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再坚硬的刀具也会有磨损， 那你知道磨损的原因吗

刀具坚硬，可随着使用时间的推迟，刀具也会有一定的磨损，影响刀具磨损的几种原因有

哪些呢？通过汇总得出了几种原因。

一、刀具材料

数控刀具材料是决定刀具切削性能的根本因素，对于加工效率、加工质量、加工成本以及刀

具耐用度影响很大。刀具材料越硬，其耐磨性越好，硬度越高，冲击韧性越低，材料越脆。硬度

和韧性是一对矛盾，也是刀具材料所应克服的一个关键。对于石墨刀具，普通的 TiAlN 涂层可在

选材上适当选择韧性相对较好一点的，也就是钴含量稍高一点的；对于金刚石涂层石墨刀具，可

在选材上适当选择硬度相对较好一点的，也就是钴含量稍低一点的；

二、刀具的几何角度

石墨刀具选择合适的几何角度，有助于减小刀具的振动，反过来，石墨工件也不容易崩缺；

1、前角，采用负前角加工石墨时，刀具刃口强度较好，耐冲击和摩擦的性能好，随着负前角

绝对值的减小，后刀面磨损面积变化不大，但总体呈减小趋势，采用正前角加工时，随着前角的

增大，刀具刃口强度被削弱，反而导致后刀面磨损加剧。负前角加工时，切削阻力大，增大了切

削振动，采用大正前角加工时，刀具磨损严重，切削振动也较大。

2、后角，如果后角的增大，则刀具刃口强度降低，后刀面磨损面积逐渐增大。刀具后角过大

后，切削振动加强。

3、螺旋角，螺旋角较小时，同一切削刃上同时切入石墨工件的刃长最长，切削阻力最大，刀

具承受的切削冲击力最大，因而刀具磨损、铣削力和切削振动都是最大的。当螺旋角去较大时，

铣削合力的方向偏离工件表面的程度大，石墨材料因崩碎而造成的切削冲击加剧，因而刀具磨损、

铣削力和切削振动也都有所增大。因此，刀具角度变化对刀具磨损、铣削力和切削振动的影响是

前角、后角及螺旋角综合产生的，所以在选择方面一定要多加注意。

通过对石墨材料的加工特性做了大量的科学测试，PARA 刀具优化了相关刀具的几何角度，从

而使得刀具的整体切削性能大大提高。

三、刀具的涂层

金刚石涂层刀具的硬度高、耐磨性好、摩擦系数低等优点，现阶段金刚石涂层是石墨加工刀

具的最佳选择，也最能体现石墨刀具优越的使用性能；金刚石涂层的硬质合金刀具的优点是综合

了天然金刚石的硬度和硬质合金的强度及断裂韧性；但是在国内金刚石涂层技术还处于起步阶

段，还有成本的投入都是很大的，所以金刚石涂层在近期不会有太大发展，不过我们可以在普通

刀具的基础上，优化刀具的角度，选材等方面和改善普通涂层的结构，在某种程度上是可以在石

墨加工当中应用的。

金刚石涂层刀具

金刚石涂层刀具和普通涂层刀具的几何角度有本质的区别，所以在设计金刚石涂层刀具时，

由于石墨加工的特殊性，其几何角度可适当放大，容削槽也变大，也不会降低其刀具锋口的耐磨

性；对于普通的 TiAlN 涂层，虽然比无涂层的刀具其耐磨有显著的提高，但比起金刚石涂层来说，

在加工石墨时它的几何角度应适当放小，以增加其耐磨性。

http://www.idacn.org/news/search/key/%E5%88%80%E5%85%B7.html
http://www.idacn.org/news/search/key/%E7%9F%B3%E5%A2%A8.html
http://www.idacn.org/news/search/key/%E9%87%91%E5%88%9A%E7%9F%B3.html
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对金刚石涂层来说，目前世界上众多的涂层公司均投入大量的人力和物力来研究开发相关涂

层技术，但是至今为止，国外成熟而又经济的涂层公司仅仅限于欧洲；PARA 作为一款优秀的石墨

加工刀具，同样采用目前世界最先进的涂层技术对刀具进行表面处理，以确保加工寿命的同时，

保证刀具的经济实用。

四、刀具刃口的强化

刀具刃口钝化技术是一个还不被人们普遍重视，而又是十分重要的问题。金刚石砂轮刃磨后

的硬质合金刀具刃口，存在程度不同的微观缺口(即微小崩刃与锯口)。石墨高速切削加工刀具性

能和稳定性提出了更高的要求，特别是金刚石涂层刀具在涂层前必须经过刀口的钝化处理，才能

保证涂层的牢固性和使用寿命。刀具钝化目的就是解决上述刃磨后的刀具刃口微观缺口的缺陷，

使其锋值减少或消除，达到圆滑平整，既锋利坚固又耐用的目的。

五、刀具的机械加工条件

选择适当的加工条件对于刀具的寿命有相当大的影响。

1、切削方式（顺铣和逆铣），顺铣时的切削振动小于逆铣的切削振动。顺铣时的刀具切入厚

度从最大减小到零，刀具切入工件后不会出现因切不下切屑而造成的弹刀现象，工艺系统的刚性

好，切削振动小；逆铣时，刀具的切入厚度从零增加到最大，刀具切入初期因切削厚度薄将在工

件表面划擦一段路径，此时刃口如果遇到石墨材料中的硬质点或残留在工件表面的切屑颗粒，都

将引起刀具的弹刀或颤振，因此逆铣的切削振动大；

2、吹气（或吸尘）和浸渍电火花液加工，及时清理工件表面的石墨粉尘，有利于减小刀具二

次磨损，延长刀具的使用寿命，减少石墨粉尘对机床丝杠和导轨的影响；

3、选择合适的高转速及相应的大进给量。

综述以上几点，刀具的材料、几何角度、涂层、刃口的强化及机械加工条件，在刀具的使用

寿命中扮演者不同的角色，缺一不可，相辅相成的。一把好的石墨刀具，应具备流畅的石墨粉排

屑槽、长的使用寿命、能够深雕刻加工、能节约加工成本。

http://www.idacn.org/news/search/key/%E7%A0%82%E8%BD%AE.html
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