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在实际的钛合金加工过程中会

遇到诸多必须考虑的因素。基于这

点，钛合金的铣削工艺会和很久以

来主要的加工方法不同。两种全新

的铣削刀具解决方案以及应用的不

断发展，已经为钛合金铣削提供了

新的可能性。 由于钛合金在可加

工性方面变化比较大，这点影响了

加工方法和刀具的选择以及加工工

艺， 尽管航空制造业中的零件特性

相当相似，但是，尺寸和形状各异，

因此，机床、夹具、冷却液、刀具、加

工方法以及切削参数的选择也不尽

相同。

对于可转位刀具和整体硬质合

金刀具来说，与不同的应用领域联系

的钛合金铣削也随之出现。需加工

的尺寸和形状以及合适的刀具型号

是第一位的决定因素。可转位刀具

去除材料的效率最高，现在已经被看

作是粗加工的首选。整体硬质合金

刀具广泛应用于半精加工和精加工

工序。 待加工零件的参数的编程数

据是选择专用铣削刀具的基础。对

于钛合金来说，刀具的基础因素包

括用硬质合金材质制造的、切削刃

锋利且坚固，并具有相对大的正前

角。这些要素可以满足钛合金的特

殊耐热和化学要求。  

 
新刀具解决方案

径向铣削非常适合钛合金加

工。 但大的径向切削深度会大大

缩短刀具的寿命，而大的轴向切削

深度对切削温度的影响甚微，因此，

使用密齿距的长刃铣刀，同时运用

30％的径向切深以及具体应用所允

许的最大轴向切深是高效去除钛合

金材料的最佳方法。 

在此背景下，CoroMill® 690 长

刃铣刀（专用于钛合金加工）的研发

重点在于拥有创新性的刀片设计。

刀片能够精确定位并固定锁紧可确

保高金属去除率以及宽敞的排屑

槽。CoroMill 690 铣刀所配备的刀

片代表了刀片制造技术发展的新成

果，专为钛合金加工时所需的切削

过程而优化。这种直接压制的锋利

刀片具有切削动作轻、吃刀充足、功

率要求低以及高进给率的优点。

CoroMill 690 铣刀有两种刀片

尺寸，相同直径的刀体能够选择不

同的齿距，用以应对各种加工工序，

而密齿距刀体是通过提高进给率为

提高生产效率带来了更多可能性。

同时，这些刀片具有通用的径向铣

削能力，优化的可能性更多。

小直径铣刀应用 

深且窄的型腔需要较长的刀具

可达性。要使这些型腔不成为加工

时的瓶颈问题，需要一种能够提供

良好性能的解决方案，并结合小刀

具加工能力和加工灵活性。刀头与

刀柄之间的接口是此类刀具的关键

因素。其性能取决于强度、稳定性、

精度、可重复性以及夹持便利性。

基于使用 CoroMill Plura（金刚

铣）的丰富经验，CoroMill 316 可换

头式立铣刀系列来源于最先进的整

体硬质合金刀具，可提供所需的全

面加工能力。整体硬质合金刀柄具

有不同的直径、长度和样式，能够为

许多飞机结构件的半精加工和精加

工提供最佳的刚性。� （责编   亿霖）
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刀具的发展提升了钛合金铣削的性能

CoroMill 690 带有冷却液通道和喷嘴，可为每片
刀片提供高压冷却。

CoroMill 316 是立铣中的成熟标志性刀
具，适用于广泛的应用领域。

专用于钛合金铣削的 CoroMill 690 长刃铣刀带有创
新的刀片设计


