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产品详情

众所周知，阀门是一种运用在气体液体传输和操控的一种东西，目前在流体管道体系中运用是非常广泛
的。平板闸阀厂家认为，阀门的首要作用就是阻隔设备和管道体系、调理流量、避免回流、调理和排泄
压力等，而要想确保这些重要作用的发挥，阀门选型则是非常重要的。以下，咱们就来谈谈阀门选型问
题，希望对咱们有所协助。

1.咱们知道，常规阀门有蝶阀、闸阀、球阀以及旋塞阀等几个种类，因而，在阀门选型过程中应该充分
考虑阀门在供水管网中运用的范围。

2.球阀和旋塞阀铸造及加工的难度大，价格天然比较贵一些，涂层硬质合金刀具，通常情况下适用于一
些中小口径的管道上。并且球阀在运用的过程中，能够保持闸阀水流阻力小、密封可靠、动作灵敏、操
作和修理便利等一系列的优势。当然，旋塞阀在运用的过程中也具有相似的长处，只是过水断面不是正
圆形而已。

3.为了下降管道的覆土深度，平板闸阀厂家通知咱们，一般口径较大的管道都会选配一些蝶阀来运用，
能起到不错的效果。但是，蝶阀的运用也是有一些缺陷的，首要的就是蝶板要占有必定的过水断面，会
增加必定的水头流失。

4.假如对于覆土深度要求不高的，平板闸阀厂家建议，仍是挑选闸阀效果比较好。但是闸阀的高度也是
会影响管道的覆土深度的，并且大口径卧式闸阀的长度则增大管道占有横向面积，从而影响其他管线的
安排，这些都是要注意的。

5.近几年来，由于铸造技能的不断改进，平板闸阀厂家通知咱们采用新式的树脂砂法铸造，可有效削减
机械加工，从而大大下降生产成本。所以，从这个层面考虑，球阀用于大口径管道上的可行性仍是值得
咱们探求的，至于口径大小的明确分界线还应根据具体情况考虑划分。

综上所述，就是阀门选型需要考虑的几个问题。由此平板闸阀厂家认为，面临种类繁多的阀门，挑选到
适合的阀门仍是非常不容易的，在挑选的过程中必定要将这些问题充分考虑。



刀具涂层技能知识大盘点，读懂成刀具达人！

一、刀具涂层

 经过化学或物理的方法在刀具外表构成某种薄膜，使切削刀具取得尤秀的综合切削功能，从而满足高
速切削加工的要求；自20世纪70年代初硬质涂层刀具面世以来，化学气相堆积(CVD)技能和物理气相堆
积(PVD)技能相继得到开展，为刀具功能的进步开创了历史的新篇章。涂层刀具与未涂层刀具比较，具
有显着的优越性：它可大幅度进步切削刀具寿数；有用地进步切削加工效率；进步加工精度并显着进步
被加工工件的外表质量；有用地削减刀具资料的消耗，下降加工成本；削减冷却液的使用，下降成本，
利于环境保护。

二、刀具涂层的特色

 1、选用涂层技能可在不下降刀具强度的条件下，大幅度地进步刀具外表硬度，现在所能到达的硬度已
接近100GPa；

 2、随着涂层技能的飞速开展，薄膜的化学安稳性及高温抗痒化性更加出色，从而使高速切削加工成为
或许。

 3、光滑薄膜具有良好的固相光滑功能，可有用地改善加工质量，也适合于干式切削加工；

 4、涂层技能作为刀具制作的终究工序，对刀具精度简直没有影响，并可进行重复涂层工艺。

三、常用的涂层

 1、氮化钛涂层：

氮化钛（TiN）是一种通用型PVD涂层，能够进步刀具硬度并具有较高的氧化温度。该涂层用于高速钢
切削刀具或成形东西可取得很不错的加工效果。

 2、氮化铬涂层：CrN涂层良好的抗粘结性使其在简单发作积屑瘤的加工中成为手选涂层。涂覆了这种
简直无形的涂层后，高速刚刀具或硬质合金刀具和成形东西的加工功能将会大大改善。

