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CUTTING TOOLS 

刀 具

1. 问题来源

钻扩孔的质量与效率，很

大程度上取决于钻头的刃磨质

量。麻花钻的手工刃磨是靠两眼

观察下的两手操作，比如，磨两

主切削刃是两刃轮流按方法磨，

哪个刃高（矮）就多磨点，直到

两眼看不出误差为止，再根据参

考教材上的方法，把钻头竖立在

眼前，两刃一前一后，两眼（一

般单眼）平视，看哪个刃高、哪

个刃矮。由于钻刃一前一后，产

生视差，需用比较的方法，多次

180°的旋转进行比较，找出哪个

刃高（矮），就把此刃多磨点，

或按上述方法重新磨削（为了确

保对称），重新按上述方法检

查。直到仔细检查后，基本看不

出误差（其他方面后角、顶角也

合格），两主切削刃的刃磨就算

完成，接下来继续磨后面的工步

或拿回使用。

2. 具体措施

在此介绍一个检查两主切削

刃等高等长的方法，此方法与以

前的方法不同。即找一个参照物

的比较法（区别于以前的样板比

较法，因为样板有很多局限性和

手工磨麻花钻的检查方法
■■ 威海职业技术学院 （山东 264210） 于泽波

摘要：手工磨麻花钻中一个最大难题是保证两主切削刃的对称度（即等高等长），如果这方面能力得到提高，钻扩孔质量与

工作效率就提高了。在此介绍一个实用的小窍门，对经常使用钻头的钳工、车工具有借鉴意义。

不足）。这个参照物就是铝合金

门或窗户的亮上边直线或前方楼

房的清晰棱边。

具体方法：两眼（或单眼）

前视，看竖立在眼前的钻头，钻

头两主切削刃左右对称放，向前

找前边的参照物亮边（参照物亮

上边尽量与视线垂直），把钻头

（两主切削刃与两棱刃分别相交

的两交点为外尖）外尖与前方参

考直线对齐（重合），即眼睛、

外尖和参考直线形成三点一线，

如附图所示。

再 把 钻 头 按 原 轴 心 线 转

180°，看钻头两外尖是否仍与参

考直线重合，以此判断两刃的高

矮，按原轴心转几个180°后，两

外尖始终与前方参考直线重合，

那么此钻头的两主切削刃一定对

称相等（前提是磨两主切削刃是

绕同一轴心线，同一姿势下，转

180°后轮流磨削而成，即半角相

等）。我们用这个方法判断后，

最终成功的概率比传统方法提高

很多。这种方法也得到了很多车

工、钳工同仁的一致认同。与此

同时，我们进行了一个试验，试

验过程如下：

（1）准备工作。准备几只

φ10mm的旧钻头，只磨两个主切

削 刃 ， 不 修 横 刃 ， 用 它 们 在

φ 7m m底孔基础上进行扩孔，扩

出的孔用φ 1 0 H 8塞规的通端去

塞，发现下不去，找出其中一支

钻头为样板，再用这一支钻头钻

孔 ， 要 求 是 钻 出 的 孔 符 合

φ 10+0.133 
+0.1 m m（磨一支塞规，一头

为 φ 1 0 . 1 m m ， 另 一 头 为

φ 10.133mm），这支钻头经过几

次刃磨和钻孔试验才符合要求，

双眼观察的同时并结合钻孔试

验，找出哪个刃高（矮），做上

标记，即这支钻头磨损后外径

≤φ 10m m，钻头钻尖偏离中心

≥0.05mm。

（2）试验过程及结果。在教

学过程中，随机选取13名同学进

行试验（不知晓新方法），让这

13名同学辨别钻头的哪个刃高、

哪个刃矮，结果5人错误、8人正三点一线图
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振动压路机是国机重工（洛阳）有限公司的主导产品之一，笔者在该

公司进行生产实践过程中，与工程技术人员合作，针对振动轮的加工工艺

提出了一些改进性的建议，尤其是加工刀具的改进，刀具由以前的焊接式

硬质合金车刀改为可转位车刀，经过多次生产验证，取得了不错效果。

1. 振动轮的加工特点

振动压路机是工程施工的重要设备之一，用来压实各种土壤、沥

青混凝土等，多用于公路施工中路基、路面的压实。振动轮为压路机重

要零件之一，其质量达2t左右，轮圈材质为Q345B，外型尺寸大、质量

大，属于重型零件，切削时与普通零件相比，刀具的切削深度大、切削

速度低、进给速度慢，因此对刀具的性能提出了更高的要求。

2. 加工内容

压路机振动轮的加工如附图所示，在重型卧式车床C6020B上，两顶

尖顶紧车床夹具与振动轮，粗车工件两侧的端面1、2及其倒角。

3. 改进车削加工刀具

车床加工时常用的车刀种类有整体式焊接车刀、机夹式车刀、可转

位车刀和成形车刀等。之前在车削Q345B振动轮轮圈时，采用的是焊接

式硬质合金车刀，在车削振动轮端面及倒角时，刀具切削性能差，经常

可转位车刀在切削Q345B振动轮

轮圈中的应用
■■ 洛轴高级技工学校 （河南洛阳 471003） 吴虹霞

摘要：压路机的振动轮属重型机械，粗加工阶段刀具的工作环境比较恶劣，轮圈材质为Q345B，属低合金高强度钢，材料硬

度高、难加工，经多次生产实践，改为使用可转位车刀，较之以前的焊接式硬质合金车刀，很好地解决了振动轮加工难和加

工效率低的生产难题。

出现车削噪声大、难切削，极易

出现车刀崩刃，有时需更换几把

车刀才能加工完成一个振动轮，

使生产效率大幅降低，造成生产

的瓶颈。经过比较、选择和多次

实践，决定采用可转位车刀完成

本工序的加工，因为它能够增加

刀片受力方向的刚度，以使得在

加工示意图

1.机床轮廓 2.振动轮 3.机床尾座

确；教授新方法后继续辨别，让

他们透过窗户，用对面同等高楼

的楼顶边为参照物，随后这13人

采用新方法判断后，结果2人错

误、11人正确。上述老方法虽然

已经练习了一周，学生们的成功

概率只有61.5%；采用新方法，

当场教当场用，学生们的成功概

率高达84.6%。

3. 结语

能够判断出钻头两主切削刃

哪个高、哪个矮，就离磨出两等高

主切削刃钻头的目标近了一步。
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