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硬金腐加工川钻孔机 叻削刀具上附加的哓微米 丨？：度的 涂层 ， 可提高硬

金属切削的效率 。 该方法使用范 广泛 ， 适川于各种叻削速度和站孔深度的硬金厲

削加工 。 经过与普通钴孔机的对比试股得出的结果表明 ， 与普通钴孔机相比 ， 加

有 涂 的切削刀異 ， 使用寿命延 了 生产能力提卨 。

文 ！

使用钻孔机进行金属切削加

工时 ， 切削刀具的涂层必须

能够克服加工过程中 出现的所有障

碍和困难 。 在进行横向切削时 ， 首

先须定钻孔中心 ， 还要确定用户对

钻孔质量的要求 ， 而切削的速度
一

般不成问题 ， 最重要的是切削刀具

的涂层必需符合切削作业时产生的

高摩擦力的要求 。 在作业时切削工

具达到最高作业速度时会产生高

温 ， 钻头切割刃和刃棱必须具有很

高的耐高温性能 。

钻孔机切削刀具的要求
一

方面要求钻孔机切 削 刀具

的硬度要高 ， 且具有 良好的附着能

力 ， 而另
一方面切削刀具工作时在

切削槽里 ， 这又要求其涂层要很

平滑 ， 这样 ， 在钻孔很深时 ， 切削

的碎屑可以顺利地从孔里带出 。 钻

孔机切削刀具添加的涂层必须材质

好 ， 具有非常好的附着力 ， 硬度高 、

耐高温 ， 且抗氧化性能好 。 德国

涂层公司的

研发的切削刀具涂层能够满

足上述的要求 。

公司在汉堡技术应用学院 （

的实验室进行了对比试验 ， 用该公

司研发的钕铝合金为基础材料的刀

具涂层与市场上两个普通的钻孔机

刀具涂层样品进行对比试验 ， 结果

表明 ， 钻孔刀具的 涂

层完全能够满足附着力 ， 硬度高 、

耐高温且抗氧化性能好 。 用于该对

比试验的两个普通的钻孔机刀具是

通常市场上销售的直径为

的祷铁钻孔刀具和高硬度的优质钢

材质的钻孔刀具 。

在进行切削加工作业试验时

工件是质量改 良的钢制工件 ， 试验

所进行的切削作业就是
一般性切削

加工作业 ， 作业中使用微量润滑剂 。

钻孔刀具的 涂层特别

适用于横向切削 ， 能够保护刀具 。

在作业中切削刀具和切割刃磨损均

匀 。 相反 ， 通常市场上销售的切削

刀具出现
一

侧磨损 ， 出现裂开的脱

落 。 而使用加有

公司研发的 涂层的切

削刀具作业 后 ， 钻头仍完好

无损 。

对 比试验进一步表明 ， 使用

切削 的孔形状好 ， 且严格符合尺
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寸要求 。 相反 ， 使用 市场上销 售

的普通切 削 刀 具进行切削 作业 ，

切割 刃 出现裂开脱落 ， 贴在
一起 ，

或在横向切削时 ， 由于磨耗严重 ，

切割 刃
一

侧 出 现磨损 。 对 比试验

还得出 下列结果 ： 使用市场上销

售的普通切削 刀具进行切削作业

切 削 形状 差 ， 钻 孔 的 质量 好坏

不
一

， 出 现刨削堆积。

一般切削

或 就需 更换
一

次钻孔

机的刀具 。 且在刀具出现断裂时 ，

还必须随时更换 刀具 。 在高速切

割 祷铁工件 时 ， 加 有

的钛招合金为基础材料的

刀具涂层钻孔机便更具备优越性 。

使用微量润滑剂完成 个孔的

作业后 ， 加有钛铝合金为基础材

料的涂层 刀具和切割 刃上才 出现

均匀磨损 。 尽管作业时温度特别

高 ， 但刀具 的切割 刃仍稳定 。 只

是在 刀具的 刀尖与主刀 的过度部

位出现倒棱 。

对比试验的合作伙伴 实

验室的实验结果指出 ， 使用市场上

销售的普通切削刀具进行切 削作

业 ， 在进行横向切削对刀具的磨损

加大时 ， 刀具切割刃的
一

侧出现磨

损在刀具的主刀与刀尖的过度部位

会出现断裂或被挖空的现象 。

可重新添加

提高加工作业经济性

实验室 的 对 比实验表

明 ’ 附有 涂层的钻

孔机刀具可 以用 来加工任何材质

的 工 件 ， 以提高切 削 加 工 作业

的经济性 ， 与普通钻孔机刀具相

比 ， 使用加有 涂层

的钻孔机刀具的使用 寿命延长 了

生产率提高了 。

此外 ， 加有 涂层的

钻孔机 刀具能够在任何切削速度

下进行安全作业。

此外 ， 在加有 涂

层磨损之后 ， 还可重新添加该涂层 ，

且具有与首次加的涂层相同的耐用

性能 。 与使用普通的刀具相比 ， 重

复加三次这种刀具涂层 ， 可降低钻

孔机刀具 的购置费 。 试验还

证明 ， 这种加有 涂层

的刀具附着性能佳。 特别是在进行

横向切削时 ， 其附着性能仍很好 。

此外 ， 还具有定位性能好的优点 ，

这样便确保 了钻孔机切削 的孔准

确 ， 质量可靠 。 切削加工作业时 ，

可将碎屑很好地带出 ， 确保加工作

业顺利进行 。
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