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用於加工有色金屬和非金屬材
料的������� 金剛石刀具複合
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������� �����������，是最領先的超硬
材料製造商，生產全系列優質燒結金剛石
������刀具複合片。聚晶金剛石�����
是������� �����������於����年發明的，
廣泛用於加工各種有色金屬和非金屬材料。
複合片有不同的形狀、尺寸和牌號，提供
給刀具製造商製作各類型切削刀具，用於
在各種應用領域，都能夠獲得最大生產率。
������聚晶刀具複合片含優質人造金剛
石���������� ��������微粉，通過採
用高溫、高壓工藝，把微粉燒結和整體結
合在碳化鎢硬質合金基層上而成。��� � �

������� 金剛石刀具複合片產品
為獲取最高生產率而設計

1600牌號的微晶結構

●    平均粒度 �μ�
●    含量���的金剛石
●    未拋光或拋光金剛石層
●    導電

加工要求高表面光潔的
●    鋁
●    銅
●    貴重金屬
●    合成木材
●    塑膠

●    刃口質量高和保持力強 
●    高耐磨性
●    中等抗衝擊強度
●    工件表面光潔度高
●    材料極易磨削

     1300牌號的微晶結構

●    平均粒度 �μ�
●    含量���的金剛石
●    未拋光或拋光金剛石層
●    導電

高耐磨性，用於加工
●    矽含量小於���／鋁合金
●    銅合金
●    石墨和石墨複合材料
●    合成木材
●    未燒結陶瓷和碳化物

●    良好的刀刃質量
●    優秀的耐磨性
●    中等抗衝擊強度
●    良好的表面光潔度

1500牌號的微晶結構 

●    平均粒度 ��μ�
●    含量���的金剛石
●    未拋光或拋光金剛石層
●    導電

高強度，適用於間斷
切削和粗加工
●    矽含量大於���／鋁合金
●    金屬基體複合材料
●    複合金屬 (鋁／鑄鐵)
●    燒結陶瓷和碳化物
●    其他高磨料材料

●    超長的刀具壽命
●    極高耐磨性
●    高抗衝擊強度
●    取決於應用，表面光潔 
  度普通到良好   

1800牌號的微晶結構   

●    雙峰式晶體平均粒度��μ�
●    含量���的金剛石
●    未拋光或拋光金剛石層
●    導電  

雙嶧式晶體，應用於
極嚴苛的加工  
●    ��� ������������
●    矽含量大於���／鋁合金
●    玻璃纖維
●    高密纖維板
●    疊層地板

●    極高耐磨性
●    高抗衝擊強度
●    良好的表面光潔度
●    超長的刀具壽命    
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金剛石的優點多不勝

������金剛石刀具複合片將單晶金剛
石的高硬度、耐磨性、低摩擦係數和強
度與碳化鎢硬質合金的抗衝擊強度進行
了結合。複合片的碳化鎢硬質合金基層，
為金剛石層提供了機械支持，增加了它
的抗衝擊強度，同時硬質合金層易於焊
接，使製作成品刀具變得容易。

������聚晶金剛石刀具複合片廣泛應用
於有色金屬和非金屬材料的加工。它們
已成為全球工業標準，用來提高在整個
生產流程中零件的質量並大幅度降低成
本。

●   更高的材料切削，提高了生產周期；每班能加工更多的零件。
●   與傳統的切削刀具相比，切削速度、進給速度顯著加快。 
●   工件質量大大提高、尺寸控制卓越、表面精度一致、廢品率降低。
●  刀具壽命長意味著機器的運行時間加長。在不增加新設備投資的情況下，生產能力得到提高。

機加工參數指標

加工材料 工序
Compax

牌號
進給速率
mm/rev

切削深度
mm

速度
m/min

鋁合金

金屬基體複合材料

銅合金

車削
銑削
車削
銑削
車削
銑削

鑲嵌件

鑲嵌件

鑲嵌件

車削／銑削

車削／銑削
車削／銑削

車削
車削
車削
車削

車削
車削
車削

銅、鋅、黃銅

碳化鎢硬質合金 <16% Co
1)

未燒結

燒結

未燒結

燒結

陶瓷

木材生產 刻
鋸
刻／鋸

塑膠／複合材料
碳／石墨
玻璃纖維／塑膠
玻璃纖維／石墨

車削／銑削
車削／銑削
車削／銑削

1) 推薦使用 ������� ����������� �������� 複合片來加工含多於 ��� 鈷粘接劑的燒結碳化鎢硬質合金。
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������� ����� �� �� ���
������ ���� 複合片

加工速度：��� �����
進給速度：��� ������
進給速度：���� ��
乳化切削液

持續

每一切削刃可加工�����個活塞

������ ����

����� ������

直徑為 ��� �� 的銑刀頭，
�� 套鑲有 ������ ���� 複合片
的鑲嵌件

加工速度：���� �����
進給速度：���� ������ ��� �����
主轉速度：���� �������
切削深度：��� ��
乳化切削液

刀具每調整一次可加工������個頭

������ ����

含玻纖塑料複合材料
��� 的纖維填充

��� ��� ��� ��� 2個刀刃
������ ���� 複合片

速度：��� ������ ���� �����
進給速度：����� ������� ���� ������
主轉轉速：����� �������

������ ���� 複合片：
每個切削刃可加工���個零件
碳化鎢硬質合金：
每個切削刃可加工�����個零件

������ ����

��� �� ������ �� ���

三套開槽刀具
������ ���� 複合片

加工速度： ��� �����
進給速度：���� ������

乳化切削液

刀具每調整一次可加工������個活塞 

������ ����

�

工況  

加工材料

刀具

車削條件

冷卻劑

切削方式

結果

材料應用案例 — ������刀具複合片

鋁質活塞外徑車削

工況  

加工材料

刀具

開槽條件

冷卻劑

結果

鋁質活塞開槽

工況  

加工材料

刀具

銑削條件

冷卻劑

結果

工況  

加工材料

刀具

加工條件

結果

鋁質汽缸蓋頂
表面銑削

含玻纖塑料複合
材料銑槽／
邊緣輪廓
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 形狀 尺寸 ���� 牌號

