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镗削和车削的区别是什么？镗削的特点有哪些？

1.概念不同。

镗销是一种用刀具扩孔或其他圆形轮廓的内径切削方法，车削是加工车床的一种，车削刀片，车床加工
主要是用车刀对旋转工件进行车削加工。

2.大小不同。

回转式单刃镗刀是通过旋转的单刃镗刀将预制孔扩大到一定尺寸，车削是车刀在平面内作直线运动或曲
线运动的切削加工。

3.使用不同。

钻头时，工件安装在机床工作台或机床夹具上，镗刀夹在镗杆上(也可以将镗杆做成整体)驱动主轴转动
。使用镗模时，镗杆与主轴浮动连接，加工精度取决于镗模的精度，无镗模时，镗杆与主轴刚性连接，
加工精度取决于机床的精度。

车床用不同的车刀或其它刀具，可加工各种回转面，例如内外圆柱面.内外圆锥面.螺纹.沟槽.端面及成形
等。在加工精度达到IT8一IT7以上，表面粗糙度Ra值为1.6~0.8，车削常用于加工单轴零件，钛合金车削



刀片，如直轴、普通圆盘、套类零件等。

镗销有哪些特点？

1.刀具结构简单，径向尺寸可调，用一把刀具可加工不同直径的孔。

2.可以修正原孔的轴线偏移和位置误差。

3.由于镗床的运动形式较多，工件放置在工作台上，可以方便、准确地调节被加工孔与刀具的相对位置
，从而保证被加工孔与其它面的相互位置精度。

4.镗孔质量主要取决于机床的精度和工人的技术水平，因此对操作人员的技术要求较高。

5.与铰孔相比，螺纹车削刀片，单刃镗刀刚性差，使用的切削量少，因而生产率低，不容易保证稳定的
加工精度。

6.不宜加工细孔。

    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，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℃；HSS为600～700℃
。②各种各样刀具材料的导热指数次序：PCD。

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
，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，但是其基本工作原理大同小异，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，
数控刀片车削刀片，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

车削刀片-重庆赛驰数控刀具公司-螺纹车削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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