
加工沉台孔锪刀的创新

湖北三环方向机有限公司 (成宁437000) 戴雄

近几年来，在原材料成本不断上升、汽车售价

不断下降的大环境下，汽车制造业的竞争日益激烈。

以下就针对动力转向器中的一个零件阀体沉台孔加

工用刀具的创新点与大家交流。

1．加工背景

机床采用钻攻中心DTC510，零件毛坯为铸件

QT450--10，硬度156～197HBW。工装采用气动夹

紧，加工零件为动力转向器中的阀体油口面tb32mm

沉台孔(见图1)，该油口面与管件联接后要承受
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在加工铝合金工件尤其是薄壁的铝合金工件时，

出现“跳刀”或“蹦刀”的现象，只要我们按工件、

机床、刀具(夹具)等几个方面来分析，并通过对

生产过程中的工件、刀具(机床)、夹具等的条件、

参数的合理优化和调整，就一定能减少甚至杜绝此

类“跳刀”缺陷的发生，进而加工生产出大批量质

量合格的产品。MW (收稿日期20110110)
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20MPa油压不外漏，因此加工精度较高。以前采用

直径为32ram的莫氏锥柄立铣刀GBl006--1985加工

4,32mm沉台孔，加工深度3．5—4mm，沉台平面度≤

0．03mm，表面粗糙度值R。≤3．2¨m。整个油口面及

螺纹孔一次加工成形。

2．原刀具加工性能分析

原先采用的th32mm莫氏锥柄立铣刀加工沉台，

根据图样要求，立铣刀的走刀路线为：莫氏锥柄立

铣刀快速移动定向后垂直向下走刀9ram。在长期的

使用过程中发现以下几个问题：

(1)加工效率低&32mm的莫氏锥柄立铣刀材

料为高速钢，铣削线速度为20m／min，刀具最高转速

为180r／min，每齿进给量为0．05mm／z。沉台孔机加

工所用时间为30s／件。

(2)刀具易磨损立铣刀z轴背力过大，刀尖

处易崩刃。

(3)表面粗糙度不理想 由于刀具易磨损，加

工500—600件零件以后表面粗糙度就出现明显下滑

的迹象。

3．新刀具加工性能分析

为提高其加工效率，提高产品质量，减少刀具

成本及刃磨周期。我们先后向几个国内外刀具厂家

进行咨询，但都没有找到比较合适的专用刀具。通

过分析，我们先后自行设计了两种刀具方案。

(1)方案l

首先通过车、铣、

磨一系列工艺制作

出莫氏3号的锪刀

本体，再选用图2

所示的YG8A416刀

片对刀杆本体进行

焊接。焊接好的锪 图2



刀外形如图3所示。

再将该锪刀装在工具

磨上加工出主切削刃和后

刀面，保证四个主切削刃

所在平面≤0．03mm，前

角10。～200，后角4。。

新刀具的线速度可

达到100m／min，主轴转

速可达到900r／min，进

给量为0．1mm／r，沉台
图3

孔机加工所用时间为12s／件，加工效率提高了60％。

但是在不断的加工使用过程中我们发现，该刀具虽

然加工效率明显提升，但刀具排屑不畅，切削刃易

磨损，且该刀具刃磨精度要求较高，维修周期过长，

不适用于高效快速加

工的需要。每班操作

人员需要一次准备多

把刀具。

(2)方案2为

解决以上矛盾，又设

计了第二种刀具，采

用图4所示成形刀片

组合改进而成，如图

5所示。刀片选用的
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图4

是株洲钻石切削刀具股份有限公司的SCMT09T308一

HR刀片，刀片牌号为YD201，它具有中等切削速度

和较大的进给量及良好的耐磨性和韧性，非常适用

于铸件的加工。前角14。，后角70。刀具的线速度可

达到150m／rain，主轴转速可达到1 400r／min，每转

进给量为0．Imm／r，沉台

孔机加工所用时间为8s／

件，加工效率提高了

73％。

针对以上三种刀具进

行对比(见附表)，方案

2在加工零件时工效比莫

氏锥柄立铣刀提高了73％，

立铣刀每件加工成本为 图5

98／1 500=O．06衫件。锪刀方案1刀具可平均重磨
三次每件加工成本为120／(450×3)=0．08(元／件)；

锪刀方案2刀具每次用二个刀片每件加工成本为

(21 X2)÷800=0．05(衫件)，通过对比可见，锪
刀方案2具有良好的性价比。表面粗糙度值也有所

降低，产品质量稳定。

三种刀具效果对比

刀具 最高转速／r·minll 进给量 刀具价格

立铣刀 180 O．05mm／z 98元

方案1 900 0．1mm／r 120元

方案2 1 400 O．11／lm／r 21影片

加工件数／个 表面粗糙度R。／斗m 平面度／mm 加工时间／s

l 500 3．2 0．02 30

450 3．2 0．03 12

8∞ l。6 O．02 8
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综上所述，方案2设计的加工沉台孔锪刀可快

速更换刀片不需要重磨，成本低。现已投入批量生

产。比莫氏锥柄立铣刀加工工效提高73％，属新型

刀具，是加工沉台孔的首选。如果在中心部位增加

定位心轴，在立钻上加工沉台孔也是非常理想的刀

具，从而实现了降耗增效的目的，值得同行业借鉴

推广。MW (收稿日期：20110107)㈤．O o O o‘,'o'e O．'o'o'o'．'o O o O o O
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