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刀具

发动机制造技术的新突破
当豪华汽车在高速公路上飞奔驰骋的时候 ， 这

一

路的光鲜亮 外表之下 ， 淮才是真正桃大梁的主角呢？ 被称

为汽车心脏的发动机 ， 当之无愧是真正的主角 ， 是汽车所有动力的源泉 。 发动机直接影响汽车的汕耗 排放和动

力性能 。
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前中国的汽车制造技术正向 今技术发展水平的超硬刀具在汽车 得刀片消耗巨大 。 针对这种情况 ，

着高速 、 智能 、 复合以及环 制造业中应用也越来越多 ， 各种组 山高 刀具最新推出 了双面王铣刀

保的方向发展 ， 其中尤以发动机制 合式刀具和复合刀具的开发成为了 。 刀盘具有

造技术为代表 ， 这对切削刀具提出 业内呼声最高的解决之道 。

一

把复 正常齿距、 多齿和密齿三种不同齿

了很高的要求 ， 如何为汽车及零部 合刀具通常能完成两种或多种工序 距 ， 以方便客户根据机床功率选择

件制造商提供优质的产品 ， 并最大 的加工 ， 并且由于进行了专门设计 ， 合适的刀盘 。 双面王铣刀的刀片采

限度地降本增效 ， 同时提供完整的 因此能够达到与单
一功能刀具相同 用正前角设计 ， 切削轻快 ， 可以有

切削加工整体解决方案 ， 成为广大 的加工质量水平 。 使用复合刀具 ， 效地降低功率消耗 。 刀片采用 山高

刀具供应商所要探究的新课题 。 不但可以减少换刀次数 ， 提高刀具 最新的 金刚甲 ） 镀层

因此 ， 近几年各大刀具商积极 使用寿命 ， 而且节约成本 ， 最重要 技术 ， 保证刀片具有更高的韧性和

研发新品 ， 刀走偏锋的速度堪比百 的是能大幅提高生产效率 。 与此同 耐磨性 ， 每个刀片有 个切削刃 ，

米冲刺 ， 这不仅是为了彰显各 自 的 时 ， 发动机及其关键零部件制造技 具有无可匹敌的经济性和通用性 。

刀具特点 ， 更多的是以应对市场需 术及加工工艺的合理化改进 ， 在加 作为发动机的另
一重要部件 ，

求 ， 满足客户真正的要求 。 同时 ，
工方法上精益求精 ， 成为另

一

个有 连杆与曲轴和活塞销配合的孔要求

新型的硬质合金刀具被广泛使用 ， 效的解决之道。 具有很高的精度 ， 多采用粗镗、 精

立方氮化硼 ） 、 聚晶 键、 铰孔和抛光的加工工艺 ， 其中

金刚石 ） 刀具和陶瓷刀具等代表当 刀具产品推陈出新 铰孔精度和难度最高 。 山高为此推

山高刀具作为
一

家全球知名 出的新型铰刀 采用模块化

的刀具供应商 ， 同时也是
一

个制造 的可换刀片式结构 ， 直径覆盖范围

工艺及技术的领先者 。 山高在汽车 为 ， 能获得 级公差 ，

零部件加工方面积累丰富经验的同 及以下的精度且无需调整 ， 非

时 ， 也时刻秉承
“

成为客户战略合 常易于使用 。 与 同類刀具相 比 ，

作伙伴
”

的理念 ， 为客户在提高加 的齿数更多 ， 大大提高了加

工效率方面做了很多努力 ， 研发了 工效率 。 采用浮动导条减少了刀具

调节机构 大量的针对汽车零部件加工的典型 的振动 ， 使加工更加稳定 ， 且不受
‘

， 刀具 。 作为汽车发动机的核心部件 ， 长径比的限制 。 刀夹的特殊设计也

缸体和紅盖的加工需要完善和高效 提高了加工的可靠性和稳定性 ， 即

的刀具解决方案 。 在加工大型祷铁 使发生撞刀 ，
也只需更换刀夹 ， 极

发动机紅体时 ， 金属去除量特别大 ， 大程度地保护了刀体 ， 大大降低了

图 半精镗和精镗复合刀具 同时为了保证高效的生产节拍 ， 使 力 工的成本 。
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高速钢刀垫 ： ：

