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刀具

安全快速的钦合金加工
瓦尔特 Ｘ

ｐ ｒ ｅ ｓ ｓ 航空航天系列产品可满足航空工业的特殊要求 。 特别是 ， 其按客户具体

尺寸定制的幣体硬质合金刀具的交货期为 ２
￣

３ 周 。

一

种创新的 刀具涂层和刀具技术保 ＵＥ刀

具使州寿命住某咚情况下翻倍 。

更多蒱彩溝扫描二维码

文 ｉ Ｄ ｉ ｒｋ Ｍａｓ ｕ ｒ
， 瓦尔特

空工业的情况与其他行业略有不同 。

Ｈ／ｌｔｔ量起着重雜用 ， Ｉ克都不容忽

视 。 正是产品重量决定了其盈利能力 ， 而

不是零部件的价格 。 但是 ， 特别是民用航

空器制造厂 ， 他们发现 自 己面临越来越大

的制造压力 ， 这种压力与汽车行业类似 。

迄今为止 ， 波音 、 空客和庞 巴迪主要 占据

了市场份额 ， 庞巴迪的市场份额相对较小。

同时 ， 中 国和俄罗斯的新竞争对手正准备

进人市场 。 因此 ， 制造商的压力越来越大 ，

他们必须尽可會陳到经鶴效 。

钛合金 比铝合金更难加工 ， 是迄今

用 得最多 的材料 。 这种材料的化学反应

性很强 ， 导致加工期 间切屑被熔化在切

削 刃上 。 因为材料的热传导率差 ， 所以

切 削 刃处的温度急剧上升 。 这导致切屑

的状况极其恶劣 ， 磨性也特别大 。 最小

的弹性模量导致工件弯 曲 。 加上材料 固

化在刃 口 区域 ， 因 此即使是低切削速度 ，

也会缩短刀具刃 口 的使用 寿命 。

刀具成本在很大程度上取决于对零

件 、 材料及工艺 的需求 。 减小壁厚可导

致零件 变 得极 不 稳定 ， 于是 加 工 的 重

中 之重 是考 虑机床 的 稳 定性 和 夹 紧 稳

定性 。 这
一

切使得当 今钛合金精加工和

粗加工的高性能切 削 （
Ｈ ＰＣ

） 和强动力切

削 （
ＨＤＣ

） 皆有可能 。
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１ ０ 的强力铣削和创新的新涂层 ， 可达

到 １ ４０ ｍ ／ｍ ｉ ｎ 的切削速度 。 多达 １ ０ 齿的

多齿解决方案 ， 可使进给量在小接触宽度

时增加 ５０％ 。 与传统解决方案相 比 ， 这

些整体硬质合金刀具解决方案可增加 金

属去除率 ５ ０％
。

新研发的基体和涂层技术的实例是

Ｗａ ｌｔｅｒ Ｐｒｏｔｏｔｙｐ 
Ｔｉ 系列整体硬质合金的 ＰＶＤ

基涂层 （物理气相沉积 ） 。 与传统的 ＡＮＣ

涂层 （氮化铬铝 ） 相 比 ， 这种涂层可大大

延长刀具使用 寿命 ， 延长 １ ００％ 以上 。 例

如 ， 在麵 Ｐｒｏｔｏｔ

ｙｐ 
ＨＰＣ葡进行半精加工

和精加工由抗拉强度为 １ ２５０ Ｎ／ｍｍ 的 ３ ．７脱

钛合金制成的窗框时 ， 刀具使用寿命延长

１ ５４％
， 即从原来的 １ ７５ ｍ ｉ ｎ 延长到 ４４４ｍ ｉｎ 。

使用 Ｐｒｏｔｏ ｌｙｐ 
ＨＤＣ ＴＯ８Ｌ 进行精加工 ， 夕卜廓

可使刀具使用 寿命延长 １ １ ６％ 。 速度增加

２５％
，
且加工量增加 ２３％ 。

其他创新技术是可转位刀片切屑 刀

具材料 Ｗ ＳＭ４５Ｘ 的 ＣＶＤ 涂层技术 ， 这

种技术可用于 Ｗａ ｌ ｔｅｒ ＢＬＡＸＸＭ ３ ２５ ５ 玉米

铣刀 。 涂层相当于
一

层热保护层 ， 切削速

度可达 ６ ５ ｍ ／ｍ ｉ ｎ
， 且刀具刃 口使用 寿命

可延长到 １ ３ ０ ｍ ｉ ｎ 。 这使得钛合金结构件

的刀具使用寿命翻番 ， 这些加工工序通常

是满槽铣和顺統的组合 ， 其中切削速度为

４５ ｍ／ｍ ｉｎ
， 进会 ０ ． １ ２ ｍｍ

０

另
一

种 选 项 是 ， 切 削 速度 增 加 到

６ ５ｍ ／ｍ ｉ ｎ
， 刀具使用 寿命保持恒定 ， 约

６０ ｍ ｉ ｎ 。 采用 ＰＣ Ｄ（ 聚 晶金刚石 ） 切削

刃 ， 还可进行精铣 ， 这是 已知最硬的材

料 。 但是在这种情况下 ， 必须实施相应

的冷却策略 ， 保持切 削 刃 的加工温度在

６００ Ｘ：
。

一般来说 ， 切削液和冷却介质的

浓度对刀具使用 寿命有重大影响 。 最重

要的是尽可能直接将冷却介质引入工作

区域 。 这可通过刀具的专 门冷却液通道

来实现 。
７ ０ｂ ａ ｒ 高压冷却是新机床 的最

新技术 。 低温加工的非标刀具解决方案 ，

采用 液体二氧化碳或液氮加工 ， 以温度

较低者为准 。

即使是采用根据客户需要定制的非标

尺寸的高性能刀具 ， 也面临巨大的时间压

力 。 因此 ， 瓦尔特从年初就提供为航空工

业等行业提供了历史悠久的 Ｗａ ｌｔｅｒ Ｘ
ｐｒｅｓｓ 服

务 。 Ｘｐｒｅ ｓ ｓ 刀具解决方案的交货期为 ２
￣

３

周 。 速度从订购过程本身开始 。 ｍｙ ．Ｗａ ｌ ｔｅ ｒ

软件解决方案可让客户 自 己或与经过培训

的现场服务人员合作在线设计刀具 。 采用

“

Ｗａ ｉ ｔｅｒ Ｏｎ ｌ ｉｎｅ Ｘ
ｐ
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”

后 ， 客户最大在 １ ｈ内

通过电子邮件就能收到具有约束力的报价 ，

包括 ２Ｄ 图纸和 ３Ｄ 模型 。 订单本身也往往

是公司的瓶颈 ， 在使用瓦尔特刀具管理后 ，

订单也大大加速了 。 ＣＥ］

１ ５４Ｃ３ 现代制造 ．
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