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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
，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，
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

重型车刀的结构特点是什么？



事实上，重载车削的特点已经决定了重载车刀的结构特点。目前，数控精密刀具，重载车刀有三种结构
，即机夹式、可转位式和模块式。

机夹式：

1.用机械夹固定夹紧刀片，避免了高温焊接导致刀片强度下降和裂纹的缺陷，提高了刀具的使用寿命和
生产率。

二、刀杆可多次使用，降低成本，提高经济效益。

3.刀片压板可以镶嵌硬质合金材料作为断屑器，通过调整压板与切削刃的距离来扩大断屑范围。

可转位式：

1.刀片不需要磨削，也不需要焊接和磨削造成的缺陷，可以延工具的使用寿命。

2.刀片转位后，车削刀片批发商，新切削刃不改变切削刃与工件的相对位置，保证了可转位工的尺寸，
缩短了辅助时间。

3.车刀几何参数由刀片及其槽型保证，切削性能稳定，适合现代生产。

四、有条件可采用高强度可转位立装刀片。

模块化：

一、一体多用。重载模块化车刀只需安装一个刀体，通过更换车刀刀块实现各种车削功能。模块化车刀
块可制成90°.75°.70°模块化63°和45°等各种主偏角和车弧刀.切断刀、滚压头等不同功能的刀块，根
据工序的需要，更换不同的刀块。

2.节省辅助时间，易于实现自动化。模块化车刀用于重载车削次装夹刀体，只需更换刀块，大大减少了
装调刀具的时间，降低了劳动强度，同时也容易实现刀块装夹自动化。

切削刀头刀具的特性及对切削生产加工的危害 

    ①强度比工件原材料高1.5~2.0倍，可替代前刀面开展切削，有维护切削刃、减少前刀面损坏的
功效，但积屑瘤掉下来时的残片流过刀具-工件接触区会导致刀具后刀面损坏。 

    ②在积屑瘤产生后刀具的工作中尺侧显著扩大，对减少切削形变及减少切削力起了积极主动功
效。  

刀具破损的控制措施：

    不使切屑底层材料与前刀面发生粘结或变形强化，车削刀片，即可避免积屑瘤的产生为此日的
可采取如下措施。

    ① 减小前刀面的粗糙度。

    ② 增大刀具的前角。

    ③ 减小切削厚度。



所有切削刀具危险性：

    具有锋利的切削刃，用手直接接触有受伤的危险。

    使用方法错误或使用条件不当时，车削刀片型号，会造成刀具破损或飞散，导致人员受伤。

    由冲击性负荷或过度磨损产生的切削抗力若急剧增大，会造成刀具破损或飞散，导致人员受伤
。

    高温的切屑飞溅或长切屑排出时，可能会造成人员受伤。

    刀具和工件在切削时温度极高，加工后直接用手接触会导致受伤。

    切削中产生的火花及破损导致的发热、切屑有引发起火、火灾的危险。

车削刀片-重庆赛驰数控刀具公司-数控精密刀具由重庆赛驰精密工具有限公司提供。重庆赛驰精密工具
有限公司为客户提供“刀片定制,倒角刀片,车削刀片,铣削刀片,合金铣刀,刀具修磨”等业务，公司拥有“
赛驰数控刀具”等品牌，专注于机械加工等行业。，在渝北区兰馨大道2号A9-2的名声不错。欢迎来电垂
询，联系人：王总。
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