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(57)摘要

本发明属于金属切削加工技术领域，特别涉

及一种机夹可转位刀具用弱刚性刀垫。该机夹可

转位刀具用弱刚性刀垫，包括刀柄、刀垫和刀片，

其特征是：所述刀垫的弹性模量为70‑510GPa，刀

垫置于刀柄上，刀片置于刀垫上，刀柄、刀垫和刀

片通过夹紧螺栓固定在一起，刀垫中部依次开设

有大圆孔和小圆孔，刀垫与刀片接触面开设有若

干深槽。本发明的有益效果是：使刀片在受到冲

击时，刀垫弹性收缩降低了刀片响应应力峰值和

减缓冲击力脉冲上升时间，减缓了冲击能量在刀

片上的集聚和释放，从而保护刀片免于冲击断

裂，降低了刀片的磨损，延长了刀具的使用寿命。
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1.一种机夹可转位刀具用弱刚性刀垫，包括刀柄（1）、刀垫（2）和刀片（3），其特征是：所

述刀垫（2）的弹性模量为70‑510GPa，刀垫（2）置于刀柄（1）上，刀片（3）置于刀垫（2）上，刀柄

（1）、刀垫（2）和刀片（3）通过夹紧螺栓（4）固定在一起，刀垫（2）中部依次开设有大圆孔（5）

和小圆孔（6），刀垫（2）与刀片（3）接触面开设有若干深槽（7）。

2.根据权利要求1所述的机夹可转位刀具用弱刚性刀垫，其特征是：所述刀垫（2）的弹

性模量为70‑200GPa。

3.根据权利要求1所述的机夹可转位刀具用弱刚性刀垫，其特征是：所述深槽（7）包括

位于刀垫（2）边缘的边槽（8）和贯穿刀垫（2）中心的条槽（9）。

4.根据权利要求1所述的机夹可转位刀具用弱刚性刀垫，其特征是：所述刀垫（2）尺寸

为13×13×3.6mm。

5.根据权利要求1所述的机夹可转位刀具用弱刚性刀垫，其特征是：所述小圆孔（6）直

径为6mm，大圆孔（5）直径为8mm，大圆孔（5）深度为1.8mm。

6.根据权利要求3所述的机夹可转位刀具用弱刚性刀垫，其特征是：所述边槽（8）的宽

度为2mm，深度为1mm。

7.根据权利要求3所述的机夹可转位刀具用弱刚性刀垫，其特征是：所述条槽（9）的深

度为0.5mm，宽度为2‑4mm。
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一种机夹可转位刀具用弱刚性刀垫

[0001] （一）技术领域

本发明属于金属切削加工技术领域，特别涉及一种机夹可转位刀具用弱刚性刀

垫。

[0002] （二）背景技术

刀垫是机夹可转位刀具的一个重要的零配件，安装在刀片的下面，起保护刀体（刀

杆）和确定切削刃位置的作用。在零件铣削或断续车削加工中，由于切削厚度周期性变化、

材料中弥散的强化相硬质点、缺陷及机床本体振动等，切削力会发生周期性或非周期性波

动，对刀片（刀具）形成力冲击和热冲击。力、热冲击在加剧刀具磨损的同时更易导致刀具，

特别是脆硬材料刀具如陶瓷刀具及CBN刀具的崩刃、剥落等突发性破损。通过增韧补强措施

增加刀具材料的韧性可以提高刀片的抗冲击破坏性能。但刀具材料强度/硬度和韧性是矛

盾的两个方面，高强度/硬度材料的韧性较低，反之亦然。如陶瓷和  CBN  刀具，其硬度优于

硬质合金刀具，但韧性较硬质合金差，使得这类刀具无法应用于具有强烈冲击的切削场合。

[0003] （三）发明内容

本发明为了弥补现有技术的不足，提供了一种保护刀片免于冲击断裂、降低刀片

的磨损、延长刀具使用寿命的机夹可转位刀具用弱刚性刀垫。

[0004] 本发明是通过如下技术方案实现的：

一种机夹可转位刀具用弱刚性刀垫，包括刀柄、刀垫和刀片，其特征是：所述刀垫

的弹性模量为70‑510GPa，刀垫置于刀柄上，刀片置于刀垫上，刀柄、刀垫和刀片通过夹紧螺

栓固定在一起，刀垫中部依次开设有大圆孔和小圆孔，刀垫与刀片接触面开设有若干深槽。

[0005] 所述刀垫的弹性模量为70‑200GPa。

[0006] 所述深槽包括位于刀垫边缘的边槽和贯穿刀垫中心的条槽。

[0007] 所述刀垫尺寸为13×13×3.6mm。

[0008] 所述小圆孔直径为6mm，大圆孔直径为8mm，大圆孔深度为1.8mm。

[0009] 所述边槽的宽度为2mm，深度为1mm。

[0010] 所述条槽的深度为0.5mm，宽度为2‑4mm。

[0011] 本发明的有益效果是：使刀片在受到冲击时，刀垫弹性收缩降低了刀片响应应力

峰值和减缓冲击力脉冲上升时间，减缓了冲击能量在刀片上的集聚和释放，从而保护刀片

免于冲击断裂，降低了刀片的磨损，延长了刀具的使用寿命。

[0012] （四）附图说明

下面结合附图对本发明作进一步的说明。

[0013] 附图1为本发明的结构示意图；

附图2为本发明的实施例1刀垫俯视结构示意图；

附图3为本发明的实施例1刀垫侧视结构示意图；

附图4为本发明的实施例2刀垫俯视结构示意图；

附图5为本发明的实施例2刀垫侧视结构示意图；

附图6为本发明的实施例3刀垫俯视结构示意图；
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附图7为本发明的实施例3刀垫侧视结构示意图；