难点是孔系很长 ， 如果通过工作台回转掉头加工 ， 转台回转误差

和机床重复定位误差很难消除 ’ 另外还包擁作者设定加工座标

系等人为误差 ， 况且即使掉头加工 ， 刀具仍然很长 ， 无法稳定保

证同轴度要求 。 而
一

头加工 ， 刀具长径比近 倍 ， 用常规的镗、

角度调
铰方法更是无法实现 。 因此 ， 山敲加工中心上搬一种非标枪

铰。 枪铰工艺分为两把铰刀加工 ，

一把是导引铰 ，

一把是枪铰 ，

导弓 丨铰比较短 ， 刚性好 ， 刀体前部
一

有
一

个可调式铰刀片 ； 枪

轴向肺
铰很长 ， 前部有两个可调式铰刀片 ， 前后各 ， 其中第 个刀片

加工 ；径财与躬做寸 致 ， 第二个抓賊狀寸 ， 刀片

图 气门阀导管孔和 座孔加工刀具 之后是三根金属陶瓷导向条 ，

一直延伸到刀体柄部 。

及时有效的技术支持

推广使用复合刀具 山高素以
“

产品类别齐全
”

著称 ， 更以
“

客户满意
”

为宗旨 ，

气缸孔的加工精度高 ，

一般要求尺寸精度达到 以上 ， 提供最专业的技术支持和最优质的技术服务 ， 同时 ， 更注重根据

加之缸孔数量多 ， 因此加工时间较长 ， 加工时一般要分粗镗 、 客户的需求不断创新 ， 为客户提供最完整的刀具解决方案 。 因此 ，

半精镗和精镗三步加工完成 。 以加工
一

铸铁缸体为例 ， 为节约 无论是标准刀具领域 ， 还是复合刀具领域 ， 山高时刻做好充分的

加工时间 ， 山高将半精镗和精键复合在一把刀具上 （ 图 用 准备 ， 来应对客户对保证加工质量 、 节约加工成本及提高加工效

两个小刀夹完成半精镗 ， 用
一个带微调功能的精镗单元完成精 率的追求 ， 并能提供及时有效的现场技术支持 ， 与汽车制造企业

镗 ， 粗精镗均采用 刀片 ， 可以用很高的切削速度加工 。 形成 良好的合作伙伴关系 ， 以达到双赢的 目的 。

为获得较高的表面质量 ， 精镗刀片采用 山高专利的螺旋修光刃
關 闇丨 丨 丨 丨 酬■蕭 丨 丨■ 丨 丨 丨 丨 丨丨 丨 丨 丨關酾 丨 酬

技术 ， 不仅提高了刀具寿命 ’ 而且降低了振刀的可能 ‘

性 ’ 完全 丨

达到了规模化大批量生产以及严格的工艺要求 。

发动机缸盖气门阀导管孔和阀座孔的同轴度要求很高 ， 为 道司轨床 雄克梦 ， 您值得探索

保证加工质量 ， 山高采用复合刀具的加工方案 ， 在压套后将导
； 古股份公司创始于 年 总部在捷克 ， 长期 営在全球高端机床市场

管孔和阀座孔
一

次性加工完成 。 导管孔加工采用焊接 刀具 ，

可进行 轴联动加工

阀座孔加工采用 刀片 （ 图 。 该刀具采用分体式设计 ，

前端刀具用热装的方式安装到后端刀体上 ， 定位精度高 ， 夹紧

力大 。 刀片糊高速钢刀垫安装在后端刀体上 ， 在刀体

和刀垫上分别设有调节装置 ， 便于调整刀片的轴向尺寸和倾斜
卩

角度 。 采用 了这种结构之后 ， 常规的导管孔和阀座孔的加工可 ；

，

以 次加工完成 ’ 既提高了加工效率 ’ 又保证了加工髓 。

：

丨

」

、

汽车变速箱体上有很多在同 轴线上的台阶孔 ， 这些孔的

同轴度要求
一

般小于 圆柱度小于 还有严格

的尺寸精度 、 麵粗糙度等要求 ， 为擴该类孔系的加工鮮

和精度 ， 较多采用复合刀具的解决方案 ， 用
一把刀具解决孔系

的加工 ， 效果显著 。 该方案将三个精镗单元复合在
一

把刀具上 ，

次性完成前端两个台阶孔的精镗和后端外圆麵的套镗 ， 在

保证所有工艺要細同时 ’ 显著提高了生产效率 。 ：

灵活应讓工方法 建
复合刀具的应用可以使实际的加工操作得心应手 ， 但在加

工方法的选择上做适当的调整也可以达到事半功倍的效果 。 以

凸轮轴孔系加工 中 ， 直列四缸 铝合金缸盖为例 ， 其加工
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