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典型高效车刀的新型结构
哈尔滨汽轮机厂有限责任公司 (黑龙江 150046) 顾祖慰高楠楠

当前在国内外，新型结构车刀的发展十分迅速，

尤其是美国、日本和欧洲的工具公司。刀具结构改

革、创新总的发展方向：一是车刀结构实现模块化。

模块化不仅能够大大降低刀具的使用成本，而且还能

够缩短刀具装、卸等辅助时间，有利于切削效率的提

高。现在国外很多工具公司已在自行开发的工具系统

上，对刀具实现了模块化的配置。二是内冷却结构车

刀的开发。为提高刀具的加工精度、延长刀具寿命，

对有必要和条件使用内冷却技术的各类车刀，尽可能

采用内冷却结构。三是多功能车刀的研制和应用。为

减少(降低)刀具品种和成本，使一把刀具能实现多

功能的应用已成为一种发展趋势。

高效新型车削刀具一般应用于数控车床和加工中

心。新型结构车刀典型的应用实例如下。

1．常用的外圆和端面车刀结构

(1)模块式车削工具系统模块式车削工具系统

常用于大、中型的数控车床加工转子、轴类和盘形零

件外圆、端面、台阶、成型面、切槽和螺纹表面的车

削。典型的结构为美国肯纳公司的KM系统、瑞典山特

维克可乐满公司的BTS系统和山高公司的Capto系统。

(2)楔形模块式ISO车刀楔块上压模块式车

刀系统是通过更换不同的夹紧楔块，外圆车刀体可装

夹三种不同类型刀片l内孔车刀体可装夹两种不同类

型刀片。这种在同一刀体上可更换不同类型刀片的模

块式车刀，具有经济实用、操作简单、一刀多用的特

点。其工作原理是在楔块的作用力下，凸三角形、菱

形及正方形刀片的内孔壁被挤靠在中心销上，再加上

刀片所受的楔块对其向下夹紧力，从而保证了其刀片

的位置精度和装夹牢靠。该型车刀通过对称夹紧力设

计和相关各零部件的高精度加工，其独创的夹紧装置

保证该款车刀高的加工精度和重复精度，刀片切削刃

的精度高达±0．Olmm。

(3)多功能式车刀多功能式车刀是指一把车刀

囫型垒麴 垂曷加工。冷舡
www．metalworking 1950．com

’ ’

