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专用铲齿刀工艺改进

西安昆仑工业(集团)有限责任公司工具制造公司 (陕西710043) 李铁旦

我公司生产的某一产品零件的局部视图如冈1

所示，要求胞一乳mm和尺3+F nⅢ，南刀具保征，有

螺旋面导程8 mn，(G1)南夹具保证：陔零件结构复

杂，精度要求很高，加T-难度大，．；因此对加T．该零

件所用的铲齿刀综合性能、精度等就有着更严格的

要求：然而．采用原刀具一r-艺，经过20多道T序，

辛辛苦苦加T出来的专用铲齿刀(见图2)绝大部分

都不合格，再用其加工产品零件结果就可想而知了，

不仅造成了人力物力的浪费，更严重影响了产品车

间的正常生产二
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通过改进刀具和加T方法后，很好地解决了经

济型数控车床批量加T的门】题，大大缩短了停产待

修、调试时间及刀具自动换刀、空运行行程时问，

减轻了操作者的劳动强度，节约成本明最MW

(收稿【j期：20140316)
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作为一名刀具生产车间的基层技术人员，笔者

经过对生产过程的仔细观察，深入分析，终于找⋯

了问题的根源，将铲街刀原定型加TT艺进行了多

方面改进，从而彻底解决了这一长期困扰生产的大

难题二
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图 1

1．原因分析

(1)首先是原]二艺给m的外网磨量过小使得铲

齿刀外网尺寸总是超差。因为刀具要经过l 270℃的

高温热处理，外圆、内孔必然会有少量变形，刀具

表面有脱碳层、氧化皮，磨内孑L打表找正齿外网时

也会有一定误差，而这些变形、误差等累积起来，

就超出了原]_艺所给¨1的磨量

(2)基准面B，原T艺是南平面磨床加T．无

法消除端面与内孑L的垂直度误差，而铲肯刀4个端

齿是以内孑L为基准加1i的 由于基准不统一，加大

了4个端齿的轴向跳动量
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(3)按原T艺规定．铲齿刀4个切削刃在同一

平面上，不大于0．015 nⅢ·的轴向跳动量，型面后角

粗糙度值尺．．=0．4斗m以及不得有ft何塌口及崩缺的

锋利刃【_I．所有这些全靠钳T的操作来保证，很难

达到技术要求．闲为操作者的技术水平参差不齐．

加之劳动强度大，手T操作受各种因素的影响．根

本保证不了刀具的设汁要求，

2．改进措施

找jn了fnJ题的根源．笔者经过多方面的分析比

较，慎重考虑，对症F药，采取了以下改进措施

(1)将原定型刀具T艺齿外|f；jl的磨量在既保证

质量又保证效率的前提下进行了放大调整

(2)为了统一基准．消除端面的垂直度误差，

减小4个端齿的轴向跳动造．将基准面B的加‘r由

原来的平磨调整为外|f}il磨加T

(3)将川具4个端齿的精加_1j由钳T加T凋整

为在平面磨床上川正弦电磁吸盘和定位块定位加T，

如图3所示。①首先测_L}{铲齿刀端齿的后角度数，

f每将正弦电磁吸盘用块规将斜面调整到所需度数

②在砂轮的内侧修整j}{与刀具根部尺相|一j的蚓弧，

②磨削前检查每个端齿对B面的跳动量，并做L标

记，然后将铲齿刀放往电磁吸盘l：．把刀具对称的

两个端街调整在一条直线L，与T作台的进退方向

垂直，用挡铁定位，首先从最低的齿磨起．表面粗

糙度值尺．。=0．4¨n，即可，磨削量越小越好，并i已下

手轮的进给刻度，然后将刀具转90。．磨下一个齿．

直到把4个齿磨完．并保证4个齿的跳动量在
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0．015 rnm的范同 ④最后让钳T爪研刀具的刀尖R，

根部尺符合号HJ样板
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加1一检验合格后进行软氮化处理．然后俭验，

复查各刀口不得有任何塌口、崩缺现象，确保锋利

后f埠开合格证。

3．改进效果

经过以L改进加丁，铲街刀外网、端齿后角面

粗糙度以及端齿跳动量全部达到设计要求，用改进

后的T艺加]_的铲齿刀，刃口平卣锋利．消除了塌

口缺陷．经检验全部合格J}j新方法生产的刀具加

T⋯的广：品零件，无论是表所粗糙度还是精度全部

达到了产品同样的设计要求，彻底解决了闲扰我们

多年的老大难问题 以I：改进经过多次生产验证，

产。1III质量可靠稳定，提高了生产效j棼．避免了大量

高速钢材料及锻造费、r时费的浪费．更重要的是

满足了产品生产的需要一MW

(收稿日期：20140213)

国际原子能机构预计

2030年中韩将成为核电大国

6月9日，国际原子能机构副总干事亚历山大-

页奇科夫表示．到2030年中国和韩国将戎匆世界上

的梭电大国 吼奇科夫在“核电博监会一2014”期

间发言说： “核电装机容量增长最快的是远东地区．

首先是中国和韩国．预计装机容量最大增长程度是

从目前的83 GⅥ增长到268 GW，增长幅度相当于两

陪半，”他还指出．东欧也将出现核电装机容量大幅

增长一东欧目前装机容量为48 GⅥ’：到2030年将增

长到124 GⅥ’．增长幅度达一倍半 据国际厚子能机

构的数据，2014年全球正在修建72 1、发电机组，比

2013年多出10个～
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