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刀具

为重型柴油机加工

提供最适合的刀具方案

近 曰 ， 全球知名刀具生产商瓦尔特在河南洛阳一拖集团参与了该集团

重型柴油机项 目 加工技术分析与交流活动 。 该交流会在集 技术中心举办 ，

参与者均是集团的技术和研发骨干 。 由于此次交流会的专业什： 、 先进性和

实效性极强 ，

一拖集团高层管理人员对此给予 了高度重视和深度参与 。

七 边 七边形面铣刀盘 （ 图 丨
） ， 这款面 带来的直接效果就是可 以快速更

铣刀为
°

主偏角 ， 使用刀片为 换刀片 ， 并且刀片定位锁紧更加

七边形 ， 拥有 个有效切削 刃 ， 稳定 。 刀 片部分使用七边型负型

可带来最经济的成本效应 ， 刀盘 刀片 ， 具有最大化的切削刃数量 ；

阳重型柴油机厂坐落在洛阳 为 由 ， 密齿铣刀 （ ， 同 前角 为正型 ， 切削更加轻快 ， 可

动力谷 ， 作为一拖重型柴油 时这款刀具也可选用 ， 有效降低切削功率消耗 ； 刀片可

机制造基地 ， 这里装备有
一

系列 的另
一类型 。 采用 或 涂层 。

世界尖端制造设备 ， 高 、 精 、 尖 具有多个非常突出的特 而针对洛阳重柴项 目 的加工

的生产线将实现柴油机最大功率 点 ， 其 中 刀片锁紧部分使用锲块 特点 ， 瓦尔特认为 涂层的银

从 提高 式刀片锁紧结构 ， 螺钉 ， 虎刀片进行加工最为适合 ， 该刀

到 排放量达到欧盟 类 提高了操作性能 ， 锁紧扭矩和松 片性能锋利 ， 并且有很强的抗热

标准的生产 目 标 。 该项 目 总投资 开扭矩更大 （ 图 。 这两个特点 裂纹的能力 ， 加工时的线速可 以

亿元 ， 分两期进行 ：

一期投资 达到 。 同时这款刀具的

亿元 ’ 年产 、 大功
‘

刀体麵经过镀硬镍处理 ， 使得

率柴油机各 台 ；
二期在此基 抗磨损和抗腐蚀能力更强 ， 排屑

础上扩大产能 。 项 目全部建成后 ， 更加流畅 。

可年产 万台大功率柴油机 。 捕加工燃烧麵时 ，

的结构观改制鮮娜式 ， 細

粗 、 精加工纖室翻髓 妒需求和颠随径可以变化

壳面时 ， 受到 刀库 、 换刀机械手 为整体式或帽盖式结构 ， 可在端面

以及主轴功率的限制 ， 般用户 安装修光刃刀片 ， 并且修光刃刀片

都会使用 巾 赫 （ 的 刀 贿 悄細 ，使刚 、刀夹调节 ’

盘 ， 瓦尔特着重推 出 了 的 图 锲块式刀片锁紧 结构简单 ， 可靠性高 （ 图 。
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图 紅盖孔加工

工的特点 ， 瓦尔特设计了新的解
图 精加工非标刀具 ， 具有小刀夹调节的 刃修光刃

决方案 ： 该刀具使用 双杆驱动 ，

大拉杆驱动滑块 ， 内置小拉杆驱

在粗加工汽缸孔时 ， 根据加 系统和量具 ， 使加工形成
一个闭 动铰刀 ； 精车气 门座圈倒 角 ， 机

工时切削余量不均匀 、 要求大进 环 。 加工 出 的汽缸孔圆柱度小于 床主轴与滑块 轴联动 ，

一个刀

给 、 耗时长且不能有振动等特点 ， ， 加工时可 以补偿刀 片磨 片可加工不 同 角度或 圆弧 ； 动平

瓦尔特推 出 了整体刀杆带小刀夹 损 ， 没有外置的拉杆或者无需特 衡的设计以及轻盈刀 体适合于高

设计的非标刀具 ， 由于使用 多刀 殊的补偿器 ， 调节器的最小尺寸 切削速度 ； 前端伸 出 的多刃整体

齿和正前角 刀片 ， 不等矩设计以 调节小于 ， 最低只需要 硬质合金多刃铰刀带有内冷孔 。

减少振动 ， 采用抗振系统 ， 该刀 （ 的压缩空气 ， 适 针对缸体缸盖加工的常用工

具 已成功地帮助多个用 户解决了 合高速加工 ， 可以采用 刀片 件材料铸铁和蠕墨铸铁的孔加工 ，

加工难点 （ 图 。 或者 刀片 。 瓦尔特还重点介绍 了经典的

在 精 加 工 汽 缸 孔 时 ， 瓦 尔 在加工缸盖部分 ， 瓦尔特着 钻头和 系列钻头 。 瓦尔特

特 带 自动补偿的精镗汽 重讲解 了粗、 精加工座圈底孔和 的 系列钻头最大加 工深度可

缸孔镗刀则更为胜任 。 该刀具有 导管孔底孔的系列刀具 。 在加工 达 倍径 ， 并且在加工 中无需退

个半精镗小刀夹推镗 ， 并有一 这类孔时往往需要进行倒角并修 刀 ， 相对枪钻而言其加工效率提

个倒角小刀夹加工孔 口 倒 角 ， 加 正气道 ， 而修正气道时切削深度 高了数倍 。 钻头钻尖进行了涂

工时小刀夹弹出 拉镗汽缸孔 。 可 是会变化的 ， 并且修正气道是重 层处理 ， 并且具有 内冷孔 ， 排屑

使用车 间 内 的压缩空气或冷却液 度 的 断续切 削 ， 极易产生振动 。 槽经过特殊的螺旋形设计并抛光 ，

通过机床主轴驱动刀具 ， 瓦尔特 针对这些加工特点 ， 瓦尔特设计 排屑十分流畅 ； 有 个加工刃带 ，

提供整套系统 ，
包括镗刀 、 控制 了机夹式复合镗刀用 以进行粗加 其中 条位于 中 间位置 ， 可 以获

工
， 齿数设计为 ， 针对加工 得较好的支撑 。

工侧不啊蘭棚灘鮮 瓦尔純介绍紅 曲轴 内铣

标刀片 ， 刀具无需调整 ， 操作容易 ， 刀具时 ， 针对重柴加工的特点重

加工安全 ， 可实现粗钻和扩孔的 点分享了
一

款非标设计刀具 。 这

一

体化加工 （ 图 。 款刀具 已在多个汽车生产厂商处

精加 工 座 圈 底 孔 和 导管 孔 翻了成功应用 。 刀具设计复杂 ，

底孔的要求相对更高 ， 孔径 般 刀片布置合理 ， 功能也十分强大 ，

为 有时要求 ， 圆度小于 同 时其切 削 刃 多 ， 刀 具寿命长 ，

导管孔对座 圈 孔 的 同 轴 通过刀夹设计增强 了刀具应用 的

大约力 細廳魏 灵酣 。 棚工贼程 巾 可 同 时

角 度公差为 ±
°

进行主轴颈 、 颊面和连杆颈的加

而
一般以烧结合金或含铜烧结合 工 。 粗加工时使用三种刀片 ， 精

图 粗加工汽缸孔非标刀具 金为加工材料 。 针对
一拖专机加 加工使用两种 。
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