀塔上取下 以更换刀 片 。 伊斯卡场 需求增 长 鼓舞着伊斯卡开发 出 先进刀杆高效冷却结构还能带来其他的好处 ，

新
一

代刀杆的主要优点就在于无需将刀的 Ｐ ＩＣＣＯ 刀 杆 新 系 列 。 技 术 创 新 的如显著提高 刀具寿命 ， 具有提高被加工

杆从 刀塔 中移除 即可更换刀片 。 除却上Ｐ ＩＣＣＯＡＣＥ 系列具有独特的受专利保护表面质量的特性 。

述刀具 ， 伊斯卡还提供具有相 同规格的的夹持系统 ， 并 因此在三个重要领域建伊斯卡新型 Ｐ Ｉ Ｃ ＣＯ 小 刀杆釆 用 了

高压冷却刀具系列 ＧＨ ＳＲ／Ｌ －

Ｊ Ｈ Ｐ －

Ｓ Ｌ
。 高立 了新标准 ： 高精度 、 高 刚性 、 夹持方ＰＶＤ 涂层的 ＩＣ １ ００ ８ 合金牌号 ， 适用于以

压冷却 刀具带有 ３ 个独立的冷却液入 口向高柔性 。 涵盖范围宽泛的切削速度 ， 可加工各种

以便为不 同 的机床结构提供适合的加工Ｐ ＩＣＣＯＡＣ Ｅ 的快速操作 ， 非常可靠工件材料 。

方案 。 的夹持系统通过缩短更换 Ｐ ＩＣ ＣＯ 小刀杆

的时间提高 了加工效率 ， 除确保小刀杆Ｍ Ｉ Ｎ ＣＵＴ 系歹ｙ拓展

升级版 ＳＷ ＩＳＳＣＵＴ ＩＮＮＯＶＡ Ｌ系列的快速更换还能保 障更换后具有高达继伊斯卡 Ｍ ＩＮＣＵＴ 端面切槽系列在

伊斯卡升级了ＳＷ Ｉ Ｓ ＳＣＵＴ 系列 。 新０ ． ０ ０ ５ｍｍ 的重复定位精度 。全球市场大获成功后 ， 伊斯卡进
一

步拓

刀片技术前沿的椭圆形夹持孔设计带来两尽管现有的各种瑞士 自 动机床对刀展了其应用 范围 ， 使得 Ｍ ＩＮＣＵＴ 刀片能

大提升 。 此刀具推出之前 ， 伊斯卡 已有刀具提 出 了多方 向 夹持的需求 ， 但现有的应用 于 内 孔切槽 、 清根 、 螺纹加工及硬

具及所有主要竞争对手 的各种刀杆及 刀大多数刀具仅提供单一的夹持方向 。 与质合金撞杆 。

片 ， 均只能从刀杆的正面或背面的单
一

方此相反 ，伊斯卡 Ｐ ＩＣＣＯＡＣＥ 系列为所有瑞Ｍ １ Ｇ Ｒ８ 内孔切浅槽 刀 片切 削 宽度

向进行刀片的装卸操作 。 而 ＳＷ Ｉ Ｓ ＳＣＵＴ士 自 动机床提供高 品质的通用 型解决方范 围 为 ０ ． ５
￣

２ ｍｍ
， 提供直 刃 及 全 圆

ＩＮＮＯＶＡＬ 系列 ， 同
一

刀杆及刀片能从正 案 ， 使得操作者能 以任意需求的方 向装弧形式 的 切 削 刃结构 。 带 ４ ５

。

偏 角 的

面及背面对刀片的装卸进行操作 。卸 Ｐ １ＣＣＯ 小刀杆 。Ｍ １ＵＲ８ 刀片用于 内孔切越程槽加工 ， 刀

伊斯卡突破想象的新型 ＳＷ Ｉ Ｓ ＳＣＵＴ 片切槽宽度范围为 １ ． ０
￣

２ ． ０ ｍｍ ；Ｍ ＩＴＲ

