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(57)摘要

本发明涉及一种钼钛合金靶材的铣削加工

方法，所述铣削加工方法包括：采用铣削刀具对

钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣

削处理过程中使用的切削液的折光读数为12‑

15；所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010。

本发明采用型号为R245‑18T6M‑PM1010的铣刀进

行铣削处理，能够降低刀具磨损的程度，避免铣

削过程中火花的出现，提高铣刀的使用寿命；同

时搭配合适的铣削加工参数与切削液，可以降低

所得钼钛合金靶材的表面粗糙度。
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1.一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，其特征在于，所述铣削加工方法包括：

采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使用的

切削液的折光读数为12‑15；

所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010。

2.根据权利要求1所述的铣削加工方法，其特征在于，所述铣削刀具的前角为12‑15°。

3.根据权利要求1或2所述的铣削加工方法，其特征在于，所述铣削刀具的表面涂覆有

TiAlN涂层。

4.根据权利要求1‑3任一项所述的铣削加工方法，其特征在于，所述铣削处理的切削速

度为138‑142m/min。

5.根据权利要求1‑4任一项所述的铣削加工方法，其特征在于，所述铣削处理的进给量

为150‑300mm/min。

6.根据权利要求1‑5任一项所述的铣削加工方法，其特征在于，所述铣削处理的吃刀量

为0.2‑0.3mm。

7.根据权利要求1‑6任一项所述的铣削加工方法，其特征在于，所述钼钛合金靶材的硬

度为380‑400HV。

8.根据权利要求1‑7任一项所述的铣削加工方法，其特征在于，所述切削液包括油基切

削液和/或水基切削液。

9.根据权利要求8所述的铣削加工方法，其特征在于，所述油基切削液包括动物油、植

物油或矿物油中的任意一种或至少两种的组合；

优选地，所述水基切削液包括乳化液和/或合成液。

10.根据权利要求1‑9任一项所述的铣削加工方法，其特征在于，所述铣削加工方法包

括：

采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使用的

切削液的折光读数为12‑15；所述切削液包括油基切削液和/或水基切削液；

所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010；所述铣削刀具的前角为12‑15°；所述铣削

刀具的表面涂覆有TiAlN涂层；

所述铣削处理的切削速度为138‑142m/min，进给量为150‑300mm/min，吃刀量为0.2‑

0.3mm；

所述钼钛合金靶材的硬度为380‑400HV。
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一种钼钛合金靶材的铣削加工方法

