
(19)中华人民共和国国家知识产权局

(12)发明专利申请

(10)申请公布号 

(43)申请公布日 

(21)申请号 201910450270.5

(22)申请日 2019.05.28

(71)申请人 闻泰通讯股份有限公司

地址 314001 浙江省嘉兴市南湖区亚中路

777号（嘉兴科技城）

(72)发明人 张军民　

(74)专利代理机构 北京天盾知识产权代理有限

公司 11421

代理人 黄鹏飞

(51)Int.Cl.

B23C 3/00(2006.01)

 

(54)发明名称

提高表面粗糙度的铣削加工方法

(57)摘要

本发明公开一种提高表面粗糙度的铣削加

工方法，先采用硬质合金铣刀进行加工并在工件

的加工面上预留出0.1mm的加工余量，再采用PCD

铣刀对所述加工余量进行加工，且所述PCD铣刀

将所述加工余量分成多个加工层，每个加工层的

厚度为0.02-0.05mm。本发明的有益效果在于：硬

质合金铣刀对工件的加工面进行粗加工以预留

出给PCD铣刀的加工余量，PCD铣刀再将加工余量

分成多次加工以获得表面粗糙度良好的加工面，

且减小了PCD铣刀的磨损，提高了PCD铣刀使用寿

命，降低了加工成本。

权利要求书1页  说明书3页  附图1页

CN 110202192 A

2019.09.06

CN
 1
10
20
21
92
 A



1.一种提高表面粗糙度的铣削加工方法，其特征在于，先采用硬质合金铣刀进行加工

并在工件的加工面上预留出0.1mm的加工余量，再采用PCD铣刀对所述加工余量进行加工，

且所述PCD铣刀将所述加工余量分成多个加工层，每个加工层的厚度为0.02-0.05mm。

2.根据权利要求1所述的提高表面粗糙度的铣削加工方法，其特征在于，所述硬质合金

铣刀与所述PCD铣刀在加工面上的刀路轨迹均为“回”字形。

3.根据权利要求1所述的提高表面粗糙度的铣削加工方法，其特征在于，所述加工层的

厚度按照加工次序依次减小。

4.根据权利要求3所述的提高表面粗糙度的铣削加工方法，其特征在于，所述加工层的

数量为三个。

5.根据权利要求4所述的提高表面粗糙度的铣削加工方法，其特征在于，三个加工层的

厚度按照加工次序依次为0.05mm、0.03mm与0.02mm。

6.根据权利要求1所述的提高表面粗糙度的铣削加工方法，其特征在于，所述PCD铣刀

的转速为15000-20000r/min，进给量为2000-3000mm/min。

7.根据权利要求1所述的提高表面粗糙度的铣削加工方法，其特征在于，所述硬质合金

铣刀的转速为10000-18000r/min，进给量为2000-3000mm/min，铣削深度为0.1-0.3mm。

权　利　要　求　书 1/1 页

2

CN 110202192 A

2



提高表面粗糙度的铣削加工方法

【技术领域】

[0001] 本发明涉及切削加工工艺技术领域，尤其涉及一种提高表面粗糙度的铣削加工方

法。

【背景技术】

[0002] 随着社会的发展、科技进步，手机、平板等电脑智能终端的功能也越来越强大，柔

性屏因可以折叠已越来越多的用在智能终端，且智能终端在组装的时候是通过背胶将柔性

屏粘接在壳体上，但柔性屏对粘接面的表面粗糙度有非常高的要求，如壳体在进行加工后

在粘接面上产生刀纹或者接刀台阶等缺陷的话，柔性屏就会在弯折的时候将粘接面上的缺

陷突显出来，影响了柔性屏的显示效果。

[0003] 鉴于此，实有必要提供一种提高表面粗糙度的铣削加工方法以克服上述缺陷。

【发明内容】

[0004] 本发明的目的是提供一种铣削加工方法，旨在通过先采用硬质合金铣刀再采用

PCD铣刀对加工工件的加工表面进行加工的方式来提高加工工件的表面粗糙度。

[0005] 为了实现上述目的，本发明提供一种提高表面粗糙度的铣削加工方法，先采用硬

质合金铣刀进行加工并在工件的加工面上预留出0.1mm的加工余量，再采用PCD铣刀对所述

加工余量进行加工，且所述PCD铣刀将所述加工余量分成多个加工层，每个加工层的厚度为

0.02-0.05mm。

[0006] 在一个优选实施方式中，所述硬质合金铣刀与所述PCD铣刀在加工面上的刀路轨

迹均为“回”字形。

[0007] 在一个优选实施方式中，所述加工层的厚度按照加工次序依次减小。

[0008] 在一个优选实施方式中，所述加工层的数量为三个。

[0009] 在一个优选实施方式中，三个加工层的厚度按照加工次序依次为0.05mm、0.03mm

与0.02mm。

[0010] 在一个优选实施方式中，所述PCD铣刀的转速为15000-20000r/min，进给量为

2000-3000mm/min。

[0011] 在一个优选实施方式中，所述硬质合金铣刀的转速为10000-18000r/min，进给量

为2000-3000mm/min，铣削深度为0.1-0.3mm。

[0012] 本发明提供的提高表面粗糙度的铣削加工方法通过硬质合金铣刀对工件的加工

面进行粗加工以预留出给PCD铣刀的加工余量，PCD铣刀再将加工余量分成多次加工以获得

