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正确的认识铣削刀片才能做更好的选择

    数控刀具是机械制造中用于切削加工的工具，又称切削工具。切削工具既包括刀具，数控车削
刀具，还包括磨具；同时数控刀具除切削用的刀片外，还包括刀杆和刀柄等附件。

正确的认识铣削刀片才能做更好的选择

    根据刀具结构可分为： 整体式，刀具为一体，由一个坯料制造而成，不分体；焊接式，采用焊
接方法连接，分刀头和刀杆；机夹式又可分为不转位和可转位两种，通常数控刀具采用机夹式；特殊型
式：如复合式刀具，减震式刀具等。 

    根据制造刀具所用的材料可分为： 高速钢刀具； 硬质合金刀具； 金刚石刀具；
其他材料刀具，如立方氮化硼刀具，陶瓷刀具等。
从切削工艺上可分为车削刀具，分外圆、内孔、螺纹、切断、切槽刀具等多种；
钻削刀具，包括钻头、铰刀、丝锥等； 镗削刀具；
铣削刀片等。首先了解下数控刀具，正确的认识才能做正确的选择。



选择外圆端面车刀杆时要注意哪些问题？

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)刀杆的选择主要依据加工形状。旋转位置(外圆、端面、仿形等)与车刀移动方向(前进或后退
)不同，车削刀具设计，所能使用的刀杆种类也有所不同。

(2)每个刀杆的相应加工形状取决于安装刀片时的主偏角。在一般情况下，不需要90°垂直切削(进行直角
加工)，车削刀具，如选择车刀杆90°以下，可选用正方刀片的刀杆，比较经济。在对端面进行退进式切
削时，因切屑加工要求，需要选择主偏角大于105°的车刀杆。当主偏角为95°以下，切屑处理困难，数
控车床刀片，不宜采用。当主偏角为90°以下时不能进行退火加工。主偏角45°-60°时，应进行倒角加
工。端面切割专门用于负偏角。

车铣加工编程如何一次轻松搞定？车铣加工是专门为加工而开发的综合性车铣模块。铣削和车削在用户
界面中，以确保用户停留在相同的编程环境中进行车铣编程。因此，所有车铣循环都可以自由组合。

重庆赛驰精密工具有限公司可以充分利用工和精加工的三轴联动车削，赛驰精密工具可以充分利用第三
轴使用旋转头的车铣中心带来的可能性:刀具负载均匀，有助于延工具的使用寿命，在一次操作中快速生
成复杂的工件轮廓。

在所有功能中跟踪毛坯。

毛坯跟踪可以计算所有车削和铣削功能。在选择毛坯之前，每个功能都会考虑以前的加工步骤，所以每
个加工操作都是基于同一个毛坯模型。操作人员将能够获得类似的好处理精度。

铣削和车削使用相同的后处理器。

后处理器根据所使用的机床、控制器和部件单独调整，然后在NC程序中生成具有车削和铣削功能的NC
代码。

模拟和碰撞检查。

可靠的铣削和车削功能模拟可以确保安全加工。碰撞检查可以兼顾模型、毛坯、刀具、机床和夹紧设备
。

性能更高。

车铣加工为车铣加工提供了有力工具。除了传统的车削策略，用户还可以使用Vandurit的三轴同步车削和
赛驰精密工具车削。OPENMIND为Vandurit的新创新赛驰精密工具车削工艺开发了匹配的CAM策略。

三轴联动车削。

粗加工:在粗加工过程中，采用同步第三轴的创新方法，为用户提供了许多优势。灵活的刀具方向可以保
证刀片的充分利用，有助于延工具的使用寿命。

精加工:第三轴同步运动支持在一个操作步骤中精加工复杂轮廓。这意味着可以避免因达到或倒扣限制而
需要更换刀具。



数控车削刀具-车削刀具-赛驰数控刀具定制(查看)由重庆赛驰精密工具有限公司提供。重庆赛驰精密工具
有限公司在机械加工这一领域倾注了诸多的热忱和热情，赛驰数控刀具一直以客户为中心、为客户创造
价值的理念、以品质、服务来赢得市场，衷心希望能与社会各界合作，共创成功，共创辉煌。相关业务
欢迎垂询，联系人：王总。
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