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解决螺纹车削装刀对刀中存在问题的方法

重庆赛驰精密工具有限公司 是一家从事数控刀具、精密量具、机床附件、切削液、润滑油批发、零售
，技术支持服务的新型企业，和国内诸多厂家建立了良好的合作关系，其产品库存丰富、质量保障、价
格合理、服务周到。热诚欢迎您前来商务洽谈、技术交流！

     （1）螺纹刀刀尖必须与工件回转中心保持等高，刀具刃磨后用对刀样板靠在工件轴线上进行对
刀，保持刀尖角安装正确。如使用数控机夹刀具，车削加工刀具，由于刀杆制造精度高，一般只要把刀
杆靠紧刀架的侧边即可。     （2）粗精加工螺纹刀对刀采用设定某一点为基准点，采用通常方法对
刀即可，在实际的对刀过程中采用试切法只要稍加调整一下刀补。      （3）在螺纹加工中，如出现
刀具磨损或者崩刀的现象，需重新刃磨刀具后对刀，工件未取下修复，成型车削刀具，只需把螺纹刀安
装的位置与拆下前位置重合在一起，这等同于同一把车刀加工。      （4）如修复已拆下的工件，这
时确定加工起点位置才能进行修复加工工作，如何确定加工起点与一转信号位置，首先可用试验棒进行
表面深为0.05～0.1mm的螺纹车削（所有参数与需加工螺纹参数相同），Z值为距螺纹起点右端面整数螺
纹导程距离值，表面刻出螺旋线，确定螺纹车削起点，并在卡盘圆表面相应位置刻线标记（即使刻线和
试验棒上螺旋起点同一轴向剖面内）。目的是使信号位置被记录下来，卸下试验棒，装夹上要车削或修
复的螺纹工件，对刀时先将刀具转到加工位置，再将车刀移至卡盘刻线部位，转动卡盘，使刻线对准车
刀主切削刃，然后主轴不转动，移动刀尖至任意一个完整螺纹槽内，记下对应Z向坐标，再计算车刀Z向
定位起点坐标，根据计算结果修改程序中起点Z向坐标。公式为z′=z+（n+2）t，n为当前刀具所在螺纹
槽到螺纹起点的螺纹槽的个数，t为螺距。



    切削刀具材料与生产加工目标的工艺性能配对具备不一样工艺性能的刀具，如，高导热和低溶
点的弹簧钢刀具、高溶点和低热膨胀的瓷器刀具、高导热和低热膨胀的金钢石刀具等，所合适生产加工
的产品工件原材料各有不同。生产加工导热能力差的产品工件时，应选用导热不错的刀具材料，以使切
削热得到快速传来而减少切削温度。金钢石因为导热指数及热扩散系数率高，切削热非常容易散出，不
容易造成非常大的热形变，车削刀具厂家，这对规格精密度规定很高的精密机械加工刀具而言至关重要
。①各种各样刀具材料的耐高温温度：金钢石刀具为700～800℃；PCBN刀具为1300～1500℃；瓷器刀具
为1100～1200℃；TiC(N)基硬质合金刀具为900～1100℃；WC基极细晶体硬质合金刀具为800～900℃；H
SS为600～700℃。②各种各样刀具材料的导热指数次序：PCD。

重型车刀的结构特点是什么？

事实上，重载车削的特点已经决定了重载车刀的结构特点。目前，重载车刀有三种结构，即机夹式、可
转位式和模块式。

机夹式：

1.用机械夹固定夹紧刀片，避免了高温焊接导致刀片强度下降和裂纹的缺陷，提高了刀具的使用寿命和
生产率。

二、刀杆可多次使用，降低成本，提高经济效益。

3.刀片压板可以镶嵌硬质合金材料作为断屑器，柳州车削刀具，通过调整压板与切削刃的距离来扩大断
屑范围。

可转位式：

1.刀片不需要磨削，也不需要焊接和磨削造成的缺陷，可以延工具的使用寿命。

2.刀片转位后，新切削刃不改变切削刃与工件的相对位置，保证了可转位工的尺寸，缩短了辅助时间。

3.车刀几何参数由刀片及其槽型保证，切削性能稳定，适合现代生产。

四、有条件可采用高强度可转位立装刀片。

模块化：

一、一体多用。重载模块化车刀只需安装一个刀体，通过更换车刀刀块实现各种车削功能。模块化车刀
块可制成90°.75°.70°模块化63°和45°等各种主偏角和车弧刀.切断刀、滚压头等不同功能的刀块，根
据工序的需要，更换不同的刀块。

2.节省辅助时间，易于实现自动化。模块化车刀用于重载车削次装夹刀体，只需更换刀块，大大减少了
装调刀具的时间，降低了劳动强度，同时也容易实现刀块装夹自动化。

车削加工刀具-赛驰数控刀具(在线咨询)-柳州车削刀具由重庆赛驰精密工具有限公司提供。重庆赛驰精密
工具有限公司是从事“刀片定制,倒角刀片,车削刀片,铣削刀片,合金铣刀,刀具修磨”的企业，公司秉承“
诚信经营，用心服务”的理念，为您提供更好的产品和服务。欢迎来电咨询！联系人：王总。
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