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蓝宝石通孔侧壁加工

传统方案 汇专方案

293

46

传统加工 汇专方案

55

15

毛刺对比

传统加工  (90X)

表面太粗糙，无法聚焦

汇专加工  (90X)

未见毛刺

传统加工  (21X)

孔壁灼烧

汇专加工  (21X)

孔壁光滑

汇专加工  (21X)

孔壁光滑

加工材料：钛合金锻件

电话: 400-777-1111（汇专集团）/ 400-777-3333 (汇专机床）  官网: www.conprofetech.com     邮箱: sales@conprofetech.com
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传统加工难点传统加工难点

+ 
+ 汇先

抛光时间长孔壁表面质量差

汇专解决方案

汇专加工优势

孔壁粗糙度从293nm降低至46nm，降低85%

无需抛光

85%

无需抛光

传统加工难点传统加工难点

+ 
+ 汇先

刀具磨损量大
工件表面出现崩边、分层及拉丝等现象，且孔口开裂

汇专解决方案

汇专加工优势

工件表面无明显崩边、分层或拉丝等现象，
孔口无开裂，表面质量好
加工时间从120分钟缩短至64分钟，缩短47%缩短47%

传统加工难点传统加工难点

加工时间从55秒缩短至15秒，缩短73%

孔壁光滑无变色
毛刺抑制明显，无需人工去除

73%

无需人工去除

汇专解决方案

汇专加工优势

+ 
+ 科益展

加工时间长                   孔壁粗糙有烧灼
毛刺严重，后续人工去除效率低、成本高

汽车行业

通用精密制造

石英玻璃光纤预制棒深孔加工 

传统加工难点传统加工难点

孔侧壁表面质量差
孔口崩边

两孔平行度差
断刀无法完成加工

孔壁粗糙度Sa<0.122μm

两孔平行度<0.013mm，满足客户的图纸要求
Sa<0.122μm

<0.013mm

汇专解决方案

汇专加工优势

+

新能源汽车刹车盘加工(碳/陶复合材料)

加工时间为120分钟，加工效率低

材料：蓝宝石

钛合金锻件交叉深盲孔加工

汇专超声加工传统加工

断刀无法完成加工

传统方案 汇专方案

120

64

材料：碳/陶复合材料
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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

碳化硅喷淋盘钻孔加工

传统加工难点传统加工难点

传统加工难点传统加工难点

+
+  

+
+  

汇专解决方案

汇专加工优势

传统加工难点传统加工难点

汇专解决方案

汇专加工优势

汇专解决方案

汇专加工优势

+ 
+ 汇先

+ 

新型高温合金整体叶盘铣削加工

传统加工难点传统加工难点

汇专解决方案

传统加工难点传统加工难点

工件表面粗糙度Ra<0.6μm

毛刺抑制明显，无需人工去除
实现高效高质量绿色加工，降低工件报废率

Ra<0.6μm

降低工件报废率

汇专解决方案

汇专加工优势

+
+

实现小角度及3D复杂轮廓高效加工，
目视无明显毛刺，切削粉尘大幅减少
有效降低切削力，工件接触面受力均匀，
降低材料损伤，表面平整无塌陷

圆弧位置一刀切割成型，弧长552mm，切割夹角＜18°

最薄处0.75mm

无明显毛刺

平整无塌陷

一刀切割成型 552m ＜18°

0.75mm

加工时间长                             刀具寿命短
后工序研磨抛光效率低、人工成本高

+ 
+ 
+ 汇先

传统加工难点传统加工难点

汇专解决方案

汇专加工优势

表面纹路目视非常轻微
磨抛成本降低至原方案的45%

加工时间从3.5小时缩短至2小时，缩短43%

工件表面粗糙度Ra从0.8μm降低至 0.4μm，降低50%

45%

2小时 43%

50%

材料：高温合金（GH4169）

传统方案 汇专方案

腰椎融合器

全髁胫骨平台
膝关节假体

传统方案 汇专方案

9

20

传统方案 汇专方案

25

12

传统方案 汇专方案

3.5

2

传统方案 汇专方案

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

-78℃

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

+
+
+
+

+

汇专加工优势

三合一技术的运用，减少叶顶薄壁结构震纹，叶片表面纹路更细腻，更好的保证了轮廓精度
叶片表面粗糙度从Ra 0.930μm降低至Ra 0.408μm，降低56%，缩短后工序抛光时间

更细腻

Ra 0.408μm 56%

传统方案： Ra 0.930μm传统方案： Ra 0.930μm 汇专方案： Ra 0.408μm汇专方案： Ra 0.408μm

-56% 0.930

0.408

传统方案 汇专方案

超声切割
目视无毛刺
超声切割
目视无毛刺

传统切割
毛刺1.245mm
传统切割
毛刺1.245mm

+ 
+ 

+ 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47.8%

刀具寿命提升160%，加工成本降低50%

显微镜放大至50倍检测，孔口崩边量≤0.02mm

5分58秒 提升47.8%

提升160% 降低50%

50倍 ≤0.02mm

CVD

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0.027mm，缩短72%

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

0.35mm 0.12mm

0.027mm 72%

0.2%

加工材料：杜邦工程塑料（ VESPEL SCP5000）

汇专方案: 0.027mm
���X

传统方案: 0.095mm
��X

工程塑料探针卡           阶梯微孔加工（VESPEL SCP5000）

加工材料：CVD碳化硅（HV 3,150）