 3、金刚石涂层CVD：金刚石涂层可为非铁金属资料加工刀具提供蕞佳功能，是加工石墨、金属基复
合资料(MMC)、高硅吕合金及许多其它高磨蚀资料的抱负涂层(留意：纯金刚石涂层刀具不能用于加工
钢件，因为加工钢件时会发作很多切削热，并导致发作化学反响，使涂层与刀具之间的粘附层遭到破坏)
。【金属加工微信，内容不错，值得重视】

 4、氮碳化钛涂层：氮碳化钛（TiCN）涂层中增加的碳元素可进步刀具硬度并取得更好的外表光滑性
，是高速刚刀具的抱负涂层。

 5、氮铝钛或氮钛铝涂层(TiAlN/AlTiN)：TiAlN/AlTiN涂层中构成的氧化铝层能够有用进步刀具的高温
加工寿数。主要用于干式或半干式切削加工的硬质合金刀具可选用该涂层。依据涂层中所含铝和钛的份
额不同，AlTiN涂层可提供比TiAlN涂层更高的外表硬度，因此它是高速加工范畴又一个可行的涂层挑选
。

四、涂层技能及刀具涂层知识

 1、氮碳化钛(TiCN)：涂层比氮化钛(TiN)涂层具有更高的硬度。因为增加了含碳量，使TiCN涂层的硬
度进步了33%，其硬度改变范围约为Hv3000——4000(取决于制作商）。



 2、CVD金刚石涂层：外表硬度高达Hv9000的CVD金刚石涂层在刀具上的应用已较为老练，与PVD涂
层刀具比较，CVD金刚石涂层刀具的寿数进步了10——20倍。金刚石涂层刀具的高硬度，硬质合金刀具
规格，使得切削速度可比未涂层的刀具进步2——3倍，使CVD金刚氧化温度是指涂层开端分化时的温度
值。氧化温度值越高，对在高温条件下的切削加工越有利。尽管TiAlN涂层的常温硬度也许低于TiCN涂
层，但事实证明它在高温加工中要比TiCN有用得多。TiAlN涂层在高温下仍能保持其硬度的原因在于可
在刀具与切屑之间构成数控微信号cncdar一层氧化铝，氧化铝层可将热量从刀具传入工件或切屑。与高
速刚刀具比较，硬质合金刀具的切削速度一般更高，这就使TiAlN成为硬质合金刀具的手选涂层，硬质合
金钻头和立铣刀一般选用这种PVDTiAlN涂层石涂层刀具成为有色金属和非金属资料切削加工的不错挑选
。金属加工微信，内容不错，值得重视。

 3、刀具外表的硬质薄膜对资料有如下要求：①硬度高、耐磨功能好；②化学功能安稳，不与工件资料
发作化学反响；⑧耐热耐氧化，摩擦系数低，与基体附着结实等。单一涂层资料很难全部到达上述技能
要求。涂层资料的开展，已由初的单一TiN涂层、TiC涂层，阅历了

TiC—A12O3一TiN复合涂层和TiCN、TiAlN等多元复合涂层的开展阶段，现在蕞新开展了TiN／NbN、Ti
N／CN，等多元复合薄膜资料，使刀具涂层的功能有了很大进步。

 4、在涂层刀具制作进程中，一般依据涂层的硬度，耐磨性，高温抗痒化性，光滑性以及抗粘结性等几
个方面来挑选，其间涂层氧化性是与切削温度直接相关的技能条件。氧化温度是指涂层开端分化时的温
度值，氧化温度值越高，镇江硬质合金刀具，对在高温条件下的切削加工越有利。尽管TiAlN涂层的常温
硬度也许低于TiCN涂层，但事实证明它在高温加工中要比TiCN有用得多。TiAlN涂层在高温下仍能保持
其硬度的原因在于可在刀具与切屑之间构成一层氧化铝，氧化铝层可将热量从刀具传入工件或切屑。与
高速刚刀具比较，硬质合金刀具的切削速度一般更高，这就使TiAlN成为硬质合金刀具的手选涂层，硬质
合金钻头和立铣刀一般选用这种PVDTiAlN涂层.

