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刀旦

迎接高精密大齿轮加工的
全面考验

风电作为一种高效 、 安全 、 可再生的清洁能源 ， 已经在我国普遍被采用 ， 在高海拔与平原地区 ，

大型风机设备随处可见 。 风机多位于偏远地 、 工作条件恶劣 、 维护不便 ， 其质量可靠性显得尤为重

要 。 这其中 ， 可能引发风机故障频率最高的零部件之 风电增速器中 齿轮的加工受到 了普遍关注 ，

在与太原重工的合作过程中 ， 瓦尔特提出的最佳车刀解决方案帮助太原重工巩固 了行业中绝对的领先

优势 。

文 公司

分 中 ， 风 电增速器是故障率

最高的环节之一 ， 也是我国风电设

计水平提細拽麵。 增麵

风力发幢组的重要组成部分 ， ￥
个安装在原颜与工肺 之 丨職

、

立酬式传动装置 ， 用于增加转速 ’

相应减少转矩 。 增速器往往承担调

速、 改变运动形式 、 动力和运动的

传递和分配等工作 ， 具有承载能力

高 、 使用 寿命长 、 运转平稳和噪声

低等特点 。 增速器的核心部件为增

速齿轮箱 ， 所赌轮失舰戯了

风 电增速器胜故 障的主要原因 。 ■

因此 ， 制造出高效可靠的齿轮产品

成为了我醜电产般励关键 。

作为 风 电齿轮 造 军

者 ， 太原重工股份有限公司齿轮传

动分公司 （ 以下简称
“

太重齿轮
”

）

束 。 —

轮箱及其佩勝动装■专业制

造企业。 其销 研 发 、 加 驗

能 乃 均位十国 内齿轮行业的领先地

位 ， 主要产品有多种减速机 、 风电 图 太原重工股份有限公司齿轮传动分公司技术科副科长柴希先生
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■ 柴希先生认为高质量的刀具与顶尖

一
的设备具有 同样的重要性 ，

“

选择

性价 比高的刀具 ， 不仅可 以提高生

■
‘

产效率 ， 而且有助于企业 目标成本

的实现 。

”

在这种需求下 ， 年 ，

太 龍结釘鮮概刀具品牌

瓦尔特 ’ 在合作初期取得了较为明

》
丨

显的加工改善以后 瓦尔特的产品

迅速在太重齿轮的车间 中得到 了广

：
丨

」
： 的三面刃

■ 制 、 ■制 續

轉“
… 品她 々⑶ ！

丫上重齿轮的生

图

’

瓦尔特的车刀产品 ，
应用于太重齿轮所有的半精车与精车工序

’