具有多种车刀切削的功能，或是在一把车刀上可更换、

装夹多种类型的刀片以完成不同的车削工序。以色列伊

斯卡公司研发的霸王刀系列就具备这种功能。由于霸王

车刀(刀片)具有足够的强度和刚性，同时独特的刀片

装夹槽可装夹宽度不同的刀片，刀具具有合理的几何角

度及断屑槽型，因此它可以进行径向、轴向切削，完成

外圆、端面、倒角、台阶面、成型面和切槽等多工序加

工。采用这种车刀可减少刀具品种并提高了切削效率。

另一种多功能变色龙车刀则是车刀体具有独特的刀片

槽，在这一刀体槽上可装夹4种不同类型的刀片，这适

用于多各类零件的外圆车削，大大简化了刀具的选择且

螺纹夹紧结构简单、可靠、方便，备件也少。

2．内圆车削车刀
内圆车削一般是在半封闭状态下进行，其切削条

件较外圆车削要差，通常如果使用正确的切削参数和刀

片，从振动角度来看，当刀具悬伸为刀杆直径的3倍以

内，则不会导致任何问题，但当悬伸为刀具直径4倍以

上时，切削时的振动趋势会变得很明显，这就直接影响

到内孔表面的加工精度、表面粗糙度甚至会使刀具过快

磨损和崩刃。高效新型内圆车刀的结构现研制出来的种

类较多，典型的结构如下。

(1)阻尼内孔车削车刀加大刀具材料刚性可以

减小刀具的振幅，或在要求相同的刀具系统稳定性前提

下，可以获得更大的悬伸，因此硬质合金刀杆比钢制刀

杆具有更优良的减振效果、较小的振幅和在较短的时间

内达到收敛点，对于悬伸长的加工振动条件下加工能发

挥优越性能，并达到更高的尺寸精度和表面质量。

(2)预调减振镗杆预调减振镗杆主要用于深孔

加工，当￡≤10D时，它仍能获得非常好的加工效果。

预调减振镗杆的主要部件包括重合金调谐体、橡胶衬

套、特种液态油，预调减振镗杆(静音刀具)的工作原

理是将刀具频率预先调到与刀具长度相关的某一固定频

率，其刀杆结构如图l所示。



夕’
m*一o／o。；Sem／一a，匕垩!!竺：竺兰翌苎苎苎竺曼

I i☆＆q*镕2№№"#3##*女№

目IⅫ调蝴镗杆
(3)可换切削头式内孔车刀可换啊削头式内

孔车"结构已硅国外肯纳，山特维克可乐满＆目广为

果朋。托刀轩材质有钢制和碰质舍盒州种．结构也

有内冷却武和不泵Ⅲ内冷却武断种。直径范mlo～

IOOmm。山特维克可乐满§司可换切削头式可转位内

孔车月结构如图2所示。
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3切糟(切断)车刀
往车RⅡ加t中．切措和切断是常遇到的加II

序．为取得高赣切削的技果，国内很多机械加I制造

厂都采用了硬质台盘焊接式车"，怛由干一般切槽宽

度鞍小。较窄的合盘W片焊接肘焊接强度差，H掇易

产生焊接裂纹，从而存使蹦焊接式切槽刀时常出埋"

片鼢W和脱落．而帆丧式焱目L央可转位切槽(切断)

车w¨1l町避免这种弊病的产生．同时新型埘槽(岍

断】车月月片豹前月面都有合理的断屑情．这样就可

使研月得到稳定的断屑(卷屑)．切削效率也能有显

著的提高。立式"片底而带有v形的自夹式结构是切

槽和切断牟w的酋选。如德国瓦尔特＆司的"板式切

断w．可用于备娄车床h的切断加II序．切断最大

深度可选60ram．其"具结构特点是："H通过4点虫

椠．能实现最高稳定性，能安装Ⅸ共或单头月片．逋

川性强t"体有州个月片座．经济性奸t”具悬伸可

删f懈证最大稳定性)。

内晒切槽口具采用内降却技术．也是切情月的一

种新型结构。

4重型车刀

蕾型车刖的最主要特点是粗加I切削崩量大．凼

而为提高切削教串，要求"肄强度高．能抗振动，抗冲

击，能进行大切罐、大进给。为实现选一目标， 般柬

说月片应采用立装结构，同时JJ片应具有合理的几何角

度【降低切削力的同时还能提高wW强度}山特维克日

乐满＆司的阶梯式立装车刀足最早应用于重型车削的一

种典型结构．而当前伊斯卡＆司最新"发出来的螺旋Ⅲ

车～和尢羞绐车"W0实现r高金属切除半的高技啪削．

其典型的"具结构如下。

(1)螺旋W车"遗种新型螺旋W车"(见罔

3)．装央具有独特的螺旋切削w的立装月片．可进行

大切探和高进给的切削．从而提供r一种与盘不同的解

决方囊。螺旋∞车"采用的市装月片为双嘶口W，窄的

蝶旋前月面的月片．通过一种圆锥形螺钉固定在川杆对

应的月J；惜座上。浚设计有散地防止JJ杆体保恃同一高

度以确保排屑的颐畅，从而避免在排屑过程中株伤"体

瞳其他部件。

目3重型立装螺旋Ⅲ车w

【2)大进给重型车月浚车月在粗加t车削中能

进行高进给、大切潍切削，月片兜紧牢固．即使在大进

培承受报大的加I载荷时．依然能保持高的稳固性，诚

口H采州颤耕的螺旋切削w及正前角设计．因此最大程

度地减少了切削力井使排屑更漉幅。刀片装夹后．”片

的前"面与"杆保持同一高度．以防止在排屑过程中擦

伤"杆表面．并且谚"片前月面独特的断月槽在蛆加I

过程中睦得切屑更易卷曲折断。_I■

(收稿日期：20110216)
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