技术领域

[0001] 本发明属于磁控溅射技术领域，涉及一种靶材的铣削加工方法，具体涉及一种钼

钛合金靶材的铣削加工方法。

背景技术

[0002] 溅射是用带电粒子轰击靶材，发生原子碰撞并发生能量和动量的转移，使靶材原

子从表面逸出并淀积在衬底材料上的一种镀膜方法。溅射靶材中，钼钛合金靶材因其具有

较高的耐蚀性、低的比阻抗与膜应力，是平面显示器溅射靶材的首选材料之一。

[0003] CN  113174573A涉及一种钼钛合金靶坯的制备方法，所述制备方法包括如下步骤：

(1)将钼粉进行在保护气氛下第一保温处理，之后和钛粉进行混合，得到混粉；(2)将步骤

(1)得到的混粉依次进行冷等静压处理、包套处理、脱气处理、热等静压及第二保温处理，得

到所述钼钛合金靶坯。该发明通过特定的保温处理，改善钼钛合金的脆性，镀膜时所得薄膜

的附着性能好且薄膜电阻低。

[0004] 对钼钛合金靶材进行热等静压处理后，钼钛合金靶材具有较高的硬度，同时含有

的钛成分导致后续机加工易出现火花且刀具磨损较快，另外铣削加工后产品容易存在表面

粗糙的问题。

[0005] CN  110090992A公开了一种平面靶材的加工方法。所述平面靶材的加工方法，包括

以下步骤：A)在铝材料上加工出冷却液沟槽和零件固定槽，得到平面靶材的工装；B)将所述

工装与待加工的平面靶材的背板贴合固定；C)对所述待加工的平面靶材的侧面依次进行粗

加工和精加工；所述粗加工和精加工的过程中，采用无水乙醇作为冷却液；D)对所述精加工

后的平面靶材进行上表面加工。该发明提供的加工方法得到的平面靶材的表面粗糙度较

低，但加工刀具的磨损较大，需要经常返工更换。

[0006] CN  108581058A提供了一种靶材控制变形加工方法，通过根据待加工钛溅射靶材

的粗铣面的加工规则信息控制第一目标盘刀在待加工钛溅射靶材的待加工面通过多次切

削以进行粗加工直至得到的待加工钛溅射靶材的粗铣面的尺寸满足第一预设尺寸。再根据

待加工钛溅射靶材的精铣面的加工规则信息控制第二目标盘刀在经过粗加工后的粗铣面

上通过多次切削以进行精加工直至得到的待加工钛溅射靶材的精铣面的尺寸满足第二预

设尺寸。但该发明采取多次切削方式，加工工艺较为复杂，且无法降低刀具磨损，解决机加

工出现火花的问题。

[0007] 针对现有技术的不足，亟需提供一种降低刀具磨损程度以及降低材料表面粗糙度

的铣削加工方法。

发明内容

[0008] 本发明的目的在于提供一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，采用特定材质铣刀进

行铣削处理，同时搭配合适的铣削加工参数，使得钼钛合金靶材的表面粗糙度显著下降，铣

刀磨损程度降低，铣削加工中产生火花的现象得以解决。
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[0009] 为达到此发明目的，本发明采用以下技术方案：

