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阳 要 ]在全属切割过程中
,

机加刀 具要承受很高的切削力和热能
,

始终处于恶劣的工作环境中
。

大量实践表明
,

不同材料的刀具
、

不 同的

切削加工性质与切削角度都会影
口

向刀具寿命和工件加工质量
。

本文对机加刀具的磨损类型
、

原因进行了分析
,

并提出几点改进策略
,

希望能

对从业者有所帮助
。

庆撇司」机加刀具
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在切削过程中
,

切削力往往是在小幅度内不断震荡的
,

可能会造

成石刹原子在获得了足够白勺能量后从晶格内蹦出
,

使刀具出现晶体缺陷

原子间的引力变弱
。

当这种状态持续发生时
,

就会逐渐造成刀具表面磨

损
,

随着切削时间的增加
,

刀具最终形成变质层
,

使刀具丧失原有的性

能
,

需要重新打磨才育以匿续使用
。

1 机加刀具磨损类型分析

机加刀具在磨损日寸
,

存在以下几种磨损机理 二 1) 磨粒磨损
,

铸
、

锻工件材料内含有氮七物
、

刻七物
、

砌七物等硬质点
,

还有一些残留的

硬机屑残留片
,

这些细小的石到质点在刀具切肖」时会对刀具造成刻划
、

摩

擦
,

致使刀具表面磨损 ; 刀 相变磨损
,

在进行高速切割时
,

切削温度

会急剧升高
,

刀具材料在高温作用下产生相变
,

硬度下降
,

若切削时间

过长
,

就可能引起切削刃卷曲
,

失去切削功能 ; 习 私结磨损
,

刀具与

工件表面都存在一定的微观不平度
,

在一定的温度条件下
,

刀具材料与

工件材料产生私结
,

当二者产生相对运动时
,

刀具材料表面的私结颗粒

就会被带走
,

形成私结磨损 ; 勺 扩育如奢损
,

在高温作用下
,

工具材料
、

工件内的合金元素 位口硬合金内的石刹原子与钨原的 互相打借女
,

改变了

刀具表面材料
,

使刀具耐磨性
、

硬度降低
,

从而造成磨损 ; 匀 化学磨

损
,

指在一定条件下
,

刀具材料与周围介质产剑七学作用
,

在刀具表面

形成石更变较低的化合物
,

加剧刀具磨损
。

2 机加刀具磨损白勺成因

1) 刀具材料因素
。

刀具材料对其切割性能有决定性影响
,

硬度高

的材料主往耐磨胜和热稳定胜较好
,

这对提高切肖擞率和切削质量有很
大影响

,

但用这种材半稀」作的刀具往{剑危胜也很大
,

而书中击胜差
。

如何

保持刀具的高耐磨胜
、

高石更变及高韧性是一个关键问题
。

目前
,

最常用

的方法是根据切削对象材质特点选择刀具材质
,

在保证刀具高耐磨性
、

高石更变及高韧性的差肠出上降低两种材质的亲和性
。

刀 切割院质因素
。

根据院质的不同
,

切削可分为米靓口工和粗加工
。

粗加工的目的是在短时间内却余毛坯上的多余材料
,

在选择切害俑度时

应注意有利于机夹刀具具有足够白勺强度
、

硬度
、

耐磨性
、

韧性
、

红硬胜

等
。

米韵口工是指在粗加工的差肠出上提高加工质量
,

在选择切害俑度时应

注意有利于机夹刀具具有足够白勺锋利性
、

石到夏
、

强度
、

韧性
。

其次
,

要考虑不同切割方式低刀具寿命的影响
。

切削方式可分为

顺宝矫口逆铣
。

逆铣时应逐渐增大刀筐式刀削厚度
,

开始切入时
,

在切削刃

钝圆半径的影响下
,

刀齿可能在工件表面打滑
,

出现摩擦和挤压
,

滑行

到一定程度才会切入下一金属层
。

下一个刀筐式刀入时又会继续滑行
、

挤

压
,

这样刀具就容易出现磨损
。

顺铣时应从大到小递减刀齿切削厚度

避免出现刀齿滑行
、

挤压现象
,

已加工表面的侧七度减轻
,

刀具也不易

出现磨损
。

习 切割川可角度因素