ＩＮＮＯＶＡ Ｌ 刀具系列采用 了特制 的夹紧 新型 Ｐ ＩＣＣＯＣＵＴ 端面切槽刀 ８
－ Ｍ Ｔ 刀片带有 Ｉ Ｓ Ｏ 公制通用牙型螺纹 ，

螺钉 ， 能从刀杆的两侧进行装 卸操作 ，Ｐ Ｉ ＣＣＯＣＵＴ 端面切槽刀主要用于外用 于 内 螺 纹 的 加 工 ， 加 工螺距范 围 为

使得在刀片的转位操作 中也无需完全卸圆 、 内 孔 及 沿 轴 线 方 向 的 切 槽 加 工 。 ０ ． ７ ５
￣

２ ． ０ ｍｍ
， 螺纹最 小 加 工 孔径 为

下夹紧螺钉 。 对充斥于市场上的 与伊斯Ｐ ＩＣＣＯＣＵＴ强固的几何形体设计有助于端 １ ０ ｍｍ 。 以上所有 刀 片均采 用 了伊斯卡

卡 ＳＷ Ｉ Ｓ Ｓ ＣＵＴ 系 列相 似的 系 列做个 比面切深槽加工 ， 切削宽度分别为 ３ｍｍ
、ＰＶ Ｄ 涂层的 Ｉ Ｃ９ ０ ８ 合金牌号 ， 该牌号能

较 ， 在 刀 片转位时均需完全将夹紧螺钉４＿ 及 ５ ｍｍ
，最大切削深度为 ４０最广泛应用 于各种材料 的加工 ， 并能胜任

从刀杆移除 。 釆用这些刀具时 ， 夹紧螺小首切槽直径为 １ ６ｍｍ
。各种切削加工条件 。

钉容易掉落并丢失 。 先进的 ＳＷ Ｉ Ｓ ＳＣＵＴ整体硬质合金 Ｐ ＩＣＣＯＣＵＴ 小刀杆带Ｍ ． ． Ｒ８ ． ． 刀 片 由 螺钉装卡于带有长

ＩＮＮＯＶＡ Ｌ 新系列缩减了所需配件数量 ，
有两个 内冷却通孔使得冷却液分别直达定位槽的 Ｍ 丨 Ｆ Ｈ Ｒ ． ． ． 刀杆上 ， 该夹持方

降低了用 户的库存费用 。切 削 刃 及 后 刀面 。 不高于 ｌ Ｏ Ｏ ｂ ａ ｒ式受专利保护 ， 夹持刚性非常高 。 切屑

（
１ｂ ａ ｒ

＝

０ ． １Ｍ Ｐ ａ ） 的高压冷却射流流经流经刀片前刀面不会折断 ， 刀杆带有 内

技术创新的 Ｐ ＩＣＣＯＡＣ Ｅ 系列内冷却通孔 ， 最终获取的切 屑 非常细小 冷却通孔使得冷却液直达切削 刃 。

对高精度 及 夹持方 向 高柔性 的市并易于从加工槽中冲刷 出 。 Ｐ ＩＣＣＯＣＵＴ小Ｍ ＩＦＨＲ ８ ＳＣ －

８
－

ＳＲＫ ■ 是新型装卡 Ｍ ． ． Ｒ
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ＨＫ金園 Ｄ Ｄ工２ ０ １ ７
－

０ ６ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃ ｎ
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８ ． ． 刀 片隨体懸 合纟蔚 ， 膽柄
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引 入 了正型及负型 内 孔切 削 刀杆 ， 有钢