产车 间 中 ’ 尤其是瓦尔特的车刀产

品 ， 目前已经垄断了太重齿轮所有

增速器 、 动车地铁齿轮箱 、 石油海 投人 ， 年完成了具有世界先进 的半精车与精车工序 ， 为其大型齿

上钻井平台升降系统及各种标准减 水平 ， 年产 台风 电齿轮箱生 轮的高精 、 高效加工提供了强有力

速机等 ， 广泛应用于冶金 、 起重 、 产能力的现代化风电齿轮箱设计 、 的保障 。

矿山 、 建材 、 造船 、 航天航空 、 风电 、 制造基地 。 当时 ， 太重齿轮设计了

铁路 、 通用机械及国防科技等领域 。 全封闭的恒温车间并采购 了各种先 复杂王况下

通 过 与 德 国 公 司 进的精密数控加工与检测设备 ： 如 仍能保持高精高效切削

和 风 电齿轮箱的技 磨齿机群 、 滚齿机 、 目前 ， 太重齿轮的产品规格多

术合作 ， 太重具有了系列化设计和 插齿机、 磨齿机 、 样 其中以 级风电增速齿轮

制造风电增速器的能力 。 主要产品 高速滚齿机 、 高速成型铣齿机、 齿 箱配套为主流产品 。 该类产品通常

为 ： 双馈和半直驱增速器 ， 偏航变 轮齿端倒 角 机等齿轮加工专用设 使用 的齿轮直径都约为 ， 加工

桨齿轮箱 ， 主轴和其他传动件 。 目 备 ； 车磨复合加工中心、 龙门镗铣 工序为 ：粗车 调质 半精车 滚齿

前 ， 太重正在研发 、 、 加工 中心 、 海克特加工中心 、 皮特 渗碳淬火 精车 磨齿 。 在半精车

风电增速器 。 太重生产的风 勒立式车铣复合加工 中心 、
工序 中 ， 太重齿轮采用 的是瓦尔特

电增速器主要有
一

级行星 两级平 々 落地镗床 ， 数控立式组合磨 和

行轴 、 两级行星
—级平行轴 、 内 床 、 顶尖孔研磨机等通用加工设备 ； 车刀片 ， 加工效率比同类产

齿圈驱动 型行 传动等几种结 克林 贝格 齿检仪等精密检测设 品要高得多 。 据瓦尔特能源行业专

构 。 产品具有结构先进、 性能可靠 、 备 ； 以及 箱式多功能炉 家孙书明先生介绍 ， 系列刀

重量轻等特点 。 热处理生产线及各种热处理专用检 片 是 瓦 尔 特 老 虎 （ 刀

测设备 。 片系列 ， 其应用主要针对各种钢材

发展机遇带来加工水平
“

但使用初期 ， 就大型齿轮的 料的车加工应用 ， 同样使用双色复

的 是升 制造而言 ， 并非高端设备就能解决 合涂层 。 该系列刀片针对钢件加工

较其他国 内大型制造厂来说 ，

一切 问题。

”

太原重工股份有限公 进行了优化和升级 ， 使得车加工钢

太重很早就步入了 自主研发和创新 司齿轮传动分公司技术科副科长柴 件时的可靠性、 稳定性 、 高效性有

的道路 ， 年 ， 太重全面挺近风 希先生 回忆说 ，

“

集 团 的发展策略 了大幅的提高 ， 即使在难加工条件

电制造领域 ， 自主研发了 风 让我们在风电领域的加工水平得到 下也能确保最好的加工效果 。

电增速齿轮箱 ， 填补了太重在风电 了突飞猛进的提升 ， 高起点的定位 柴工介绍说 ， 使用该刀片主要

领域的空白 。 时值中国风 电领域发 让我们有机会接触到全球最先进的 是加工调质零件 ， 在加工零件与切

展的 白热化阶段 ， 太重决心三年 内 制造技术 。 但俗话说 ，

‘

好马配好 削要素相 同的情况下 ， 瓦尔特刀片

拔得中国风电增速齿轮箱制造的头 鞍
’

， 高尖端的数控设备必须配备 拥有更长的切削距离 ； 若切削距离

筹 ， 并于 年投资近 亿元进 合适的刀具 ， 才能更好地发挥其本 相同 ， 瓦尔特刀具可以在更快的切

行风电齿轮箱厂房的建设和设备的 身的优势 ， 实现 的突破 。

”

削速度 、 更大的进给量 、 更大的背

现代制造 金圍 ：
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们的还是其高技术含量的涂层和优

质的刀具基材 。

”

柴工表示 ，

“

但能

够让我们达成广泛深人合作的 ’ 应

： 翻认自 ， 从献細提供最合适

的刀具产品 。

”

柴工认为 ， 加工过

程中选择合适的刀片型号 ， 是除了

产品本身之外最关键的 问题 。 合适

的 乂 处職 的 ；

同 、 所处的热处理状态不同 ， 选择

而出的 。 另外 ， 刀片形状 、 刀具参

数的合理选择也非常关键 ， 如刀具

图 精度与效率 、 以及刀具的使用寿命缺
一

不可 ， 共同决定了大齿轮乃至风电増速齿 角度 、 刀片形状以及切削要素 ， 对

籠麵棚離
零件 工质量至关重要 。

《

正

吃刀量情况下完成切削加工。 以前 差 。

”

柴工解释说 ， 经过半精车后 确的刀片选择可以事半功倍 ， 极大

加工一件齿轮产品大概要用近两天 的齿轮要经过滚齿加工 ， 然后淬火 ， 提高加工效率 。

”

