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车削加工表面质量差的原因及预防
常见缺陷：

1.刀痕

又称残存面积.刀花，此较常见，残存面积越大，表面质量越差，车削刀片，看上去就像刀纹一样。这主
要是由于主偏角.副偏角和刀尖圆弧半径的作用，走刀后还会剩下一片。

可见，要想减少残留物的面积就要减小不平直度，就必须减小走刀量F或减小主、副偏角，增加尖径，才
能改善表面的光洁度。但走刀量过小时会影响生产效率，主副偏角减小和刀尖半径增大引起振动等。这
需要根据加工的具体情况综合考虑。

2.鳞刺

鳞刺也叫毛刺，指车削后表面出现鳞片状裂纹和毛刺，属于表质量的一大缺陷。其主要原因是切削过程
中产生摩擦、粘结。太低的切削速度使加工表面发生剧烈变形，后角和前角过小，刀刃不锋利，以及在
加工塑性材料时，表面被挤压塑性物.弹性变形变得更脆，粗加工车刀片，冷作硬化，由于产生较大内应



力，精加工车刀片，因此在车刀与切屑分离之前，会形成撕缝裂口。

一般消除鳞刺的措施是，增加前角部、后角，使刀刃锋利，适当减少走刀量，对于某些塑性料，可经调
质后再车削。

3.积屑瘤斑痕

这主要是积屑瘤形成于刀具表面，在工件表面脱落，然后往复循环。这主要是由于皮屑形成。

除斑痕的方法，首先要预防积屑瘤的发生。瘤体容易形成切割速度，通常是5~30米/秒，所以只要避开这
个范围就可以了。也可以增加车刀前角和前部的光洁度，以及使用冷却润滑剂。

4.振纹。

振纹主要是由振动在工件表面产生的缺陷所造成的。

排除振动的一般方法为：合理地选择切削用量，并尽量改变切削速度和走刀量，以消除振动；机床主副
偏角应选大些，后角要小些，以减小振动。此外，加强车床.刀具.工件系统的刚度，例如调整各零件之间
的间隙；使用中心架或跟刀架加固件处理硬度；使用弹性车刀，或添加弹性刀片(如硬纸、尼龙等垫片)
，以提高吸收振动能量。也可以用消振器。

    铣削刀片的寿命的长度，是每一个顾客*关注难题，但是这也是一个很含糊的难题，实际上
没有人能对你说，这把刀具的实际寿命多少钱，陶瓷车削刀片，即便
和你说了，也是一个不准确的数据。 

    汇总出提升 刀具的寿命关键有以下几个方面：采用高韧性、高韧性的刀具原材料，再附以适度
的涂层，是增加刀具寿命的主要对策。我企业生产制造的铣削刀片关键选用优评的原材料，再再加上進
口的涂层，并且刀具样子的特定构造，科学研究出的涂层车刀，在寿命和性价之中，在刀具领域中，处
在中高的水准。 

    铣削的特点：铣刀是一种多刃刀具，工作的齿数较多，可以采用阶梯铣削，也可以采用高速铣
削因，此生产率较高。铣削过程是一个持续切削的过程，刀刃切入和切出工件的瞬间，要产生冲击和振
动，当振动频率和机床固有频率一致时，振动会加剧，造成刀齿崩刃，甚至损坏机床零部件。另外，由
于铣削厚度中期性的变化而导致铣削力的变化也会引起振动。刀刃参加工作时间短，虽然有利于刀刃的
散热和冷却，但周期性的热变形又会引起切削刃的热疲劳裂纹，造成刀齿剥落或崩刃。

    数控刀具的特点刀片及刀柄高度的通用化、标准化、系列化；刀片或刀具的寿命及经济寿命的
合理性；刀片或刀具几何参数和切削参数的规范化、典型化；刀片或刀具材料及切削参数与被加工材料
应匹配；刀具应有较高的精度；刀柄的强度要高、刚性要高、耐磨性要好；刀柄或工具系统的装机质量
有限度；刀片及刀柄切入的位置和方向有要求；刀片、刀柄的定位基准及自动换刀系统要优化等特点。



车削刀片-重庆赛驰数控刀具-粗加工车刀片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
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