附图8为本发明的实施例4刀垫俯视结构示意图；

附图9为本发明的实施例4刀垫侧视结构示意图；

附图10为本发明所用实验工件结构示意图；

附图11为本发明的实验一结果图；

附图12为本发明的实验二结果图；

图中，1刀柄，2刀垫，3刀片，4夹紧螺栓，5大圆孔，6小圆孔，7深槽，8边槽，9条槽。

[0014] （五）具体实施方式

附图为本发明的一种具体实施例。该实施例包括刀柄1、刀垫2和刀片3，刀垫2的弹

性模量为70‑510GPa，刀垫2置于刀柄1上，刀片3置于刀垫2上，刀柄1、刀垫2和刀片3通过夹

紧螺栓4固定在一起，刀垫2中部依次开设有大圆孔5和小圆孔6，刀垫2与刀片3接触面开设

有若干深槽7。刀垫2的弹性模量为70‑200GPa。深槽7包括位于刀垫2边缘的边槽8和贯穿刀

垫2中心的条槽9。刀垫2尺寸为13×13×3.6mm。小圆孔6直径为6mm，大圆孔5直径为8mm，大

圆孔5深度为1.8mm。边槽8的宽度为2mm，深度为1mm。条槽9的深度为0.5mm，宽度为2‑4mm。

[0015] 实施例1

刀垫2与刀片3接触面为平面。

[0016] 实施例2

在实施例1基础上，由边缘处向内铣削，铣削的宽度为2mm，深度为1mm，加工后形成

凸台。

[0017] 实施例3

在实施例2基础上，在凸台两条中心线位置加工出宽度为2mm、深度为0.5mm的条槽

9，并且上下槽对称，左右槽对称。

[0018] 实施例4

在实施例3基础上，槽深不变，进一步加大槽宽，由2mm加大到4mm。

[0019] 实验1

1.选择弹性模量E=70GPa的N8铝材料、弹性模量E=110GPa的TC4钛合金材料、弹性

模量E=206GPa的08钢材料、弹性模量E=510GPa的YT14硬质合金材料作为刀垫2基体材料。

[0020] 2.将N8铝、TC4钛合金、08钢、YT14硬质合金材料加工成实施例1中结构的刀垫2。

[0021] 3.将加工好的N8铝放置在刀片3下方，通过夹紧螺栓4与刀柄1装配在一起。

[0022] 4.对装配好的刀具进行断续车削实验。刀片3采用YG8硬质合金刀片，工件采用45

钢棒料。为增加冲击效果，工件上开有槽。将装配好的刀具、工件装夹到车床上，车床主轴转

速选取140r/min和180r/min，进给量为0.175mm/r，切深为0.4mm，切削长度为100m。实验后，

观察刀具破损情况。

[0023] 实验结果如图11所示。根据接触刚度公式可知，接触面积为定值时，随着两接触材

料弹性模量的减小，接触刚度减小。在使用的四种刀垫2材料中，弹性模量由大到小的排序

为：硬质合金>08钢>TC4>N8铝，其基体刚度和接触刚度由大到小的排序为：硬质合金>08钢>

TC4>N8铝。在主轴转速140r/min时，仅装有YT14硬质合金刀垫2的刀片3在切削时发生断裂。

随着主轴转速增加到180r/min时，刀片3切削时受到的冲击进一步加大，除了使用刚度较大

的硬质合金材料刀垫2时刀片3发生断裂，在使用刚度次之的08钢刀垫2时刀片3也发生断
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裂，而使用四种材料中刚度较小的TC4和N8铝刀垫2时刀片3未发生断裂，这进一步说明了使

用刚度较小材料的刀垫2有利于延长刀具使用寿命。

[0024] 实验2

1.  将TC4钛合金材料分别加工成实施例1、2、3、4的刀垫2。

[0025] 2.  将加工好的TC4钛合金刀垫2放置在刀片3下方，通过夹紧螺栓4与刀柄1装配在

一起。

[0026] 3.  对装配好的刀具进行断续车削实验。工件材料同“实验一”的工件材料。将装配

好的刀具、工件装夹到车床上，车床主轴转速选取350r/min，进给量为0.175mm/r，切深为

0.4mm，切削长度为100m。实验后，观察刀具破损情况。

[0027] 实验结果如图12所示。根据接触刚度公式，两接触物体的材料已知，则弹性模量为

定值，随着接触面积的减小，接触刚度减小。在使用以TC4钛合金刀垫2为材料四种结构的刀

垫2时，接触面积由大到小的排序为：1>2>3>4，对应的接触刚度排序为：1>2>3>4。在主轴转

速为350r/min时，刀具在装有1、2型结构的刀垫2情况下刀片3发生断裂，而在装有3、4型结

构的刀垫2时刀片3切削时未断裂。这是因为刀垫2的材料确定，则基体的刚度确定，而接触

刚度随着接触面积的减小而减小，在转速为350r/min造成的冲击下，刀‑垫接触刚度较小的

3、4型结构的刀垫2对刀片3受到冲击时的保护作用好，致使刀片3不易发生断裂。
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