 5、从应用技能角度讲：除了切削温度外，切削深度、切削速度和冷却液都或许对刀具涂层的应用效果
发作影响。

五、常用涂层资料发展及超硬涂层技能

 硬质涂层资猜中，工艺老练、应用广泛的是TiN。现在，工业发达国家TiN涂层高速刚刀具的使用率已
占高速刚刀具的50％一70％，有的不可重磨的复

杂刀具的使用率已超越90％。因为现代金属切削对刀具有很高的技能要求，TiN涂层日益不能适应。TiN
涂层的耐氧化性较差，使用温度达500℃时，膜层 显着氧化而被烧蚀，并且它的硬度也满足不了需求。Ti
C有较高的显微硬度，因此该资料的耐磨功能较好。同时它与基体的附着结实，在制备多层耐磨涂层时
，常将TiC作为与基体接触的底层膜，在涂层刀具中它是十分常用的涂层资料。

 TiCN和TiAlN的开发，又使涂层刀具的功能上了一个台阶。

TiCN可下降涂层的内应力，进步涂层的耐性，增加涂层的厚度，阻止裂纹的扩散，削减刀具

崩刃。将TiCN设置为涂层刀具的主耐磨层，可显着进步刀具的寿数。TiAlN化学安稳性好，抗痒化磨损
，加工高合金钢、不锈钢、钦合金、镍合金时，比

TiN涂层刀具进步寿数3—4倍。在TiAlN涂层中如果有较高的Al浓度，在切削时涂层外表会生成一层很薄
的非品态A12O3，构成一层硬

质慵懒保护膜，该涂层刀具可更有用地用于高速切削加工。掺氧的氮碳化钛TiCNO具有很高的显微硬度
和化学安稳性，能够发作相当于TiC十A12O3复合



涂层的效果。金属加工微信，内容不错，值得重视。

  

圆柱齿轮加工工艺进程常因齿轮的结构形状、精度等级、出产批量及出产条件不同而选用不同的工艺计
划。下面列出两个精度要求不同的齿轮典型工艺进程供剖析比较。

一、普通精度齿轮加工工艺剖析

（一）工艺进程剖析

 图9－17所示为一双联齿轮，资料为40Cr，精度为7－6－6级，其加工工艺进程见表9－6。

 从表中可见，齿轮加工工艺进程大致要通过如下几个阶段：毛坯热处理、齿坯加工、齿形加工、齿端
加工、齿面热处理、精基准批改及齿形精加工等。

粗车外圆及端面，留余量1.5～2mm，钻镗花键底孔至尺度φ30H12

拉花键孔

钳工去毛刺

上芯轴，精车外圆，端面及槽至要求

查验

滚齿（z＝42），留剃余量0.07～0.10 mm

插齿（z＝28），留剃余量0.0，4～0.06 mm

倒角（Ⅰ、Ⅱ齿12°牙角）

钳工去毛刺

剃齿（z＝42），公法线长度至尺度上限

剃齿（z＝28），选用螺旋视点为5°的剃齿刀，剃齿后公法线长度至尺度上限

齿部高频淬火：G52

推孔

珩齿

总检入库

外圆及端面

φ30H12孔及A面



花键孔及A面

花键孔及B面

花键孔及A面

花键孔及端面

花键孔及A面

花键孔及A面

花键孔及A面

花键孔及A面

 加工的地一阶段是齿坯初进入机械加工的阶段。因为齿轮的传动精度主要决定于齿形精度和齿距散布
均匀性，而这与切齿时选用的定位基准（孔和端面）的精度有着直接的联系，所以，这个阶段主要是为
下一阶段加工齿形准备精基准，使齿的内孔和端面的精度根本到达规则的技术要求。在这个阶段中除了
加工出基准外，关于齿形以外的次要表面的加工，也应尽量在这一阶段的后期加以完成。

 第二阶段是齿形的加工。关于不需要淬火的齿轮，一般来说这个阶段也就是齿轮的终加工阶段，通过
这个阶段就应当加工出完全契合图样要求的齿轮来。关于需要淬硬的齿轮，有必要在这个阶段中加工出
能满意齿形的终精加工所要求的齿形精度，所以这个阶段的加工是确保齿轮加工精度的要害阶段。应予
以特别注意。

