２　氮化處理     
    OSG研究開發的特殊氮化處理法(500－550。C，保溫30－90分)，可得到均勻，光滑的表面和穩定，可靠的硬度、氮化層的硬度主要取決於處理過程中的保溫溫度和時間，同時還與被處理材料本身的硬度有關，絲攻通過在500。CX30分－550。CX70分的範圍內進行氮化，氮化層的硬度分佈如圖２所示。
2-1  特點
    氮化處理可提高絲攻的性能，這是因為：
    ．提高了絲攻的表面硬度，增強了耐磨性。
    ．提高了耐熱性，使絲攻的高溫切削性能變好。

    通過氮化處理，絲攻的表面硬度上升到1300HV左右，約為母體硬度64HRC(=870HV)的1.5倍。  

2-2  適用範圍

    適應於對刀具耐磨性要求較高的被切削材材，如熱硬化性樹脂，灰口鑄鐵，鋁合金壓鑄件等，但不適合加工鋼件，加工鋼件時，有崩刃、折損的危險，所以應非常注意。因為氮化處理後絲攻的表面硬度大約在1000-1300HV之間，而鋼類被切削材料通常要求刀具硬度在1100HV以下
	
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　
	　普通絲攻

  M10x1.5 5牙

  FC250  620Rpm
  底孔直徑8.5x20mm

  非水溶性切削液

　
　
　
	　

	1200
1200
	　
	
	
	試件:HSS絲攻
　
	
	
	　
	
	　無處理

	
	　
	                     氮化處理溫度530t
	
	20
20

	　
	
	

	1100
	　
	
	
	
	
	　
	
	
	　
	
	
	
	
	　

	
	　
	
	
	
	
	　
	
	15
	　
	
	
	
	
	　

	1000
	　
	
	
	
	
	　
	
	
	　
	
	
	
	
	氧化處理
　

	
	　
	
	
	
	
	　
	
	10
	　
	
	
	
	
	

	
	　
	
	
	
	
	　
	
	
	　
	
	
	
	
	

	900
	　
	
	
	
	
	　
	
	5
	　
	
	
	
	
	　

	
	　
	
	
	
	
	　
	
	
	　
	
	
	
	
	　

	800
	　
	　
	　
	　
	　
	　
	
	
	　
	
　

	　
	　
	
	　

	
	  0.02   0.04   0.06   0.08   0.10   0.12
	                  
	1000       2000        3000


表面深度(nm)

圖２氮化層的硬度分布                   圖3氮化處理對切削扭矩的影響
從切削形狀上看，氮化處理對片狀、粒狀切削很有效。所以普通絲攻多採用表面氮化處理，而先端絲攻、螺旋槽絲攻就很少採用。

2-3  切削性能
    氮化處理對切削扭矩的影響如圖３所示，實驗所用的刀具為普通絲攻，被切削材料為灰口鑄鐵。由圖所知，絲攻經表面氮化處理後，切削扭矩減小。由此可得出結論，即氮化處理可提高絲攻的耐磨性。圖４是氮化處理對刀具壽命影響的另一實驗結果。
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圖4氮化處理與絲攻壽命
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