柴工如是说 。

的时间 ， 而使用瓦尔特刀具后 ，

一 再进行接下来的精车 。 当前太重齿 就瓦尔特 系列 刀片的

天就可完成 件齿轮产品的加工 ， 轮生产的齿轮箱主要采用硬齿面技 选用来说 ， 该款产品本来并不是用

加工效率飞速增长 。 术 ， 经渗碳淬火或氮化处理后的带 于加工钢件材料的 ， 而是用于加工

太重齿轮风电增速齿轮箱年产 齿件 ， 齿面硬度高达 。 另外 铸件的 。 但在对太重齿轮的加工实

量 台 ， 对加工效率有着极高的 在精加工过程中 ， 齿端面 由于加工 际进行分析后 ， 瓦尔特的工作人员

要求 ， 同时 ， 对质量的要求也非常 需要 ， 会有断续切削 的情况 出现 。 为他们推荐了这款产品 ， 并进行了

严格 ， 加工零件的表面质量较一般
“

比如加工材质为 的齿 试加工 ， 结果 ， 效果 比传统加工钢

零件要高得多 。 比如 内齿圈端面和 轮轴 ， 渗碳淬火后处理 ， 齿面硬度 件的产品更好 。 这种选型其实是存

止 口 ， 粗糙度要求 ， 这里选 大约为 其余表面硬度大约 在风险的 ， 因为用加工铸件的刀片

用 的是瓦尔特车刀片 为 。 加工工况 比较复杂 ， 而 来加工钢件 ， 被加工材料硬度更高 、

和 可以 且是断续切削 ， 所以对刀片的抗冲 更难切削 ， 极有可能引发刀具损坏 、

很好的保证加工质量 。

“

此处应用 击性 、 耐用性要求特别高 。 之前采 刀具寿命降低等
一

系列 问题 。 但瓦

的 系列刀片同样属于瓦尔特 用 了很多品牌的刀具 ， 都 出现了刀 尔特的笃定坚定了太重齿轮的信心 ，

老虎 （ 刀片系列 ， 是瓦 片加工 中途崩 刃 的情况 。

”

与瓦尔 事实证明 ， 刀片的选用 非常适合太

尔特于 年研制 的第
一

款双色 特合作后 ， 太重齿轮选用 了瓦尔 重齿轮的加工实际 ， 这也是为什么

涂层刀片 ， 十分适用于铸铁和渗碳 特 进行外圆表 太重齿轮在所有车削加工工艺 中都

合金钢的车 、 镗 、 铣等加工 。 其加 面的连续切削 ， 选用了 选用 了瓦尔特刀具产品的主要原因 。

工效率和加工质量十分稳定 ， 进行端面的轻微断续切削 。 面对竞争越来越激烈的风 电市

的双色涂层使刀具的耐磨性得到 了 场 ， 风机产品质量要求和交货期要

很大提高 ， 使刀具寿命得以大幅度 刀具选型 成败关键 求将会更加严格 ， 谁能把好质量关 ，

的提升 。 在加工中可以通过辨别颜 在 中 国机加工市场 ， 从来就不 谁就将站在市场的制高点 。 目 前 ，

色变化来确定刀片的磨损程度 ， 使 缺少好的刀具产品 ， 但面对各种各 太重集团 已经跻身于风 电增速齿轮

刀 片的 利用率达到最高 。

”

孙书 明 样的加工环境 ， 却不是所有好的刀 箱制造的前列 ， 除 了 自 给 自 足外 ，

先生介绍说 。 具产品都能派上用场 。 因此 ， 刀具 产品的 都用于出 口 。 对于太重
“

我们的产品止 口公差范围特 的选型尤为重要。 如何根据用 户实 齿轮来说 ， 未来还有更大的发展空

别小 ， 但即使这样 ， 瓦尔特刀片仍 际加工需求选择刀具型号 ， 并让他 间 ， 如为了满足节拍控制 即将实行

能高品质的完成加工任务 。 其 良好 们以更高品质、 更低加工成本完成 的半 自动化生产等 ， 而这都需要更

的连续切削性能可以很好的避免刀 加工任务 ， 成为了给刀具厂商提出 多来 自于像瓦尔特这样的优秀基础

具崩刃导致重新对刀带来的加工误 的又
一挑战 。

“

瓦尔特最初打动我 装备制造商的支持 。

现代制造 園 工


