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车削的主偏角

主偏角KAPR(或切入角PISR)是切削刃和进给方向之间的夹角。为了成功完成车削过程，选择正确的主偏
角/切入角非常重要。主偏角/切入角会影响:工况:切屑形状切削力方向切割的切削刃长度。

大主偏角(小切入角)

1.切削力导向夹头，振动趋势较低。

2.能够车削轴。

3.切削力更高，尤其是切割和切割。

4.加工HRSA和表面硬化工件时，容易发生沟槽磨损。

二、小主偏角(大切入角)

1.引导工件径向力增加会导致振动趋势。



2.切削刃上的负荷减小。

3.产生较薄的切屑=较高的进给率。

4.减少沟槽磨损。

数控车削刀具价格

数控车削刀具价格分类

  在利用数控车削工艺进行零部件批量生产制造时需要将数控编程与车床加工分开管理，因此在进行程
序编订时需要依照设计图纸确定坐标系及程序原点。我国数控车削工艺使用的数控刀架多为四工位结构
，江津车削刀片，部分车床使用六工位及转塔式刀架，虽然使用刀架类别不同，金属陶瓷车削刀片，但
是其基本工作原理大同小异，轮毂车削刀片，现以四工位刀架为例就其数控车削对刀原理进行分析探究
。操作人员首先需要将四把刀具安装到对应刀架上，由于四把刀具位于不同位置且存在一定偏差，此时
就需要选定一把刀作为基准，以此为基础将相关参数输入其中并进行程序编制，待参数输入完毕后程序
会自动对剩余三把刀具读取刀补值，并完成对刀处理。

  刀具分为数控刀具和传统焊接刀具。数控刀片即数控机床用可转位刀片。数控刀片主要由硬质合金
制造。数控刀片可应用在金属的车削、铣削、孔加工、切断切槽、螺纹车削等领域，是现代金属切削应
用领域的主流品

铣削主要加工对象有哪些：

（1）平面类零件

    平面类零件的特点表现在加工表面既可以平行水平面，又可以垂直于水平面，也可以与水平面
的夹角成定角；在数控铣床上加工的绝大多数零件属于平面类零件，平面类零件是数控铣削加工中*简单
的一类零件，一般只需要用三坐标数控铣床的两轴联动或三轴联动即可加工。在加工过程中，加工面与
刀具为面接触，粗、精加工都可采用端铣刀或牛鼻刀。

（2）曲面类零件

    曲面类零件的特点是加工表面为空间曲面，在加工过程中，加工面与铣刀始终为点接触。表面
精加工多采用球头铣削刀片进行。

金属陶瓷车削刀片-江津车削刀片-赛驰数控刀具定制由重庆赛驰精密工具有限公司提供。重庆赛驰精密
工具有限公司是一家从事“刀片定制,倒角刀片,车削刀片,铣削刀片,合金铣刀,刀具修磨”的公司。自成立
以来，我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“赛驰数控刀具”品
牌拥有良好口碑。我们坚持“服务至上，用户至上”的原则，使赛驰数控刀具在机械加工中赢得了客户
的信任，树立了良好的企业形象。
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