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(54)实用新型名称

一种涂层刀具

(57)摘要

本实用新型提供一种涂层刀具，包括刀具基

体，所述刀具基体的顶部自下而上依次沉淀有铬

过渡层、氧化铝涂层和含钛化合物涂层；所述氧

化铝涂层内设置有通过湿式喷砂、干式喷砂或热

处理而形成的多条微裂纹，所述含钛化合物涂层

内设置有通过在镀膜过程中通入二氧化碳气体

而形成的若干孔洞。该一种涂层刀具既具有高耐

磨性、高抗氧化性，又同时又具有良好的结合性

和耐冲击性；提升了一种涂层刀具的使用性能和

使用寿命。
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1.一种涂层刀具，包括刀具基体，其特征在于：所述刀具基体的顶部自下而上依次沉淀

有铬过渡层、氧化铝涂层和含钛化合物涂层；

所述氧化铝涂层内设置有通过湿式喷砂、干式喷砂或热处理而形成的多条微裂纹，所

述含钛化合物涂层内设置有通过在镀膜过程中通入二氧化碳气体而形成的若干孔洞。

2.  根据权利要求  1  所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述铬过渡层的厚度为0.02μ

m至2μm。

3.  根据权利要求  1  或2所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述氧化铝涂层的厚度为

3μm至20μm。

4.根据权利要求3所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述含钛化合物涂层的厚度为1μ

m至10μm。

5.根据权利要求4所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述含钛化合物涂层为TiN涂层。

6.根据权利要求4所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述含钛化合物涂层为TiCN涂

层。

7.根据权利要求4所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述含钛化合物涂层为TiCNO涂

层。

8.根据权利要求4所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述含钛化合物涂层为TiAlN涂

层。

9.根据权利要求4所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述含钛化合物涂层为TiAlCrN

涂层。

10.根据权利要求4所述的一种涂层刀具，其特征在于：所述含钛化合物涂层为TiAlSiN

涂层。
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一种涂层刀具

技术领域

[0001] 本实用新型涉及切削刀具领域，具体的说，涉及了一种涂层刀具。

背景技术

[0002] 随着加工制造业的快速发展，机械加工对切削刀具的要求越来越高。涂层刀具因

其具有良好的机械加工性能，可以大幅改善刀具的切削性能、提高材料的加工效率和加工

质量，并且能延长切削刀具寿命。

[0003] 长久以来，关于涂层成分及性能的各种研究表明，涂层主要表现为高硬度、高耐磨

性、低摩擦系数等特点。然而，在刀具的损坏形式中，除了正常的刀具磨损外，还存在刀具的

破损现象，如崩刃、碎断、剥落、裂纹破损等。即刀具在一定的切削条件下使用时，如果它经

受不住强大的切削力或热应力时，就会发生突然损坏，使刀具提前失去切削能力。因此，进

一步提高涂层刀具的耐冲击性、耐崩裂性和耐缺损性等对于提高刀具使用寿命至关重要。

[0004] 为了解决以上存在的问题，人们一直在寻求一种理想的技术解决方案。

实用新型内容

[0005] 为了实现上述目的，本实用新型所采用的技术方案是：一种涂层刀具，包括刀具基

体，所述刀具基体的顶部自下而上依次沉淀有铬过渡层、氧化铝涂层和含钛化合物涂层；

[0006] 所述氧化铝涂层内设置有通过湿式喷砂、干式喷砂或热处理而形成的多条微裂

纹，所述含钛化合物涂层内设置有通过在镀膜过程中通入二氧化碳气体而形成的若干孔

洞。

[0007] 基于上述，所述铬过渡层的厚度为0.02μm至2μm。

[0008] 基于上述，所述氧化铝涂层的厚度为3μm至20μm。

[0009] 基于上述，所述含钛化合物涂层的厚度为1μm至10μm。具体地，上述涂层厚度的选