[0010] 本发明提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法包括：

[0011] 采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使

用的切削液的折光读数为12‑15；

[0012] 所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010。

[0013] 本发明提供的铣削加工方法，采用型号为R245‑18T6M‑PM1010的铣刀进行铣削处

理，相较于普通铣削刀具，能够降低刀具磨损的程度，避免铣削过程中火花的出现，提高铣

刀的使用寿命；同时搭配合适的铣削加工参数与切削液，所得钼钛合金靶材的表面粗糙度

显著降低，成材率有所提高。

[0014] 所述切削液的折光读数为12‑15，例如可以是12、12.5、13、14或15，但不限于所列

举的数值，数值范围内其它未列举的数值同样适用。

[0015] 所述切削液的折光读数不宜过大或过小，会导致铣削过程中冷却效果下降，同时

铣削刀具的磨损程度有所提高。

[0016] 优选地，所述铣削刀具的前角为12‑15°。

[0017] 所述铣削刀具的前角为12‑15°，例如可以是12°、12.5°、13°、14°或15°，但不限于

所列举的数值，数值范围内其它未列举的数值同样适用。

[0018] 优选地，所述铣削刀具的表面涂覆有TiAlN涂层。

[0019] 优选地，所述铣削处理的切削速度为138‑142m/min，例如可以是138m/min、139m/

min、140m/min、141m/min或142m/min，但不限于所列举的数值，数值范围内其它未列举的数

值同样适用。

[0020] 所述铣削处理的切削速度在合理范围内，可使加工后的钼钛合金靶材具有良好的

表面质量，过高或过低的切削速度均会对钼钛合金靶材的表面质量带来不利影响。

[0021] 优选地，所述铣削处理的进给量为150‑300mm/min，例如可以是150mm/min、180mm/

min、220mm/min、260mm/min或300mm/min，但不限于所列举的数值，数值范围内其它未列举

的数值同样适用。

[0022] 优选地，所述铣削处理的吃刀量为0.2‑0.3mm，例如可以是0.2mm、0.22mm、0.25mm、

0.28mm或0.3mm，但不限于所列举的数值，数值范围内其它未列举的数值同样适用。

[0023] 优选地，所所述钼钛合金靶材的硬度为380‑400HV，例如可以是380HV、385HV、

390HV、395HV或400HV，但不限于所列举的数值，数值范围内其它未列举的数值同样适用。

[0024] 优选地，所述切削液包括油基切削液和/或水基切削液。

[0025] 优选地，所述油基切削液包括动物油、植物油或矿物油中的任意一种或至少两种

的组合，典型但非限制性的组合包括动物油与植物油的组合，植物油与矿物油的组合，或动

物油、植物油与矿物油的组合。

[0026] 优选地，所述水基切削液包括乳化液和/或合成液。

[0027] 作为本发明所述铣削加工方法的优选技术方案，所述铣削加工方法包括：

[0028] 采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使

用的切削液的折光读数为12‑15；所述切削液包括油基切削液和/或水基切削液；

[0029] 所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010；所述铣削刀具的前角为12‑15°；所述

铣削刀具的表面涂覆有TiAlN涂层；
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[0030] 所述铣削处理的切削速度为138‑142m/min，进给量为150‑300mm/min，吃刀量为

0.2‑0.3mm；

[0031] 所述钼钛合金靶材的硬度为380‑400HV。

[0032] 相对于现有技术，本发明具有以下有益效果：

[0033] 本发明提供的铣削加工方法，采用型号为R245‑18T6M‑PM1010的铣刀进行铣削处

理，能够降低刀具磨损的程度，避免铣削过程中火花的出现，提高铣刀的使用寿命；同时搭

配合适的铣削加工参数与切削液，所得钼钛合金靶材的表面粗糙度低至0.4μm，利于后续溅

射工艺的进行。

附图说明

[0034] 图1是实施例1提供的铣削加工方法加工钼钛合金靶材后的表面光学图；

[0035] 图2是实施例1提供的R245‑18T6M‑PM1010铣削刀具示意图。

具体实施方式

[0036] 下面通过具体实施方式来进一步说明本发明的技术方案。本领域技术人员应该明

了，所述实施例仅仅是帮助理解本发明，不应视为对本发明的具体限制。

[0037] 实施例1

[0038] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法包括：

[0039] 采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使

用动物油切削液的折光读数为13；

[0040] 所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010，铣削刀具示意图如图2所示；所述铣

削刀具的前角为14°；所述铣削刀具的表面涂覆有TiAlN涂层；

[0041] 所述铣削处理的切削速度为140m/min，进给量为220mm/min，吃刀量为0.25mm；

[0042] 所述钼钛合金靶材的硬度为390HV。

[0043] 所述铣削处理后的钼钛合金靶材的表面光学图如图1所示，由图可知，钼钛合金靶

材的表面平滑、有光泽，粗糙度较低。

[0044] 实施例2

[0045] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法包括：

[0046] 采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使

用动物油切削液的折光读数为12.5；

[0047] 所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010，所述铣削刀具的前角为13°；所述铣

削刀具的表面涂覆有TiAlN涂层；

[0048] 所述铣削处理的切削速度为139m/min，进给量为180mm/min，吃刀量为0.22mm；

[0049] 所述钼钛合金靶材的硬度为385HV。

[0050] 实施例3

[0051] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法包括：

[0052] 采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使

用动物油切削液的折光读数为14；

[0053] 所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010，所述铣削刀具的前角为14.5°；所述
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铣削刀具的表面涂覆有TiAlN涂层；

[0054] 所述铣削处理的切削速度为141m/min，进给量为260mm/min，吃刀量为0.28mm；

[0055] 所述钼钛合金靶材的硬度为395HV。

[0056] 实施例4

[0057] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法包括：

[0058] 采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使

用乳化液切削液的折光读数为12；

[0059] 所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010，所述铣削刀具的前角为12°；所述铣