质及硬质合金两种选择 ， 以及新型小规ＳＷＩＳＳＴＶＲＮＳＷＩＳＳＴＵＲＮ

格的 刀 片 。 每一刀体均带有 内冷却通 孔 图 ６ 夹持经济型双面刀片 ＷＮ Ｇ Ｐ 和 ＤＮＧ Ｐ

使得冷却液精密直达刀片切削刃 。

刀 杆 夹 持 新 型 单 面 正 型 磨 制 刀刀片均设计 了分别用于钢及不锈钢的加领先新型刀头的 采用 大幅缩减 了加工成

片 ＥＰＧＴ 及 ＣＣＧＴ＼ ＥＰＧＴ ０３Ｘ １ 刀片带有工的 Ｆ ２ Ｐ 断屑槽及 Ｆ２Ｍ 断屑槽 ， 为 中等本 。

７５

°

刀尖角 ， 最小加工孔径为 ４ ． ５ｍｍ
；孔径加工而设计 。 创新之二来 自 于通过添加平底刀头

ＣＣＧ Ｔ ０４Ｔ １ 刀 片带有 ８ ０

°

刀 尖 角 ， 最 拓展了束魔变 色龙钻的应用范围 。 新型

小加工孔径为 ５ ． ０ｍｍ 。 刀杆柄径范围 为 束魔变色龙钻 （ ＳＵＭ０ＣＨＡＭ ）平底刀头命名 为 Ｆ Ｃ Ｐ
， 设计用于钢质零

４ ．０
￣

７ ． ０ｍｍ 。 以上两种 刀 片均带有专伊斯卡进
一

步拓展 了其颇受欢迎的部件的钻削加工 （
Ｉ ＳＯＰ

） 。 釆用 ＦＣ Ｐ 刀

为超精 加工应用 而特别设计的 Ｆ １ Ｐ 新型束 魔变 色 龙钻 （
Ｓ ＵＭ０ Ｃ ＨＡＭ

） 刀 头 ， 头钻削 能获取近乎于平面 的孔底平面 ，

断屑槽 。 带来 了两项主要的技术创新 。事实上 ， 这 样 的 孔底 平面 往 往需要通

夹持双面 负 型 刀 片 的 刀 具最小 加创新之
一

来 自 于带有 凹弧面切削 刃过多道工序来实现 。 ＦＣ Ｐ 刀头 由 Ｔ ｉ Ａ Ｉ Ｎ

工孔径 Ｄ
ｍ ｉ ？

＝
 １ ２ １１１ １１１

， 装卡磨制侧 ０ ？ 及的 刀头几何形体 ，
显著提升 了钻头的 自 （

ＰＶ Ｄ
） 涂 层 的 ＩＣ９ ０ ８ 合 金 牌 号 制 成 ，

ＤＮＧＰ 刀片 。
ＷＮＧＰ 刀片带有 ８ ０

°

刀尖角 ， 定心性能 。 新型 ＨＰＣ －

ＩＱ 刀头最大钻深比Ｆ Ｃ Ｐ 刀头能装卡于任
一

带有相应规格定

最小加工孔径为 １ ２ ｍｍ
；
ＤＮＧＰ 刀片带有达 １ ２ｘＤ

， 无需加工预钻孔 ， 刀头直径位槽 的 束魔 变 色 龙钻 （
ＳＵＭ ０ Ｃ Ｈ ＡＭ

）

５ ５

°

刀尖角 ， 最小加工孔径为 １ ３ｍｍ 。 刀范围为 ８
￣

２ ５ ． ７ｍｍ
， 标准刀头直径基于钻杆 。

ＦＣ Ｐ 刀头与 ＩＣ Ｐ 刀头具有相 同 的

杆柄径范围为 １ ０
￣

２０ ｍｍ
， 用于轴 向车整数值以 ０ ． ５ｍｍ 递增 。 通过缩短加工周特点 ， 与 ＩＣＰ 刀头的推荐切削参数相 同 。

削及背车加工 。ＷＮＧＰ ０４０ ３ 或 ＤＮＧＰ ０ ７ ０ ３期 、 减少钻削加工所需刀头数量 ， 技术ＧＬ３

ｍ￥Ａｍｎ「州ｔｔｓｕｎ电设ｓ有匾公司

ｆ
／ｆ！ｉ 我们有什么？能为您傲什么？

Ｉ １ Ｓ ｉ ｅｍｅｎ ｓ ／ 
Ｈｅ ｉ ｄｅ ｎｈａ ｉｎ ＣＮＣ  ｓｐａ ｒｅ

ｐａ
ｒｔｓ

ＣＮ Ｃ— ９

＾Ｆ Ｍ ｏ ｒ ｅ  ｄ ｅ ｔ ａ ｉ ｌ

 ｐ ｌ ｅ ａ ｓ ｅ  ｖ ｉ ｓ ｉ ｔ  ｈ ｔｔ ｐ
： ／／ｗｗｗ ． ｐ ａ

ｙ
ａ ｃ ｎ

广告

ｍｗ ． ｖｏｇｅ ｌ ． ｃｏｍ ． ｃｎ １附金圍加 ：１ ２ ０ １ ７
－

０ ６
．

Ｅ３
现代制造８９