表面粗糙度良好的加工面，且减小了PCD铣刀的磨损，提高了PCD铣刀使用寿命，降低了加工

成本。

[0013] 为使发明的上述目的、特征和优点能更明显易懂，下文特举本发明较佳实施例，并

配合所附附图，作详细说明如下。
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【附图说明】

[0014] 为了更清楚地说明本发明实施例的技术方案，下面将对实施例中所需要使用的附

图作简单地介绍，应当理解，以下附图仅示出了本发明的某些实施例，因此不应被看作是对

范围的限定，对于本领域普通技术人员来讲，在不付出创造性劳动的前提下，还可以根据这

些附图获得其他相关的附图。

[0015] 图1为本发明提供的提高表面粗糙度的铣削加工方法的刀路轨迹图。

【具体实施方式】

[0016] 为了使本发明的目的、技术方案和有益技术效果更加清晰明白，以下结合附图和

具体实施方式，对本发明进行进一步详细说明。应当理解的是，本说明书中描述的具体实施

方式仅仅是为了解释本发明，并不是为了限定本发明。

[0017] 本发明提供一种提高表面粗糙度的铣削加工方法。

[0018] 请参阅图1，在本发明的实施例中，提高表面粗糙度的铣削加工方法为先采用硬质

合金铣刀进行加工并在工件10的加工面20上预留出0 .1mm厚的加工余量，再采用PCD

(Polycrystalline  diamond聚晶金刚石刀具)铣刀对所述加工余量进行加工，且所述PCD铣

刀将所述加工余量分成多个加工层以通过进行多次加工来提高加工面20的表面粗糙度，且

每个加工层的厚度为0 .02-0 .05mm。在本实施方式中，硬质合金铣刀的转速为10000-

18000r/min，进给量为2000-3000mm/min，铣削深度为0.1-0.3mm；PCD铣刀的转速为15000-

20000r/min，进给量为2000-3000mm/min。

[0019] 可以理解的是，PCD铣刀具有高硬度、高导热性、地膨胀系数、高弹性模量、低摩擦

系数及刀刃极为锋利的特点，且PCD铣刀还有与有色金属及非金属间的亲和力较小的特点，

使得PCD铣刀的加工精度较高并可以铣削出光洁度良好的平面(表面粗糙度可以达到

Ra0.06)，因PCD铣刀较为昂贵，从而先采用硬质合金铣刀再采用PCD铣刀对工件10的加工面

20进行铣削加工，可以减少PCD铣刀的加工量，从而减小PCD铣刀的磨损，进而降低加工成

本。

[0020] 进一步的，在一个实施例中，硬质合金铣刀与PCD铣刀均采用回型刀路对工件10的

加工面20进行加工，亦即，在加工的时候，硬质合金铣刀与PCD铣刀在加工面20上的刀路轨

迹30呈“回”字形，如此，硬质合金铣刀或者PCD铣刀均可以将刀路轨迹30上的纵向与横向铣

削力平衡，减小了加工误差，提高加工精度。

[0021] 进一步的，在一个实施例中，PCD铣刀将所述加工余量分成三个加工层，且三个加

工层的厚度安装加工次序依次减小，PCD铣刀进行三次加工以用于提高加工面20的表面粗

糙度。具体的，PCD铣刀铣削第一个与第二个加工层后可以有效的去除加工面20上由硬质合

金铣刀产生的刀纹与接刀台阶，PCD铣刀铣削第三加工层则用于提高加工面20的表面粗糙

度。在本实施方式中，三个加工层的厚度安装加工次序依次为0.05mm、0.03mm与0.02mm，亦

即，第一个加工层的厚度为0.05mm以最大化的去除由硬质合金铣刀产生的刀纹与接刀台

阶，第二个加工层为0.03mm以完全去除由硬质合金铣刀产生的刀纹与接刀台阶，第三个加

工层为0.02mm以用于提高加工面20的表面粗糙度。经实测得知，采用该铣削方式加工的工

件10表面可以达到Ra0.06的表面粗糙度。

[0022] 需说明的是，为了利于PCD铣刀的铣削工作，硬质合金铣刀的最后一次加工的铣削
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深度为0.1mm，以避免在加工面20上形成较深的刀纹与接刀台阶。例如，工件10加工面20的

总加工余量为0.4mm，硬质合金铣刀先采用0.2mm的铣削深度进行一次加工，再采用0.1mm的

铣削深度进行加工后，从而预留出0.1mm厚的加工余量给PCD铣刀，接着PCD铣刀按照上述加

工方式进行三次铣削加工。

[0023] 综上所述，可以理解的是，本发明通过硬质合金铣刀对工件10的加工面20进行粗

加工以预留出给PCD铣刀的加工余量，PCD铣刀再将加工余量分成多次加工以获得表面粗糙

度良好的加工面20，且减小了PCD铣刀的磨损，提高了PCD铣刀使用寿命，降低了加工成本。

[0024] 本发明并不仅仅限于说明书和实施方式中所描述，因此对于熟悉领域的人员而言

可容易地实现另外的优点和修改，故在不背离权利要求及等同范围所限定的一般概念的精

神和范围的情况下，本发明并不限于特定的细节、代表性的设备和这里示出与描述的图示

示例。
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图1
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