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磨损防护

通常，通过电火花或激光切割制造某种形状的金刚石段。需要
进过焊，压，粘或收缩到精密制造的硬质合金或钢的基体上。
因此，在大多数情况下，可以通过简单更换独立的块完成维修或
几何形状的调整。为了在磨损防护零件上获得所需要的尺寸和
形状精度，最重要的工作就是把精加工的金刚石块嵌入到基体
中。再加上适合的测量技术，高精度的组件就可以由非常硬的
材料加工而成，在应用过程中它的磨损可以降低到最小水平。

加工过程

磨损指的是实体表面持续不断的材料损失，由机械， 热或
化学影响在固体，液体或气体接触表面造成。因此，使用最
硬的材料用于易于磨损的零件：金刚石。
	
但是硬度不是惟一的关键因素：金刚石也具有良好的摩擦
和滑动性能，可以制造出非常高的表面质量。这样开启了新
应用和工艺优化的机会，因为金刚石的应用，使你的组件基
本感觉不到接触。

用于高精密磨损防护件的的金刚石的加工要求顶级加工技
术和多年的经验： DR. KAISER 拥有两者。

磨损防护：不仅仅是硬度的问题

用于双面平面磨的PCD托架板

基体的生产

电切割成段

组装 磨削 测量      

铜焊

用螺栓固定

粘结

收缩
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多晶金刚石

传统：
多晶金刚石 (PCD)

新型：
CVD金刚石

多晶金刚石 (PCD)是一种人工合成的，极硬的以金属基形式结合在一起
的金刚石颗粒。在制造的过程中，使用高压液相烧结工艺，金刚石层附着
在含钴的硬质合金基体上。使用直径在0.5微米到50微米之间的金刚石
颗粒作为基晶。液态钴从硬质合金基体渗入到金刚石颗粒间的剩余空间
里，溶解那里的石墨并把金刚石结合在一起。金刚石涂层厚度是从0.5毫
米到3毫米，算上硬质合金基体的总厚度最高到10毫米。

CVD金刚石使用化学气相沉积从气态起始材料中制造。在温度为
2000°C to 2800°C的真空箱，金刚石从氢-甲烷混合物中沉积在真空箱的
底部（如硅晶片）。

每一个生成的独立的金刚石晶体，以0.1到3µm/h 的被覆速率，如同柱状
向上直到所需要的层厚达到1/10毫米。金刚石晶体与晶体边界线相互隔
离，这也是为什么CVD金刚石显示黑色的原因。

制造出的金刚石块的厚度是从0.5毫米到1毫米，之后使用激光切割把金
刚石块加工和分隔成所需要的形状单元。

寿命周期
硬度和抗压强度是材料的关键特性，它们影响着材料的性能，因此决定了
零件寿命。
硬质合金由于它的硬度和延展特性及相对应的良好的加工可能性，经常
被用作耐磨组件。然而，PCD和CVD金刚石的优势无与伦比。由这些超
硬材料制造的耐磨件的使用寿命，经常比硬质合金件的寿命高100多倍。
另一个优势是它的高磨擦性能。小摩擦力提高了零件质量和操作中的加
工能力。

PCD-硬质合金-混合 PCD-CVD金刚石半成品
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PCD 陶瓷 (Si3N4) 硬质合金CVD金刚石 钢
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金刚石段节 

精度 运输 硬质合金也可以

经济效率和质量必须贯穿于整个机械加工中。在大批量生产中，安装在
无心磨上的100%在线控制提供了监控的智能解决方案。内置到托架板
一个涡流传感器在加工中测量工件的硬度并同时检查表面细微裂纹。这
种技术要求精密定义传感器和工件面间的测量距离，这只有通过PCD支
撑板才可能实现：用于大批量生产的关键优势，凭借 DR. KAISER 多年
经验使得这成为可能。

把金刚石加工到几个微米需要在加工中连续
进行在线控制。DR. KAISER 自豪于其最顶
级的测量设备，根据需要也可以为你的支撑板
提供检测证书。

所有来自 DR. KAISER 的PCD金刚石支撑条
包装在安全可靠的木箱里。无论客户在哪里，
高质量的零件都可以毫无损坏地安全到达目
的地。

当然，我们也可以提供最高要求和最高精度的
硬质合金的支撑板和支撑条。

电磁区 涡流

简单的低成本的设计制造工序，简化了磨床和组件的维护。在很多情况
下，DR. KAISER 的支撑板由多段组成。使用压，粘或软焊把每个独立
的金刚石垫联接到基底上形成复杂得几何型面。这种多段组合技术使得
维修工作可以不费力而有效地完成。

PCD允许100%控制
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PCD

工件导向 测量工具

无论是在工业生产环境中或在洁净的房间内：测量系统在
使用了很长一段时间后也必须精密而可靠地工作，因此需要
强刚性的，抗磨损的传感器装置。金刚石正是理想的材料。

无论是PCD或CVD金刚石模式：DR. KAISER 的专业加
工技术使得测量和测试技术领域的各种各样的应用得以实
现。

在汽车和航空工业, 用于医学和电力工程的化工工艺,当然还有
机床行业:把差的生产环境和精密的加工要求结合在一起,金刚
石是最优化的解决方案。

测量和测试：
专业选金刚石

各种各样的可能性

测量举例

宽度测量

粗槽度测量 

曲轴冲程测量 

轮廓测量

PCD

凸轮轴轮廓测量 

PCD顶尖
测量传感器

在线内孔径测量



10

顶尖

高精密加工复杂，旋转对称零件通常由顶尖间夹紧完成。
旋转圆锥顶尖由于动态轴承，不适合精度要求小于1微米的
情况。因此， 高精度加工应用，仅仅使用固定顶尖。这里，
加工力通过工件直接传送到通常由硬质合金制造的顶尖。
在很多应用中，接触面只有几个微米的1/10， 意味着强大
的表面压力导致了高摩擦和快速磨损。

最高精度，特别是连续生产，只能通过PCD顶尖达到其经
济性：相比于钢来说低的摩擦，使加工过程受益并提高了
工件的轮廓精度，定位精度和圆度。

最高精密：
感谢金刚石

工件

驱动工件
驱动工件

砂轮砂轮 砂轮

非旋转中空顶尖非旋转顶尖

非旋转中空顶尖

驱动工件（注射针）

PCD-中心

顶尖 中空顶尖 特殊的顶尖
长,细,多凹处的工件或尾端轮廓的加工(例如:
喷油针):

DR. KAISER 是提供用PCD或硬质合金顶尖
解决客户高要求的专家。

对于大直径的工件–灵活精密
	
工件的中心孔可以重新装夹和在尾端以外的
区域加工。金刚石相比于钢的摩擦小，意味着
工件可以加工到非常高的精度。

对于长零件，例如喷油针，使用中空顶尖是不
可避免的。

高精度中空锥顶尖，PCD内锥面的圆度< 
0.5µm。因此带尾锥的工件可以沿着圆周方向
进行高精度的加工。




