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刀 具

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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增加切削速度和切削深度后，减

少振动，有利于生产效率和加工

质量的提高。

可转位车刀是指使用可转

位刀片的机夹车刀，刀具一条切

削刃用钝后可迅速转位换成相邻

的新切削刃继续使用，直到刀片

上所有的切削刃均已用钝，刀片

才报废回收，更换新刀片后，车

刀又可继续工作。与硬质合金焊

接车刀相比较，可转位车刀有

如下特点：①刀片不需经过高温

焊接，缺陷及裂纹少，刀具寿命

高，提高了生产效率。②不需操

作工人进行刃磨，减少了停机换

刀等辅助时间。③刀杆可重复使

用，有的刀片可由制造厂家回收

再制，降低了刀具成本。④刀片

具有良好的切削稳定性能，刚性

好、精度高，能进行高速切削和

强力切削。

4. 刀具材料及刀具角度的

选择

在金属切削加工中，刀具

材料的切削性能直接影响着生产

效率、工件的加工精度、已加工

表面质量、刀具的消耗及加工成

本。正确选择刀具材料是设计和

选择刀具的重要内容之一，特别

是针对某些难加工材料的切削，

刀具材料的选择显得尤为重要。

目前市面上常见的车刀材料有高

速钢、硬质合金及一些高性能

材料（如陶瓷、立方氮化硼及金

刚石等），而硬质合金车刀在强

度、硬度、韧性及工艺性方面具

有优良的综合性能，几乎可用于

任何常见材料的切削加工。

涂层刀具是在强度和韧性

较好的刀具基体表面上，利用气

相沉积方法涂覆几微米厚的高硬

度、高耐磨性且难熔的金属或非金属化合物而获得的。涂层刀具具有表

面硬度高、耐磨性好、化学性能稳定、耐热耐氧化、摩擦因数小及热导

率低等特性，切削时可比未涂层刀具提高刀具寿命3～5倍以上，可提高

切削速度20%～70%，提高加工精度0.5～1级，降低刀具消耗费用20%～

50%。因此选择涂层硬质合金作为本工序加工的车刀材料。

由于在重型机械粗加工阶段刀具的加工环境比较恶劣，经过多次实

践，确定采用的车刀应为0°～－5°的前角，0°～10°的后角，负的

刃倾角以增大工作前角和楔角、提高切削刃的锋利性和刀尖的强度，同

时在主切削刃上可开有1mm左右的负倒棱及R2mm左右的刀尖圆弧，以

提高切削刃的抗冲击性。

5. 实际加工应用情况

（1）加工刀具的使用。刀具：45°外圆可转位车刀；刀片：德国

瓦尔特SNMG 190612-NR8 WPP30，后角0°，修光刃经刃磨，切削刃长

度19mm，刀片厚度s=6.35mm，刀尖圆弧r=1.2mm，刀片槽型NR8（根

据切削深度ap和进给量f确定），刀片材质WPP30为涂层硬质合金（根据

加工条件选定，符合ISO代码HC-P30），刀片形状为长方形；刀杆：一

般的刚性锁紧系统即可，选择国产车刀刀杆，但由于刀杆的副后刀面在

加工内孔倒角时发生干涉，使用前磨去刀具的干涉部分。

（2）切削用量的选择。由于工件在粗加工阶段以去除余量为主要

加工目的，而重型工件又因为切削余量大，相应产生的切削力大，因

此应选择较低的切削速度和进给量，根据经验选择切削速度v为10～15 

m/min，进给量f为0.5～1mm/r，切削深度ap为3～5mm，以保证加工后的

表面粗糙度值Ra=12.5～6.3μm，满足加工要求。

（3）首件试切削情况。第一刀：选择进给速度v f=8mm/min，转速

n=16r/min，切削深度a p=5mm，工件切削时发生振动，及时降低切削

深度。第二刀：选择进给速度v f=11.2mm/min，转速n=20r/min，切削深

度a p=3mm，切削情况良好。第三刀：选择进给速度v f=8mm/min，转速

n=16r/min，切削深度a p=5mm，切削情况良好。第四刀：选择进给速度

v f=8mm/min，转速n=16r/min，切削深度ap=1mm，切削情况良好。这是

工件最后的尺寸余量，但是小切深造成不断屑，这也提醒操作人员在正

常的切削过程中不宜选用较小的切深。

综上所述，经过反复生产加工的实践证明，在进行Q345B材质压路

机振动轮的粗加工过程中，可转位车刀较之前采用的焊接式硬质合金车

刀，刀具的刚性和耐磨性高，使用寿命长，加工过程中工件不易振动，

不需频繁对车刀进行刃磨及更换，有效保证了加工效率及加工精度，很

好地解决了振动轮加工难和加工效率低这一问题，最大限度地满足了生

产需要。
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