择，是综合了涂层自身的结构强度耐磨性和制备涂层的成本而确定的。即涂层厚度较厚时，

会增加刀具的制作成本，而涂层厚度较薄时，无法正常发挥出涂层自身的性能，如硬度或耐

磨性等。

[0010] 基于上述，所述含钛化合物涂层为TiN涂层。

[0011] 基于上述，所述含钛化合物涂层为TiCN涂层。

[0012] 基于上述，所述含钛化合物涂层为TiCNO涂层。

[0013] 基于上述，所述含钛化合物涂层为TiAlN涂层。

[0014] 基于上述，所述含钛化合物涂层为TiAlCrN涂层。

[0015] 基于上述，所述含钛化合物涂层为TiAlSiN涂层。

[0016] 其中，氧化铝涂层中分布的微裂纹可通过在氧化铝涂层表面进行湿式喷砂、干式

喷砂或热处理而获得。含钛化合物涂层中的孔洞可通过在镀膜过程中通入一定量的二氧化

碳气体而获得。

[0017] 本实用新型相对现有技术具有实质性特点和进步，具体的说，本实用新型提供的
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一种涂层刀具，通过将复合涂层设置在基体表面上，并将复合涂层中第一层结构中随机分

布一些微裂纹，可利用微裂纹释放一部分涂层内部的应力，使得涂层内应力降低，提高涂层

的结合力，有益于发挥出涂层的性能。而在复合涂层中的第二层结构中，通过涂层内部随机

分布的孔洞，通过这些孔洞可起到缓和冲击的效果，进而提高涂层的耐冲击性。

[0018] 进一步的，在材质选择上，将第一层涂层选为氧化铝涂层，可充分发挥氧化铝涂层

的抗氧化性和耐磨性。将第二层涂层选用含钛的化合物涂层，同时利用含钛化合物涂层内

部分布的孔洞，可起到一定的缓和冲击的效果，使得刀具在严酷的切削条件下使用时，具有

很高的抗冲击性。

[0019] 因此，本实用新型提供的一种涂层刀具既具有高耐磨性、高抗氧化性，又同时具有

良好的结合性和耐冲击性；提升了一种涂层刀具的使用性能和使用寿命。

附图说明

[0020] 图1是本实用新型提供的一种涂层刀具整体结构示意图。

[0021] 图中：1、刀具基体；2、铬过渡层；3、氧化铝涂层；4、含钛化合物涂层；5、孔洞；6、微

裂纹。

具体实施方式

[0022] 下面通过具体实施方式，对本实用新型的技术方案做进一步的详细描述。

[0023] 实施例1

[0024] 本实施例提供一种涂层刀具，如图1所示，包括刀具基体1。所述刀具基体1的顶部

自下而上依次沉淀有铬过渡层2、氧化铝涂层3和含钛化合物涂层4。

[0025] 所述氧化铝涂层3内设置有通过湿式喷砂、干式喷砂或热处理而形成的多条微裂

纹6，所述含钛化合物涂层4内设置有通过在镀膜过程中通入二氧化碳气体而形成的若干孔

洞5。

[0026] 本实施例中，所述铬过渡层的厚度为0.02μm至2μm。所述氧化铝涂层的厚度为3μm

至20μm。所述含钛化合物涂层的厚度为1μm至10μm。

[0027] 所述含钛化合物涂层为TiN涂层。

[0028] 实施例2

[0029] 本实施例提供一种涂层刀具，其结构与实施例1中的区别在于：本实施例中，所述

含钛化合物涂层为TiCN涂层。

[0030] 实施例3

[0031] 本实施例提供一种涂层刀具，其结构与实施例1中的区别在于：本实施例中，所述

含钛化合物涂层为TiCNO涂层。

[0032] 实施例4

[0033] 本实施例提供一种涂层刀具，其结构与实施例1中的区别在于：本实施例中，所述

含钛化合物涂层为TiAlN涂层。

[0034] 实施例5

[0035] 本实施例提供一种涂层刀具，其结构与实施例1中的区别在于：本实施例中，  所述

含钛化合物涂层为TiAlCrN涂层。
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[0036] 实施例6

[0037] 本实施例提供一种涂层刀具，其结构与实施例1中的区别在于：本实施例中，所述

含钛化合物涂层为TiAlSiN涂层。

[0038] 最后应当说明的是:以上实施例仅用以说明本实用新型的技术方案而非对其限

制；尽管参照较佳实施例对本实用新型进行了详细的说明，所属领域的普通技术人员应当

理解：依然可以对本实用新型的具体实施方式进行修改或者对部分技术特征进行等同替

换；而不脱离本实用新型技术方案的精神，其均应涵盖在本实用新型请求保护的技术方案

范围当中。
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图1
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