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涂层

带来无与伦比的
齿轮切削生产力的新涂层

机加工行业对于提高生产力和降低成本的需要持续推动其对创新 ， 先进的工具和切削材料以

及生产技术变化的关注 。 过去的 ３ ０ 年里 ， 表面技术在提高切削参数和提高工具使用寿命方 面起到

了决定性的作用 。 现在 ， 欧瑞康巴尔查斯应用于高速切削的新涂层解决方案取得了新高度 。

文 欧瑞康巴尔查斯涂层 （ 苏州 ） 有限公司

０ 在 ２０ 世纪八十年代 ， 随着应用于 生产成本是一个主要的 题加工运行应用 于很多齿轮切削上 ， 但并

切削 工具的氮化钛涂层面世 ， 欧在
一个系统 中 ， 齿轮传递运转 、 动不适用 所有 ； 通过使用 涂层后 的工具 ，

瑞康 巴尔查斯开始踏上 了这
一领域的征力和能量 。 因 此 ， 它们必须在最高压力工具使用 寿命提高并且运行稳定 ， 从而

程 ， 直到今天仍在继续 。 实现切削工具下运行 ， 切削这些高精度的部件要求实装置成本可降低 ２４％ ， 总成本 中 ，
至少

性能 的彻底改变 ， 这仅仅是
一

系 列 成现机床 、
工具和涂层性能的最大化 。 行２６％ 分配给其他限制 因 素 ； 余下的实际

功 发展的开始 。 ２０ 世纪 ９０ 年代 ， 氮碳业专注于最高 品质 、 最短加工时间 ， 是切削成本的 ３ ０％ 为 目 前为止最大的单项

化钛和 氮铝化钛 系 列 的涂层进
一

步提为了提供耐用 、 低噪和高效的产品 。因 素 。 降低这项成本的最简单的方法是

升 了 工 具性能 ，
２００４ 年研发 的铬铝基生产成本是机加 工行业和切削行业提高切削速度 （ 图 １

） 。

ＢＡＬＩＮ ＩＴ ＡＬＣＲＯＮＡ 涂层 ， 和 ＢＡＬ ＩＮＩＴ的主要问题 。 进
一

步看 ， 在工艺过程中 ，

ＡＬＣＲＯＮＡＰＲＯ
（２ ０ １ ０ 年研发的 ） ， 欧瑞 潜在成本节约的影 响 因素如下 ： 平均来发展永无止境

康 巴尔查斯为高速切削工艺 中使用 寿命说 ，
工具本 身 仅 占 总 生 产成本 的 ８％

；在机加工和切削行业中 ， 重要的是

的提高设立了基准 。 根据切削工艺 ， 冷却成本 占 １ ２％ 。 干式生产成本以及如何降低生产成本 ， 涂层

＾ 在提高切削速度方面起着决定性的作用 。

ＡＡ欧瑞康 巴尔查斯 ’ 作为涂层专家 ， 关注

通 ４
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硬性从而达到耐磨性的提高 。

”

结果显示 ：

欧瑞康巴尔查斯的新一代齿轮切削涂层解决方案适用于各类高端齿轮切削应用极高的切削速度和较长使用 寿命均提高
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味着速度提高 了５０％ ） ，
工具使用 寿命

仍然超过了原始值 （ 图 ２
） 。同时 ， 产量 由 １ ２ ０ ０个件提升至 ２００ ０个件 。 湿式加工条件下 ，

工具使用 寿命提高了

应用于硬质合金滚刀 的新涂层也表欧瑞康 巴尔查斯德国销售工程师 Ａｎｄｒｅａｓ １ ４ ０％ （ 图 ４
） 。

现出 了优异的结果 。 在 Ｖ ｃ 为 ４ ８ ０ ｍ ／ｍ ｉ ｎＨａｈｎ 说 ：

“

经过这次成功 的初步 测试 ，使用 欧瑞康 巴尔查斯涂层解决方案 ，

高速切 削条件下 ，
工具使用 寿命提高 了客户 同意提高切削速度 ３ ５％ 以上 。 即使客户生产力得到提高 ， 从而带来更高的生

３ ０％ 以上 。 这样 ， 也可 以实现工具使用 寿命 ３ ０％ 的产总量 ， 能够真正降低成本 。 全新的欧瑞

硬质合金刀条用 于生产伞齿轮 。 汽提高 （ 图 ３
） 。
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 康 巴尔查斯齿轮切削涂层带来 了无与伦

车供应商测试显示 ， 经欧瑞康 巴尔查斯除 了 滚 刀 和 刀 条 ， 插齿 刀 应 用 测比的工具使用 寿命和在高速切削条件下

的新涂层处理后 ， 在 Ｖｃ 为 １ ４ ８ ｍ／ｍ ｉｎ 的试也开展了 。 经新涂层处理后 ， 效果 同稳定的工艺 。 不仅节约了成本 ， 而且为新

中速切削速度 中 ，
工具寿命提高 了７０％ 。样显著 。 直径为 １ ３ ０ 的高速钢插齿刀在

一

代齿轮切削设定了性能标准 。 ＧＥ３
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