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芳纶纸蜂窝材料超声切割加工

加工表面不平整，毛刺严重，粉尘较多           工件接触面易受挤压，造成表面变形、撕裂及塌陷

加工时间长
刀具寿命短

加工效果欠佳
干式切削，表面质量差且毛刺严重

打印钛合金腰椎融合器铣削加工3D
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舷 嗅 輑 ざ 㐼全髁胫骨平台 膝关节假体
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0.8 0.4钴铬钼合金全髁胫骨平台铣削加工材料硬度高加工孔径小工件易崩缺

刀具易折断，导致工件报废孔口毛刺严重，去毛刺后工序影响良率，增加成本
精度要求高，加工难度大
密集孔加工，要求高稳定性
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薄壁结构工件，弦厚比超40:1，存在加工震纹问题
工件表面粗糙度差（Ra 0.93μm）

叶片位置度超差
叶缘转接不平滑
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♰㝖更 紆 ┰ ，更好的保灢ኹ쬄䎇靔㷠叶片表ꭧ粗糙度从Ra 0.930μm降⡋至R a  0 . 4 0 8 μ m ，降⡋5 6 % ，缩短㝟工序抛⬀更 紆 ┰ R a  0 . 4 0 8 μ m 5 6 %传 统 倷 案 ： R a  0 . 9 3 0 μ m传 统 方 䚟 掰 R a  0 . 9 3 0 μ m汇 专 方 䚟 掰 R a  0 . 4 0 8 μ m汇 专 方 案 ： R a  0 . 4 0 8 μ m
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传统切割
毛刺1.245mm
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+ 汇先
+ 汇先

D1.0/D0.5mm阶梯孔单孔加工时间
从11分25秒缩短至5分58秒，加工效率提升4�.8%
刀具寿命提升160%，加工成本降低50%
显微镜放大至50⦔检测，孔口崩边量0.02mm5分58秒提升4�.8%提升160%降低50%50⦔0.02mm

䍖䐀可稳定加工D0.22mm/D0.32mm的阶梯微孔
孔间距最小0.35mm，孔壁最薄为0.12mm，孔壁厚度一致性好，无破壁现象
孔口毛刺从0.095mm缩短至0.02�mm，缩短�2%
传统方案毛刺覆盖率达5%，汇专方案毛刺覆盖率低至0.2%，减少后工序成本，提升后工序良率0.35mm0.12mm

0.02�mm�2%
0.2%

加工材料：杜邦工程塑料（ VESPEL SCP5000）


