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CUTTING TOOLS 

刀 具

1. 问题描述

我公司生产的某型号转向节

总成外圆上有一圈花键，该花键

采用滚齿机Y3150E加工，该设备

的径向行程在加工花键时与转向

节外圆的毛坯面干涉（见图1），

以前生产时，先使用风动砂轮，

将毛坯面干涉部位进行打磨，花

键加工完成后，再降打磨位置，

进行补焊处理（见图2），该种方

法加工效率较低，降低了产品的

质量，增加了生产成本。

2. 问题解决

针 对 干 涉 问 题 ， 我 们 对

Y3150E设备进行研究，设计了一

种加工此花键专用的非标滚铣刀

S-252-10（见图3），此滚铣刀是

利用增加滚刀直径的办法，使床

身远离工作台，解决了上述干涉

问题（见图4），大大提高了产品

的生产效率和产品质量。

转向节总成滚花键刀具改进
■■ 陕西汉德车桥有限公司 （宝鸡 722408） 朱 晶 周本江

摘要：转向节是汽车底盘前轴上重要的组成部件之一，选择合理的花键加工刀具，高效、高质量完成转向节总成的加工，是

一个值得研究的课题。本文通过转向节总成滚花键刀具研究，从提高生产效率和表面质量入手，对加工刀具进行优化，从而

降低生产成本，提高生产效率和产品质量。

图1 转向节总成与刀具干涉

图2 焊接后的产品

图3 非标滚铣刀关键参数

3. 改进效果

对改进后的滚刀经过上百件
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选挡阀是液力变速器控制系

统的关键零部件之一，该零件主

要实现液力变速器的换挡控制，

零件的加工制造水平直接关系到

液力变速器各挡位换挡的可靠性

和平顺性。选挡阀的工艺制造涉

及大长径比的深孔加工，钻孔过

程中易产生跑偏、粘附现象，加

工过程易产生钻头折断，排屑困

难，导致零件报废。

本文通过设计一种加长深孔

钻头，可满足选挡阀等类似产品

的大长径比深孔加工要求，该深

孔钻具有定心准确、刚性好、强

度高且易于排屑等特点。

1. 选挡阀大长径比深孔的

工艺分析                                                                       

（1）选挡阀的结构分析。选

挡阀的结构如图1所示，该零件属

细长杆类零件，在杆件的各段设计

有圆弧状油槽，同时设计大长径比

深孔与油槽接通，通过控制系统实

现液力变速器的各挡位换挡。选挡

阀在加工过程中因受切削力和应力

的影响，易产生变形。

选挡阀的生产类型为小批量

生产，深孔设计间距较小，孔间

壁厚仅为4.45m m，深孔直径为

φ 7.6mm和φ 9.5mm，长度分别为

275m m、252m m，长径比达到 

36∶1，零件加工时易于钻穿而报

废。该零件选材为碳钢，需要进

行热处理，以提高零件的切削性

能。

（2）选挡阀深孔加工的工

艺分析。选挡阀的深孔加工属大

大长径比深孔选挡阀及刀具设计
■■ 贵州凯星液力传动机械有限公司 （遵义 563003） 李政银

摘要：大长径比深孔零件的加工，易于发生钻削引偏、钻头因排屑困难而易折断等问题，难于保证产品质量，更严重的是易

于造成零件各深孔间钻穿而报废。本文结合选挡阀的结构，分析加工工艺，设计深孔加长钻刀具，在保证产品质量的同时，

提高产品的加工效率。

产品生产验证，本滚刀解决了长

期以来的设备与零件干涉问题，

加工时间大大缩短，零部件质量

稳步提升，刀具制作成本较低，

使用方便，大幅度地提高了产品

的生产效率和产品的质量，减少

通设备也有它优势的一面，只要

充分利用优势，从细节做起，使

我们的工艺和设备更好地应用于

现场，让其更实用、更完美，才

更有价值。
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了生产中不必要的转序

和多余的管理环节，有

效地降低了产品的生产

成本，提高了产品的市

场竞争力。

4. 结语

笔者提倡用先进的

设备与技术。当然，普图4 改进后加工产品状况

干涉位置

机床床身

铣刀位置
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