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CUTTING TOOLS 

刀 具

近几年，随着国内产业升

级，3C加工行业中各种高性能的

微小径刀具在加工中面临巨大的

机遇和挑战，面对硬度、难加工

材料、加工速度和效率以及加工

精度等各方面的加工难题，赛利

涂层技术有限公司光滑、厚度均

一的溅射涂层技术和纳米复合的

纯金刚石涂层技术，成为制造3C

产品所需微型刀具的最佳选择。

1. 316L加工

针对316L的钻孔加工，我们

与战略合作伙伴共同开发了C2A

涂层工艺，借助赛利公司的溅射

技术，涂层表面非常光滑且无液

滴，不但不会对微小径刀具产生

刃口圆化现象，且可保证刃口涂

层厚度的均一，使涂层性能比市

面上其他涂层性能至少提高2倍。

此外，赛利公司推出基于HIPIMS

技术的INOCON涂层，也取得了

非常优异的性能。使用赛利的

INOCON涂层与使用竞争对手的

其他涂层的寿命对比如图1所示，

其中，所用刀具为D6×R0.1，

转速n=7  000r /m i n，进给速度

v f=1 800mm/min，冷却方式为水

冷。

2. 钛合金加工

对 于 3 C 行 业 的 钛 合 金 加

工，赛利公司的CC Aluspeed和

I N O C O N涂层是最佳的解决方

案。C C A l u s p e e d涂层成分为

T i B 2 ,结构为单层 ,显微硬度为

4  000H V 0.05，最高应用温度为

9 0 0℃。一般切削场合中，涂
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摘要：随着国内产业升级，机加工行业面临难加工材料、高速高效以及高精度的切削场景，对机加工刀具涂层的要求进一步

提升，本文分别讲述了赛利涂层技术针对3C行业中316L、钛合金以及石墨等加工难题所提出的解决方案,提升了刀具寿命、

生产效率和附加值，实现了与客户的共赢。
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层厚度选择2±0.7μm，精加工

及小径刀具中，涂层厚度选择

0.7μm。主要应用范围包括：有

色金属、铝合金、铜合金、钛合

金以及氧化锆，冷却方式为油

冷。加工TC4材料，Aluspeed涂

层的刀具使用寿命是竞争对手的

2.5倍，如图2所示，所应用的铣

刀为 D4×R0.1，转速n=12 000 

r /m i n，进给速度v f=1  500m m/

min，背吃刀量a p=0.2mm，冷却

方式为油冷。加工T C 4材料，

InoCon涂层的刀具使用寿命是竞

争对手的4.125倍，如图3所示，

其中，所应用的铣刀为D2.5×4，

转速n=4  500r /m i n，进给速度

v f=300m m/m i n，冷却方式为油

冷。

3. 石墨加工

随着曲面屏手机的流行，对

曲面玻璃的石墨热弯模具的需求

也越来越强劲。石墨的热稳定性

非常强，几乎不会发生变形，仅

在3 825℃时产生升华，即从固态

直接变成气态。因此，石墨特别

适用于生产模具。

如今，微米级内3 D轮廓的

石墨模具加工均得以实现。可以

提供如此出色加工性能的微型

铣刀除必须具备保证苛刻公差

所需的高精确性外，还需具有

高磨蚀性，以保护刀具免受磨

损。承担这一挑战的涂层必须薄

而均匀，以确保满足严苛的公

差要求。赛利涂层技术有限公

司推出的专利的多层金刚石涂

层—CCDia®CarbonSpeed是应对

刀具磨损的秘密武器，且对于高

研磨性的石墨铣削领域具有极

大的性能优势。同一刀具应用

CarbonSpeed涂层与国产金刚石涂

层加工石墨时的刀具寿命图如图

4所示，其中，所应用的铣刀为

D10，切削速度v c=283m/min，进

给速度vf=15 000mm/min，进给量

f=1.6mm/r，冷却方式为气冷。

CCDia®CarbonSpeed在典型

的石墨机加工温度下完全抗化学

腐蚀，其低粘连性和高温度传导

性保证了切削刀具的高效性，在

加工精密的3D形状时亦是如此。

因此，一些世界知名的刀具公

司，如范霍恩、山高及Zecha等均

选用赛利的金刚石涂层技术。
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