
走进行业
ＩＣａ ｓｅＳ ｔｕｄｙ

刀具

同步满足节拍与成本

降低双项严苛要求
随着汽车消费市场需求逐渐升级 ， 竞争 ｌ！ｉ Ｕ趋激烈 ， 汽车及零部件制造企业而临着质量提升

和降低成本双向 Ｊ？力 ， 如何有效保证汽车零部件的加工质量和精度 ， 并在此基础上不断提高加工

效率 ， 缩短单件产品的生产成本 ， 成为当前汽车及零部件制造企业最为关注的重点 。 尤其是发动

机制造 ， 因其火批量 、 高精度 、 高质量 、 高稳定性的加工特性 ， 要求发动机加工车间必须不断提

高效率 ， 以应对节拍要求 。

文 瓦尔特 （无锡 ） 有限公司

淮 汽车是 国 产 品 牌 中 的 佼佼者 ， 图 １ 加工车间 内正ｔ／７
－

其核心 发动 机 ｉ ． ５ ｔ ｇ ｄ 丨 发动机 坫
待进入下

—道工序 Ｉ

国 内 首款 自 主研 发 ＇ 技术成熟并广 泛量
压直喷发动机的缸 ^

产 的机型 ， 集 国 际先进 的缸 内 ｉｔ喷 、 废 体 件 。 对 比 证 明
， Ｍ

， ｎ ．在 同样 的加工效率

下 ， 瓦尔特 刀具的 ， ｊ

缸盖护 ￥ 、 ｉｆｆ ，糊眺 涨 断 连杆料 具本体抗震性有很

质 、 低 汕 耗 、 低排放 、 轻 寧： 化 等 特 点 ， ｜
ｆ

－

ｆ

Ｈ普通 发 动机相 比 ， 它 的 待速 汕耗砧高

可降低 ３ ０％ 以上 ， 可使整车节油 ２ ０％
，

实 现 了 强劲 动 力 与超低 油 耗 的 完美融

合 。方面不断进行工艺优化 ， 从工序调整上体缸体 加 工 的 节拍要 求 是 ２ ． ５
￣

３ ｍ ｉ ｎ
，

＇

降低节拍 ， 另
一

方面 ， 要求从单件成本可是之前 由 于要兼顾缸体孔加工工序 ，

满足节 ｆｆｌ与效率要求降低上狠下功夫 ， 从切削加工方面要效 整体节拍难以达到上述 目 标 ， 会被延长

“

这些主要是为江淮瑞 风 Ｓ ５ 配套益 。

”

至 ５
？

６ｍ ｉ ｎ 。 而现在通过工艺改进 ， 由

的 ， 它的优势是低转速高扭矩 ， 高转速江淮铸造的主要业务是为江淮汽车铸造公司完成孔加工工序 ， 整体缸体加

高功率 ， 这样就使得车辆起步更迅捷 ， 集团提供铸件产 品 ， 在 同为集 团 下属 的工的节拍可 以缩短至 ２ ｍ ｉ ｎ ５ Ｓ
， 这在 同

动力也更充沛 。 平常我们都是开足两班 ， 发动机厂的工序调整后 ， 江淮铸造的机行里算是非常快的 了 。

高效生产 。

”

面对 罗 列在加 工车 间 内 正加车 间承接 了缸体的加工任务 ， 主要集
“

这道工序 以前在集 团 公 司 发动机

待进入 下一道工序 的 １ ． ５ＴＧ Ｄ Ｉ 涡 轮增中进行缸体的半精加工和钻孔的精加工公司加工时 ， 不仅满足不 了整体生产线

压直喷发动机的缸体件 ， 合肥江淮铸造工序 ， 以实现更严苛 的 加工节拍要求 。 加工节拍 ， 而且成本很高 ， 转人铸造公

有 限责任公 司车 间 主任表示 ，

“

集 团
一

据介绍 ， 按照集 团高效生产 的要求 ，
整司加工后 ， 车 间建立 了专业的 加工生产
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线 ， 在麟刀具时也进行 了更严谨的 比 特蒂泰克斯 乂〇 钻头拥
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尔特刀具最具代雜 的三个产 品 系列 ： 特的这款钻头达到这么

＾ 、 说
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－
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切 山 ７—图 ３ 江淮铸造用老虎刀来加工缸体的五个面 ： 可以做到
—