 加工的第三阶段是热处理阶段。在这个阶段中主要对齿面的淬火处理，使齿面到达规则的硬度要求。

 加工的终阶段是齿形的精加工阶段。这个阶段的意图，在于批改齿轮通过淬火后所引起的齿形变形，
硬质合金刀具修磨，进一步进步齿形精度和降低表面粗糙度，使之到达终的精度要求。在这个阶段中首
先应对定位基准面（孔和端面）进行修整，因淬火以后齿轮的内孔和端面均会发生变形，如果在淬火后
直接选用这样的孔和端面作为基准进行齿形精加工，是很难到达齿轮精度的要求的。以修整过的基准面
定位进行齿形精加工，可以使定位经确可靠，余量散布也比较均匀，以便到达精加工的意图。

（二）定位基准的断定

 定位基准的精度对齿形加工精度有直接的影响。轴类齿轮的齿形加工一般挑选鼎尖孔定位，某些大模
数的轴类齿轮多挑选齿轮轴颈和一端面定位。盘套类齿轮的齿形加工常选用两种定位基准。

 1）内孔和端面定位 挑选既是规划基准又是丈量和安装基准的内孔作为定位基准，既契合“基准重合
”原则，又能使齿形加工等工序基准一致，只要严格操控内孔精度，在专用芯轴上定位时不需要找正。
故出产率高，广泛用于成批出产中。

 2）外圆和端面定位 齿坯内孔在通用芯轴上安装，用找正外圆来决定孔中心方位，故要求齿坯外圆对
内孔的径向跳动要小。因找正功率低，一般用于单件小批出产。

（三）齿端加工

 如图9－18所示，齿轮的齿端加工有倒圆、倒尖、倒棱，和去毛刺等。倒圆、倒尖后的齿轮，沿轴向滑
动时容易进入啮合。倒棱可去除齿端的锐边，这些锐边经渗碳淬火后很脆，在齿轮传动中易崩裂。



   用铣刀进行齿端倒圆，如图9－19所示。倒圆时，铣刀在高速旋转的一起沿圆弧作往复摇摆（每加
工一齿往复摇摆一次）。加工完一个齿后工件沿径向退出，分度后再送进加工下一个齿端。

 齿端加工有必要安排在齿轮淬火之前，通常多在滚（插）齿之后。

（四）精基准批改

 齿轮淬火后基准孔发生变形，为确保齿形精加工质量，对基准孔有必要给予批改。

 对外径定心的花键孔齿轮，通常用花键推刀批改。推孔时要避免歪斜，有的工厂选用加长推刀前引导
来避免歪斜，已获得较好作用。

 对圆柱孔齿轮的批改，可选用推孔或磨孔，推孔出产率高，常用于未淬硬齿轮；磨孔精度高，但出产
率低，关于整体淬火后内孔变形大硬度高的齿轮，或内孔较大、厚度较薄的齿轮，则以磨孔为宜。

 磨孔时一般以齿轮分度圆定心，如图9－20所示，这样可使磨孔后的齿圈径向跳动较小，对以后磨齿或
珩齿有利。为进步出产率，有的工厂以金刚镗替代磨孔也获得了较好的作用。

二、齿轮加工工艺特色（二）齿轮加工工艺特色

（1）定位基准的精度要求较高  

    由图9－21可见，作为定位基准的内孔其尺度精度标示为φ85H5，基准端面的粗糙度较细，为Ra1.6
μm，它对基准孔的跳动为0.014mm，这几项均比一般精度的齿轮要求为高，因此，在齿坯加工中，除了
要注意操控端面与内孔的笔直度外，需要留必定的余量进行精加工。精加工孔和端面选用磨削，先以齿
轮分度圆和端面作为定位基准磨孔，再以孔为定位基准磨端面，操控端面跳动要求，以确保齿形精加工
用的精基准的经确度。  （2）齿形精度要求高  图上标示6－5－5级。为满意齿形精度要求，其加工计
划应挑选磨齿计划，即滚（插）齿－齿端加工－高频淬火－批改基准－磨齿。磨齿精度可达4级，但出产
率低。本例齿面热处理选用高频淬火，变形较小，故留磨余量可缩小到0.1 mm左右，以进步磨齿功率。

硬质合金刀具规格- 昂迈工具-镇江硬质合金刀具由常州昂迈工具有限公司提供。常州昂迈工具有限公司
为客户提供“数控刀片,铣刀,钻头,丝攻制造修磨”等业务，公司拥有“昂迈刀具,onmytooling”等品牌，
专注于刀具、夹具等行业。欢迎来电垂询，联系人：黄明政。
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