。

机夹刀具的切割几何角度主要有 二a前角

大前角切割有利于发挥刀戴条利性能
,

加决切肖」
,

但会降低刀具韧口和

整体强度
,

耐磨
`

断腼书中击性也会变差 ; 小前角和负前角切割时刀具的

而书中击性变的更好
,

但随着负前角绝对值的变小
,

切削阻力也会变大

切削质量也会一定程度的降低
。

选择大前角
、

小前角还是负前角
,

要考

虑加工性质与刀具性质
。

匕后角
,

大后角切割有利于发挥刀刃锋利性

但同样降低了刀具耐磨胜和刀粥虽度
,

小后角切割则与之相反
。 c 螺旋

角 螺旋角越大 则波动面越差 但面粗度也越理想 螺旋角度越大

直径摩量也会越小
,

刀具使用寿命也就越长 二d刃倾角
,

刃倾角的方向

与大小决定了切屑的流动方向
,

切割的锋利性及刀尖的抗冲击能力
,

在

进行断续切割时
,

适当的刃倾角能使刀刃逐渐切入和切出工件
,

缓和冲

击 ; .e 主偏角
,

主偏角增加会改善刀具散射条件
,

延长刀具使用寿命
,

而主偏角过小则会增加镜像切削力
,

引起切削震动 ; f副偏角
,

副偏角

决定了切削刃与工件表面之间的摩擦力
,

副偏角增大会恶化刀具散热条

件
,

上勤口工件表面粗翁氢夏
,

而副偏角过小则刽曾加径向切削力
,

引起切

肖」震动
。

3 机加刀具磨损白勺改进策略

1) 有效冷却
。

有效 ;雏口无论对于刀具使用寿命还是加工质量都有

重要影响
。

具体而言
,

有效冷却的好处有 二a 减少刀具二次磨损
,

延长

刀具寿命 ; 匕获取更优质的工件表面质量
,

减少粉尘对精密加工的影响
。

随着机加刀具材料
、

切肖俑度等的洲七
,

刀具应尾也在澎于不断创新
。

刀 强化刀具刃口
。

主要尉旨刀具刃口钝化
,

刃口钝化的好处已经

得到了广泛的认可
。

涂层刀具在接受涂层前
,

必须先实施刃口钝化处

理
,

以解决刃磨后的刃口微观缺口切线
,

减轻其锋值
,

达到平整圆滑
、

既坚固锋利又耐用的效果
。

不同的刀具刃口
,

可采用不同的处理办法
,

但无论是采用那种处理方法
,

都必须以确保工件加工质量为前提
,

并在

此差肠出上追求生产的效益性
。

习 刀具涂层
。

刀具涂层尉旨在刀具表面涂覆一层或几层难溶性金
属化合物

。

刀具涂层能结合刀结合本身强度
、

韧性与涂层材料耐磨胜
、

硬度
,

在保证刀具韧性的基础上提高刀具的耐磨性
。

与一般刀具相比
,

涂层刀具通用性更强
,

加工范围更大
。

同时
,

涂层刀具可以一刀多用
,

代替数种未涂层刀具的优点
,

大大减少刀具品种及库存量
,

方便刀具管

理
,

获得明显的经济效益
。

金刚石涂层是业内投入巨大精力研发的技

术
,

但目前相对成熟白勺金刚石涂层技术仅存在于欧洲
,

国内在此方面的

研究仍有较大的提升空间
。

勺 正确使用切削液
。

切削液对切削过程具有很大的影响
,

尤其是

在一些形状复杂的高遨冈刀具
,

以及切削一些夕勤口工的材料时
。

选择合

适的切削液能够产生更大的切削量
,

提高切削效率
,

提高刀具的耐用

性
,

降低已加工表面的粗糙值
,

提高加工精度
。

此外
,

切削液还可以配

合多种i励暗粳用
,

提高刀具的耐热
、

防锈及乡六压性能
。

4 结语

综上所述
,

机夹刀具的使用寿命主要受刀具材料
、

切削性质
、

切

肖俑度的影响
,

一把好白勺刀具
,

必须具备优良的切削性
,

并在确保切削

质量的基础上提高使用寿命
。

在机械加工中
,

刀具质量直接影响到工件

质量
,

研究机加刀具的磨损己女割昔施具有重要的意义
,

随着各种新技术

的研究 相信机械切割领域会产生更大的变革
。
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