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图 在加工中 ， 所有效果都取决于工具 、 涂层与材

料参数之间的相互作用

艇 循 复杂任务

标准涂层能够给予一臂之助 ， 但要想达成真正令人满意的效 磨损的来源

果 ， 必须将所有因素综合性地进行考虑 ， 从刀具基底材料直至涂 在加工过程 中 ，

一些磨损机

层后处理 。 理会作用 于刀具与材料相接触的

区域 。 例如 ， 切屑与切削表面之

间 的粘附作用 ， 原材料 内坚硬材

文 公司公共关系经理 料的磨烛作用 以及摩擦化学反

应 （ 由于机械作用 力和高温所产

生的化学材料变化 。 这些摩擦应

力在很大程度上反映 了刀具的效

为
一

种 金属切 削过程 ， 加 制这类损耗 ， 从而成为加工当 中 率 ， 因为这些应力会降低切 削作

工必须满足 当 今对于生产 必不可少的
一个环节 。 表面技术 用力并缩短使用寿命 。

效率和加工速度方面越来越高的 提供商多年来
一直在开发定制涂 而表面涂层能够降低这些摩

要求 。 而在此过程当 屮 发生 的磨 层解决方案 ， 让刀具达到更强的 擦应力 的影响 ， 而刀具基底材料

损现象 ， 以及零件和刀具的磨损 耐磨性 、 更高的生产效率和更持 将起到支撑作用 并吸收这些机械

都属于损失严重的 因素 。 根据德 久的使用 时间 。 而他们所面临的 应力 。 除 了提高生产效率之 外 ，

国摩擦学协会所述 ， 仅摩擦和摩 特殊挑战是考虑和优化四项极具 摩擦系统的改进还会带来原材料

擦作用
一

项 ， 在工业化国家 中每 影响力 的 因素 ： （ 刀具表面的 和能耗的节约 。

年都会发生约 的生产总值损 预处理和后处理 ； （ 涂层材料 ；

失 。 （ 涂层结构 ， （ 用 于涂覆涂 涂层对降低加工成本的影响

而刀 具涂层 （ 图 能够抑 层的技术 。 生产周期 中 的
一

项重要成本

■ ■
单层 渐变层 多层 微层 纳米复合材料层

图 功能性涂层特性 ， 如涂层硬度 、 相稳定性和摩擦特性 ，
都可以通过元素在层内的不同分布做出调整
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因 素就是模具的使用 寿命 。 在这 有不同化学成份的独立涂层 以达

里可 以将使用 寿命理解为设备在 到定制化的特性 。 这种趋势将在

需要进行维护之浦够不间 断 ： 未来进 步增强 ， 特别是通过新

作的周 期 。 使用 寿命越长 ， 因生 系 统和新工艺 ， 如 三重高

产 中断而产生的成本消耗讓低 ， 电离化 ） 技术 ， 这种技术是
一

种

而且维护的工作量也就越低 。

厂
电弧和反应溅射混合的技术 ， 能

而涂层 的应用 能够延长刀具 够将三种高 电离化工艺组合运用 。

的使用 寿命 ， 即使在高温加 工过 钛硅基 涂层作为 种

程中 ，也视显辦贼本 。 此外 ， 非触蘭技术可纖非常 出众

所需要的润滑剂数量也就更少 。 的效果 。 这些涂层能够以不 同的

这不仅降低 了原材料成本 ， 而且 图 物理气相 ；冗积涂层加工室的内部情 ；兄 碳化物 比例应用于非常坚硬 （可

有助于保护环境 。 现的微延性 （塑性 。 高达 的钢材上以及 中等

在高性能刀具的情况下 ， 涂 硬度的钢材上 （ 。 涂层设

预处理和后处理对于 层的最优化粘附性和对残 留应力 计也被用于多样化的应用领域范

生产效率的影 向 的 良好适应性属于决定性 因 素 。 围 。 因此 ， 刀具表面就具备了可

在现代化加工过程 中 ， 切削 尤其是 ， 这点适用于基底材料与 用 于加工所有材料的特性 ， 从高

刀具需承受高压 （ 超过 、 所施用 涂层之间的相互作用 。 涂 合金钢 、 低合金钢至各种硬化材

高温和热循环应力 。 预处理和后 层材料应当具备与所要加工原材 料以及钛金属 。 在短期和 长期 测

处理以及涂层都必须适应这种应 料之间尽可能低的亲和力 。 通过 试当 中 ， 钛硅基涂层依靠铣床表

用条件 。 这种方式具备合适的切削几何形 现 出 了几乎翻倍的使用 寿命 ， 这

在为刀具做后续涂层加工准 状和磨光或抛光涂层 ， 就可 以显 样的成果来 自 于刃 口 磨损的减少

备的 同 时 ， 可 以采用各种预处理 著减少这种粘附趋 向 。 以及表面质量的增强。 在精加工

方法来改善涂层的粘 附特性 。 在 铝基涂层 ， 如 钛铝 应用领域 （在 的平板零件

采用 涂层的 同 时 ， 对刀具刃 口进 氮化物 ） ， 就经常应用于加工行业 上 ） 进行的后续测试更清楚地表

行准备能够带来更高的切削速度 、 中 。 在这些铝基涂层 当 中 ， 由于 明 ， 采用涂层刀具可以达到几乎

进给速率和更长的使用寿命 。 加工过程 中 的高温作用 ， 会形成 三倍的使用 寿命并将粗糙度降低

后处理 （ 刃 口 准备 、 表面处 一层薄而致密的铝氧化物层 。 这 为原来的 。

理和结构化处理 ） 也能产生决定 个铝氧化物层会不断地 自行更新 ， 这就最大程度减少了工件表

性的作用 。 特别是用 于避免 因刃 防止涂层和涂层下面的基底材料 面后续抛光的工作量 。 而这
一

系

口积聚现象 （来 自 零件的材料粘 发生氧化损失 。 列涂层还在那些要求高切削速度 、

附于刀具之上 ） 所导致的初始磨 而所要求的硬度和抗氧化力 刃 口 髙温和高金属去除率的应用

损现象 。 能够通过铝含量和涂层形态上的 中存在着应用潜力 。

变化做 出调整 。 例如 ， 就抗氧化 对 于 其 他 物 理 气 相 沉 积

力而言 ， 就可以通过增加铝含量 、 涂层 （ 以及微合金化涂层 ）

涂层考虑因素 备选方 纳米结构化或微合金化 （也就是 ， 而言 ， 涂层公司也在与加工企业

应用对涂层的要求有可能非 低元素含量 比例 的合金化 ） 来予 密切合作 ， 开展有关优化表面解

常难以满足 。 由于加工过程 中会 以改进 。 决方案的研究 。 据此 ， 能够实现

在刃 口处产生高温 ， 所以对于热 除 了 材料 的 化学成份之外 ， 在生产效率 、 刀具使用量 、 质量

磨损 的抵抗力就变得极为重要 。 涂层结构也能够显著改变涂层的 以及材料 、 涂层与应用之间相互

而一般现在的涂层都具备以下特 特性 。 根据元素在涂层微结构 内 作用方面的潜在进步 。 通过专业

性 ： 优异的髙温特性 、 耐氧化能 的不 同分配 ， 会产生不 同 的刀具 化的涂层合作伙伴 ， 客户能够在

力 、高硬度 （ 即使在高作业温度下 ） 特性 。 加工刀具的整个使用寿命期间提

以及通过纳米结构级涂层设计实 如今 ， 已经可 以组合多层具 高刀具的效率 。
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