削刀具的表面涂覆有TiAlN涂层；

[0060] 所述铣削处理的切削速度为138m/min，进给量为150mm/min，吃刀量为0.2mm；

[0061] 所述钼钛合金靶材的硬度为380HV。

[0062] 实施例5

[0063] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法包括：

[0064] 采用铣削刀具对钼钛合金靶材的待加工面进行铣削处理；所述铣削处理过程中使

用乳化液切削液的折光读数为15；

[0065] 所述铣削刀具的型号为R245‑18T6M‑PM1010，所述铣削刀具的前角为15°；所述铣

削刀具的表面涂覆有TiAlN涂层；

[0066] 所述铣削处理的切削速度为142m/min，进给量为300mm/min，吃刀量为0.3mm；

[0067] 所述钼钛合金靶材的硬度为400HV。

[0068] 实施例6

[0069] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法与实施例

1的区别在于，除将所述铣削处理的切削速度调整为135m/min外，其余均与实施例1相同。

[0070] 实施例7

[0071] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法与实施例

1的区别在于，除将所述铣削处理的切削速度调整为145m/min外，其余均与实施例1相同。

[0072] 实施例8

[0073] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法与实施例

1的区别在于，除将所述铣削处理的进给量为140mm/min外，其余均与实施例1相同。

[0074] 实施例9

[0075] 本实施例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法与实施例

1的区别在于，除将所述铣削处理的进给量为310mm/min外，其余均与实施例1相同。

[0076] 对比例1

[0077] 本对比例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法与实施例

1的区别在于，除将所述动物油切削液的折光读数调整为17外，其余均与实施例1相同。

[0078] 对比例2

[0079] 本对比例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法与实施例

1的区别在于，除将所述动物油切削液的折光读数调整为10外，其余均与实施例1相同。

[0080] 对比例3

[0081] 本对比例提供了一种钼钛合金靶材的铣削加工方法，所述铣削加工方法与实施例
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1的区别在于，除将所述铣削刀具的型号替换为R245‑12T3E‑ML2030外，其余均与实施例1相

同。

[0082] 采用显微镜对实施例1‑9以及对比例1‑3中铣削加工处理后的钼钛合金靶材的表

面粗糙度与磨损程度进行测试，磨损程度分为“低”、“中”、“高”三个等级，“低”表示磨损较

小，“中”表示磨损中等，“高”表示磨损较大；所得结果如表1所示。

[0083] 表1

[0084]   表面粗糙度Ra(μm) 铣削刀具磨损程度

实施例1 0.4 低

实施例2 0.6 低

实施例3 0.8 低

实施例4 0.85 低

实施例5 0.9 低

实施例6 1.2 低

实施例7 1.4 中

实施例8 1.8 低

实施例9 2 中

对比例1 1.5 高

对比例2 1.3 高

对比例3 3 高

[0085] 通过表1可以看出，由实施例1与实施例2‑9对比可知，本发明提供的钼钛合金靶材

的铣削加工方法，采用合适的切削速度、进给量以及吃刀量，搭配特定型号刀具，铣削处理

后的钼钛合金靶材具有较低的表面粗糙度，同时铣削刀具不易磨损且铣削过程中不易出现

火花，显著延长了铣削刀具的使用寿命，但切削速度与进给量过小或过大，会对钼钛合金靶

材的表面粗糙度具有不利影响，铣削刀具的磨损程度也会增加；

[0086] 由实施例1与对比例1、2对比可知，切削液的折光过高或过低，冷却效果下降，且铣

削刀具的磨损程度升高；由实施例1与对比例3对比可知，采用型号为R245‑12T3E‑ML2030的

铣削刀具，铣削过程会产生火花且刀具磨损较快，铣削加工后钼钛合金靶材的表面粗糙度

较高。

[0087] 综上所述，本发明提供的铣削加工方法，采用型号为R245‑18T6M‑PM1010的铣刀进

行铣削处理，能够降低刀具磨损的程度，避免铣削过程中火花的出现，提高铣刀的使用寿

命；同时搭配合适的铣削加工参数与切削液，所得钼钛合金靶材的表面粗糙度低至0.4μm，

利于后续溅射工艺的进行。

[0088] 以上所述仅为本发明的具体实施方式，但本发明的保护范围并不局限于此，所属

技术领域的技术人员应该明了，任何属于本技术领域的技术人员在本发明揭露的技术范围

内，可轻易想到的变化或替换，均落在本发明的保护范围和公开范围之内。
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