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车削时如何进行切削力测试

车削，特别是纵向车削，是一种采用特定几何形状的刀刃加工的成型工艺。车削加工时，刀刃与工件之
间是连续的接触，从而可以用刀刃来判断和描述特定材料在不同边界条件下所受的力。

在装有压电技术的固定式测力仪上紧固车刀，以优化切削力及其它力分量。这种测力仪采用部分模块化
结构，一般是通过合适的接头安装在六角转塔刀架上。利用刀架将刀具安装在测力计上，可使测力仪牢
固地嵌入刀具和六角转塔之间。通过这种结构，用户可以准确地、高动态地测量受力，甚至主抓到到加
工过程中的任何细微变化。

车削切削力的测量可以应用于许多场合：

1.对实际切削过程的塑性加工特性进行了研究。

2.分析切屑的形成及其对加工的影响。

3.确定切削力与磨耗之间的关系。



车削外圆加工方法

工具选择：可用弯车刀、右偏刀、左偏刀。

锭子速度选择：约400r/min。

步骤：

1.将外圆用刀削成80毫米长。

2.顺时针摇动滑板把使刀尖轻轻接触工件表面，面向刀面，确定吃刀深度的基点，然后顺时针摇动大滑
板手柄使刀尖向尾座方移动距端面3~5mm。

径向进给1mm手动纵向试切，然后从刀头上退出，测量外圆尺寸。

4.外圆粗加工，吃刀深度不要超过2mm，自动走刀车削外圆，接近车削长度时，抬起自动走刀手柄，手
动车到位。

5.吃刀口深度不要超过0.5mm，车削刀片，车削方法同上。

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，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，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，数控车削刀片，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，车
削刀片批发商，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，车削刀片厂
家，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。

车削刀片-重庆赛驰数控刀具-车削刀片批发商由重庆赛驰精密工具有限公司提供。重庆赛驰精密工具有
限公司位于渝北区兰馨大道2号A9-2。在市场经济的浪潮中拼博和发展，目前赛驰数控刀具在机械加工中
享有良好的声誉。赛驰数控刀具取得全网商盟认证，标志着我们的服务和管理水平达到了一个新的高度
。赛驰数控刀具全体员工愿与各界有识之士共同发展，共创美好未来。
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