次性加工
瓦 小 扮 － 蒂 －

』
、 克 斯 （

Ｗ ａ ｌ ｔ ｅ ｒＴ ｉ ｔ ｅ ｘ
） 深 咼 的 寿命 ＢＥ ＳＳ超 出 了 ｆＴ

完成 ， 所有面的加工要求是粗糖度ｕ差控制在五丝以内 ， 为

孔钻 ，
Ｗａ ｌ ｔ ｅ ｒＢ ＬＡＸＸ ？（ 黑锋侠 ） 和业平均水平 。 另 外 ， 刀 下

一

道工序提供了保证
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老虎刀片 。具寿命的提升除 了 降低

任主任解释说 ：

“

我们 很早就知道成本外 ， 也大大节约 了

瓦尔特是国际上领先的刀具品牌 ， 在汽换刀时间 ， 可谓是
一

举两得 。侠完美的结合 了刀体和刀片的优势 ， 使

车发动机行业有很多成功 的应用 ， 而且得刀具强度增加 ， 耐热 、 耐磨能力大大

兄弟公司那里大量的 刀具都是用 的瓦尔 更长寿命 更 ｛氏成本提 高 。 另 外 ， 新 型 Ｔ ｉ

ｇ
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特的产 品 ，
口碑很好 。 在批量用 过瓦尔江淮铸造在 ２０ １ ２ 年就 已经开始应银虎刀片切削材质的特性也不容小觑 。

特刀具后 ， 效果的确令我们非常满意 。

”

用 老虎刀产 品 ， 目前用它来加工缸体的任主任对 比过 ， 之前平均到 发动机

在 对 节 拍 影 响 最 大 的 孔 加 工 方五个面 ： 可 以做到
一

次性加工完成 ， 所单件 加 工上 ， 这些工序 的 成本大 约 在

面 ， 江淮铸造 采 用 的是瓦尔特蒂泰克有面的加工要求是粗糙度 Ｒ ａ
Ｋ ６ ， 公差控６ ０

￣

１ ０ ０ 元不等 ， 而现在 核算下 来 只需

斯 Ａ ｌ

ｐ
ｈ ａ ４ ＸＤ 系 列 高 效 整 体 硬 质 合制在五丝以 内 ， 这样到 了江淮汽车发动２ ０ 元 ， 每件减少 了 最低达 ４ ０ 元的成本

金 内 冷深孔钻头 ， 钻头 的直径 范 围 是机工厂那边 ， 只要把端面精铣一下 ， 就损耗 。 如果按年产 １ 〇 万件计算 ， 那就

３
￣

２ ０ｍｍ
， 钻孔深度达到 ７０

ｘ Ｄ ｃ 时也可以进人下一道工序了 ， 整体加工节拍有 ４ ００ 万的费用 节省 。 而实际上 ， 快速

能确保最高工艺可靠性并无需退刀 。 抛得到很好保证 。 发展的江淮汽车 已经拥有年产 ７ ０ 万辆

光 的排屑槽有效保证了深孔加工过程 中Ｗａ ｌ ｔｅ ｒＢ ＬＡＸＸ ？ （ 黑锋侠 ） 是瓦尔整 车 、
５ ０ 万 台 发动机及 相 关核心零部

的可靠排屑 ， 从而确保 了加工质量 。 由特近年来推 出 的全新
一

代铣刀产 品 ， 代件的生产能力 。

一个小小的工艺调整就

于该钻头有 ４ 个刃带 ， 在加工斜 向 出 口表了极其坚固 同 时极其精确的结构方式能降低约三分之二的成本 ， 这对集 团公

和贯穿孔时的性能优越 ， 被广泛应用 于以及不 同寻常的性能和工艺可靠性 。 刀司而言 ， 无疑是
一

种成功 的创新尝试 。

汽车行业和通用机械行业 中 。 此外 ， 为片的设计优势降低了 刀 刃 的成本 。 由于任主任总结道 ：

“

瓦尔特通过高性

了满足现代机械加工的效率要求 ， 瓦尔使 用 了 最新 的压 缩模 技术 ， 并被设计能的产品 和服务帮助我们实现了工序上

 成
４ 个螺旋式 的正型切的顺利变化 ， 给我们带来 了

一

定的经济

削 刃 ， 如此可配备不 間效益和 可持续发展的空 间 ， 而且 ， 他们
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经验给千 改 进总 见 ， 这 样
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刀 片布置在外 围 也预 留户 的真正需求 。 凭借
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优势技术能力
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图 ２ 在江淮铸造分别使用了瓦尔特刀具最具代表性的三个产品系＾ １  ， 、 ，

、 ＆ 、」 ＃

列 ： 瓦尔特 － 蒂泰克斯 （
Ｗａ ｌ ｔｅ ｒ Ｔ ｉ ｔｅｘ

）
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锋侠 ） 和 Ｔ ｉｇｅｒ
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老虎刀片 削 刃 的延伸空间 。 黑锋率 、 降低加工成本的升级 目 标 。 ＧＫ］
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