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不锈钢储风缸端盖加工中的刀具选用

中国北车集团齐齐哈尔轨道交通装备有限责任公司 (黑龙江齐齐哈尔161002) 吴景洋

随着铁路货车“提速、重载”的发展，对铁路货车 用中的问题如下：

制动系统的性能提出了更高要求，制动系统是列车安全

运行的重要保障。

1．加工要求

目前，我公司生产的C70、P70、C80B等车型每台

车的制动系统由50L嵌入式不锈钢储风缸一台、17L X

11L双室不锈钢储风缸一台和其他关键部件组成。其中

17L×llL双室储风缸主要由风缸体、前后两个端盖和一

个前盖组焊而成(见图l、图2)。
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图1 双室风缸焊接装配简图
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现加工储风缸端盖的平面扣边T序所用的刀具存在

一定的问题，亟待解决。

2．改进前刀具的结构特点

刀体型号39W25G，刀片型号31303C，刀片材质

YTl5。刀片形状为三角形，只可单面使用，有三个切削

刃，可转位使用=三次，如图3所示。

刀具加工的工件材料是TCS345不锈钢，属铁素体

不锈钢。原每片刀片的三个刃口共可加工17L风缸端盖

平面30件或可加工50L风缸端盖平面5件。在实际使
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(a)主视图 (b)俯视图

图3原刀具图

(1)使用寿命较差一个刃口加工IO个工件后刀

具的切削刃出现严重磨损，使工件端面出现飞边毛刺达

不到相关要求，刀片无法继续使用。

(2)效率较低每个刃口加工数量较少，需要不断

对刀片进行转佗调换出新的切削刃，这就增加r大量的

辅助时间，同时反复转位调刀又增加了工人师傅们的劳

动强度，这样的生产情况很难实现高效率生产。

(3)成本较高由于效率低下必然造成成本增加，

一方面产量大、工期紧的实际情况，工人师傅们经常班

后延时，公休日不休息来保证配件的供应；另一方面使

工人师傅们长期加班得不到休息，处于疲劳状态，不利

于安全生产。

(4)存在一定安全隐患原刀片的断屑槽型为湖底

型，使实际加工下来的切屑较长，不易折断，全部缠绕

在刀片和刀体上，这就需要人工对其清除掉。切屑薄而

锋利，对操作者手部易造成伤害。

3．改进后刀具的选用

根据刀台可夹持刀体厚度和工件加工方式(见风缸

端盖1Jn工设备扫边机传动原理)的实际工况，确定以下

新刀具的选用方案：

(1)选用町转位刀具①刀具寿命提高。由于刀片

避免了焊接和刃磨时高温引起的缺陷，刀具几何参数固

定，切削性能稳定，因而提高了刀具寿命。②生产效率



图4风缸端盖加工设备扫边机传动原理

高。由于不需要操作人员磨刀，同时一条切削刃磨钝

后，可迅速更换好新的切削刃，因此可以大大减少停机

换刀等非机动时间。③刀具成本低。刀杆可反复使用，

使用寿命长，减少库存量，简化了刀具管理，降低了刀

具成本。

(2)选定刀片和对其夹持方式①选用边长15ram

正方形零度后角双面(型号SNMG)刀片，具有八个切

削刃13，可最大限度的提高刀片利用率，降低生产成

本。②断屑槽型、涂层牌号和对危险的控制，选用山特

维克可乐满公司针对不锈钢加工的MM(多边复合)槽

型和GC2025的复合CVD涂层牌号。这种断屑槽型和涂

层牌号能够最大限度的降低硬质合金刀片的磨损程度来

提高刀片的使用寿命；能够提供高效的排屑性能和降低

切削过程中切屑缠绕的危险，大大降低了对操作者手部

的危害。由于降低r因未排出切屑对刀具损坏的危险，

有助于提高生产效率，同时由于排出的切屑不会损坏工

件，因而也提高了工件的表面质量。③选用P型(杠杆

式)夹持系统，夹紧螺钉为腰鼓形，上下两端都有内六

角孔，当刀杆反装时拆卸也十分方便，是可转位车刀中

应用最广泛的结构形式。

(3)刀具切削角度的确定根据被加工工件的几何

形状和加工部位，选择主偏角K，=90。，前角y。=一6。，

刃倾角A。=一6。，以增强刀尖强度和刀片的使用寿命。

(4)自制非标刀杆由于夹持正方形刀片的刀体结

构只有主偏角75。和450两种标准型号，但我们实际加工

所需要的是主偏角90。的刀体结构；设备的刀塔不可转

位，所以我们只能自制主偏角90。非标刀体一把，定型

号为：PSGNR2525M15(见图5)，来到达实际使用要求。

4．效果

通过对双室储风缸前后两个端盖、一个前盖和对

50L风缸端盖的现场实际加工后，得到如下结论：

(1)刀片的使用寿命提高。在对双室储风缸的加

工，原刀片每片町加工：10件／刃X3个刃口=30件工
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(a)改进后三维效果 【bJ改进后实物图片

图5改进后刀体

件。通过改进后的刀具刀片每刃可加工工件733件，在

这里按保守的700件计算，每片刀片共有8个切削刃

口，则一片刀片可加工共计700件／刃X 8个刃口=

5 600件工件。使用寿命大大提高。

满足同类产品结构(50L风缸的前后端盖)的加工

需要。原刀片每片可加工：5件／刃×3个刃El=15件。

通过改进后的刀具刀片每刃可加工工件195件，刀片共

有8个切削刃L|，则一片刀片可加工共计195件／刃X8

个刃口=1 560件，刀具寿命提高1 560／15：104倍。

(2)减少工人师傅们的换刀时间，提高了劳动效

率，降低了生产成本。

(3)新刀具的断屑较好，避免了切屑的缠绕，一方

面避免r对操作者手部的伤害，另一方面也提高了工件

的表面质量。

5．结语

此刀具经生产验证，设计合理，满足生产工艺要

求，达到提效和降本的实际作用。MW

(收稿日期：20100815)
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； 硬质合金滚压工具 ：
●
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： 本单位生产硬质合金滚压工具已有30余年历史。滚j

i压加工厂泛运用于机械加工、液压、重型机械等行业，是?

·一种对机械零件表面进行光整和强化的工艺，它利用硬质；
!合金滚轮对工件表面施加压力，使其表面产生塑性变形，i

：达到修整表面微观几何形状、降低表面粗糙度值的目的，●

．同时可提高表面硬度。滚压后，使零件表面粗糙度值从!

i R．--6．3一I．6pm降低到R。=0．8—0．1卜m，买现以滚代!

’磨。本单位还可根据用P要求，生产、加工各类异型硬质：

：合金制品及硬质合金模具。 1

．靖江市城北合力滚压技术服务部(原国营靖江汽车?
i修造厂) ；

：地址：江苏靖江市真武河北路47号 j

!联系人：蒋文宏 手机：13327780598 i

i邮编：214500 电话：0523—84832767 1

i传真：0523—82853000 E-mail：jwh@sirra．corn ；

! 广告查询编号：1008 i
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