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轮边减速器零件孔系刀具的优化

驱动桥轮边减速器壳体类零件(见图1)的材料一

般为QT550一S或QT600—3球墨铸铁。由于此类零件加

工的孔隙较多，要求钻孔刀具的使用寿命较高。在实

际加工孔隙时，整体合金钻头的主后刀面外缘刀尖角

处崩刃现象严重，造成整体合金钻头直接报废，刀具

寿命降低，致使加工零件刀具费用大幅度增加，多次

换刀使加工时间增加，导致零件在批量生产过程中，

生产成本大大增加。本文针对整体合金钻头崩刃问

题，提供了驱动桥轮边减速器壳体类零件孔系刀具的

改进方案。

图1驱动桥轮边减速器壳体类零件

壳体类零件钻削加工的特点

钻削加工是一种半封闭式的切削，钻削过程中

产生的热量虽然会由切屑、工件、刀具和周围介质传

出，但钻削过程中产生的切削热使钻头温度升高，再

加上机械摩擦，普通整体合金钻头的前刀面、后刀

面、棱边和横刃都会造成不同程度的磨损。棱边处后

角为零，摩擦大，转角处的刀尖角较小，由于散热条
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件较差，而要求加工的零件此处切削速度高，产生的

热量多，所以磨损最快。

为了克服钻头以上缺点，提高刀具的切削性能，

改进只能通过两条途径：一是在制造钻头时，改变材

料，但费用增加；二是使用钻头时，通过各种修磨方

法改善其切削性能。后者比较灵活易行，是生产中普

遍采用的一种方法，所以采纳后者将整体合金钻头进

行改进。改进后通过批量试切，效果显著。

整体合金钻头的改进方案

1．崩刃原因分析

通过对刀具的切削用量是否匹配合理以及刀具

参数是否选择合理进行排查得知，二者都基本符合切

削用量的选择及钻头的设计要求。鉴于上述情况，只

能从刀具的具体崩刃位置进行研究分析。崩刃处都位

于主后刀面、副后刀面及容屑槽侧面所形成的刀尖角

处。由刀具理论得知，此处刀尖角是刀具的最薄弱环

节，改进前的刀尖夹角为80。，由于散热条件差，在

加工中此处切削温度最高，产生热量最多，磨损也最

快，所以它是产生崩刃的主要原因。

2．改进措施

对刀尖角进行改进，不但要解决崩刃问题，还要保

证切削性能。很多钻头的修磨方法，如修磨过渡刃、修

磨横刃、修磨棱边和修磨分屑槽，通过试验都无法解决

此刀的崩刃问题。而车刀的理论基础给了我们一定的启

示，根据强力切削车刀及粗加工车刀为防止刀尖崩刃，

车刀结构上都设计出一个倒棱面，倒棱面的宽度很窄，



可提高刀尖强度，增加散热面积，最适用于粗切铸锻件

或断续表面的加工。按照这一思路，对钻头的崩刃处进

行了改进，刀具改进前后如图2所示。
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(b)改进后

图2整体合金钻头的立体图

1．主切削刃2．改磨后的倒棱面3．主后刀面4．刀尖夹角5．副后刀面

6．容屑槽侧面7．前刀面8．副切削刃
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在刀具主后刀面、副后刀面及容屑槽侧面所形成的

刀尖角处磨出一个倒棱面，为改进的创新点。通过改磨

试验最终确定改磨的倒棱面宽度为4ram，刀尖夹角大于

1 10。。通过零件的批量试切，无一例崩刃现象出现。

改进后的刀具不但大大改善了刀尖的散热面积，增大了

刀尖夹角，而且加强了刀尖强度。通过产品的批量试

切，刀具崩刃现象得到完全解决，使刀具加工成本大幅

度降低，生产成本大大减少，提高了生产效率。

结语

改进的整体合金钻头可应用在多孔、易出现崩刃

的难加工材料及铸铁类材料上，也可推广到金属加工

等行业中使用，在刀具行业中可将此种改进方法广泛

推广应用。

改进的整体合金钻头已打破了常规钻头的改磨方

式，在修磨钻头理论上也不常见，此改进方法对钻头

的修磨方法有重大突破，也为整体合金钻头的改磨方

式提供了新思路，在刀具行业中具有推广价值。
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喜迎《现代零部件))翩刊 周年

时光如水，岁月如歌。《现代零部件》即将走过悠悠十载春秋，在2013年迎来创刊十周年。十年来，

《现代零部件》在广大作者和读者的支持与帮助下，脚踏实地，一步一个脚印，取得了令人欣喜的成绩。

回首创刊之初，她犹如一株树苗，在春天萌发嫩芽，沐浴阳光雨露，伴随季节更替，历经重重洗礼，一路

茁壮成长。而今已有沉甸甸的lO岁年轮，并在行业媒体中崭露头角。十年历程，您与我们携手并肩一起走

过，一起见证，一路播洒，一路收获。

2013创刊十周年是《现代零部件》的大事、喜事，也是我们与大家共同分享的重要节日。为此， 《现

代零部件》特举办“喜迎《现代零部件》创刊十周年”主题征文活动，诚邀您参与其中，把您的所思、所

想、所感、所悟与我们一起分享，您的每一句祝福，每一个建议，每一篇稿件都是我们不断创新、不断前

进的源源动力!

征文内容及要求：在关注《现代零部件》不断成长的这十年，您的感想、体会和收获；汽车零部件的

制造装备或加工工艺十年来的发展状况与趋势；汽车制造业十年来在新产品、新技术和新工艺方面的重大

突破，以及给汽车产业带来的变化。来稿将刊登于每期杂志的“十周年专栏”。

您的参与，

就是对我们最大的支持!

在您的帮助下，

我们将立足于新起点。精心策划，不断进取!

投稿文体不限、字数不限。来稿请发至mcwodd_ed@l筠．com，

注明“十周年专栏”，并附上您的近照及联系方式。

咨'囱电话：010-88379797转613