角度 ���� � 形狀 直徑 ��� 厚度 ��� ���� ���� ���� ����

圓 ���� ���� ��� ��� � � � �
���� ���� ��� � ������� � � � �

���� ���� ��� ��� ��� � ��� ���
��� �� ��� ����� ���

半圓 ���� ���� ��� ��� � � � �
���� ��� ��� � � � �
���� ���� ��� � � � �

部分圓 ��� ��� ��� ��� � � � �
��� ��� ��� � � � �

三角形 角度 ���� � 形狀 刃角長度 ��� 厚度 ���

��� ��� ��� ��� � � � �
��� ��� ��� � � � �
��� ��� ��� � � � �
��� ��� ��� � � � �

��� ��� ��� ��� � � � �

��� ��� ��� ��� � � � �
��� ��� ��� � � � �
��� ��� ��� � � � �

��� ��� ��� ��� � � � �

��� ��� ��� ��� � � � �

三角形 長度 ��� � 形狀 寬度 ��� 厚度 ���

� ���� ��� ��� � � � �
���� ��� ��� � � � �
���� ��� ��� � � � �
���� ��� ��� � � � �
���� ��� ��� � � � �

����� ��� ��� � � � �
����� ��� ��� � � � �
����� ��� ��� � � � �

�� � 標準 � � 特殊

�

������ 金剛石刀具複合片 —供應規格

所有尺寸均以��單位。尺寸公差：長度和寬度均為±������，直徑為±�����，總厚度為±0.05��。金剛石層
公稱厚度是�����。複合片的金剛石表面拋光，牌號後面用���表示。定購時，請注明尺寸和牌號。
舉例：360R58.0/1.6-13 or 90T5.0/1.6-13P (13 = 1300, 15 = 1500, 16 = 1600) (1) 
              360R58.0/1.6=13P 0.3 mm PCD層

也可根據要求，提供其他形狀和尺寸。
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������� ���� 金剛石刀具複合片
雙峰式金剛石晶體結構，針對嚴苛的應用

������� �����������最新推出雙峰式金
剛石晶體結構層。������� ����是以高
抗磨性的聚晶金剛石整體結合硬質合金
基 層 。 金 剛 石 晶 體 以 雙 峰 式 分 佈 ， 使  
������� ����聚晶金剛石層有非常緊密
的結構。這創新的設計，使刀具應用於
切削有色金屬和非金屬材料時，有最高
的抗磨性能。現場測試結果更顯示，選
用������� ����的刀具比用其他品牌的
聚晶金剛石，壽命高達�倍。

Compax* 產品系列中，擁有最佳的
抗磨性能

應用 相對其他品牌的高抗磨性PCD

●   車制 MMC (Duraclan**)
●   銑制中矽含量 矽 / 鋁合金
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������� ���� 金剛石刀具複合片
雙峰式金剛石晶體結構，針對嚴苛的應用

������� �����������最新推出雙峰式金
剛石晶體結構層。������� ����是以高
抗磨性的聚晶金剛石整體結合硬質合金
基 層 。 金 剛 石 晶 體 以 雙 峰 式 分 佈 ， 使  
������� ����聚晶金剛石層有非常緊密
的結構。這創新的設計，使刀具應用於
切削有色金屬和非金屬材料時，有最高
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抗壓強度
彈性模量
橫向斷裂強度
導熱率
電阻率
密度
努普硬度- 3 公斤載荷 

������� 金剛石刀具複合片的物理特性

性能 Compax金剛石等級 增大晶體粒度的
影響

耐磨性和抗衝擊性隨金剛石晶體尺寸而增大。

������

●   對於大多數應用，只要有可能，儘量
  使用鋒利的刀刃。

●   對於嚴苛的間斷切削和粗加工，應採
  用������ ��的珩磨刀刃，以免刀刃
  崩口。

●   對於大多數應用，建議採用零或大於
  零度的前傾角(� � �°)，離隙角不超
  過�� � ��°。

●   有別於碳化鎢硬質合金刀具，不推薦
  採用較大的前傾角(�� � ��°)和離隙角
       (�� � ��°)。以免在金屬粗加工和間
  斷切削過程中造成刀刃崩口。

●   對於軟銅合金和塑性材料，�� � ��°
  的正前傾角將使毛刺減到最少。

●   加工燒結碳化鎢硬質合金和陶瓷材料， 
  建議採用零度或� � �°的負前傾角。

●   具有足夠的速度和馬力剛性的加工系   
  統是最為重要。

●   通常不需要冷卻劑，除非為了改善切
  削區排屑。

刃口處理和使用指南

Diamond Innovations 的品管系系是已獲得ISO9002認證

通過 ��������������������
網上訂購，簡單方便。
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