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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，数控精密刀具，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。

重庆刀片钻头的用途与选择方法

    钻头是机械加工中应用广泛的五金件，它用以在实体材料上钻削出通孔或盲孔，并能对已有的
孔扩孔的刀具。但不同的作业环境我们选取的钻头种类也不同，常用的钻头主要有麻花钻、锪钻、中心
钻和深孔钻。扩孔钻和锪钻虽不能在实体材料上钻孔，但习惯上也将它们归入钻头一类。

    麻花钻是应用较广的孔加工刀具。通常直径范围为0.25～80毫米。它主要由工作部分和柄部构成
。工作部分有两条螺旋形的沟槽，形似麻花，因而得名。标准麻花钻的切削部分顶角为118，横刃斜角为
40°～60°，后角为8°～20°。麻花钻的柄部形式有直柄和锥柄两种，加工时前者夹在钻夹头中，数控
刀片车削刀片，后者插在机床主轴或尾部的锥孔中；一般麻花钻用高速钢制造。

    深孔钻通常是指加工孔深与孔径之比大于 6的孔的刀具。常用的有钻、BTA深孔钻、 喷射钻、D
F深孔钻等。扩孔钻有3～4个刀齿，车削刀片批发商，其刚性比麻花钻好，用于扩大已有的孔并提高加工
精度和光洁度。

铣削刀头生产加工的特性实际以下：

     (1)生产效率较高:车刀为多齿刀具，在铣削时，车削刀片，因为与此同时参与切削的切削刃总
数较多，切削刃功效的总长长，因此铣削的生产效率较高，有益于切削速率的提升 。 

    (2)铣削全过程不稳定：因为车刀刀齿的切入和切出，使与此同时参与工作中的切削刃总数产生
变化，导致切削总面积转变很大，切削力造成很大的起伏，非常容易使切削全过程造成冲击性和震动，
因此限定了表层质量的提升 。 

    (3)刀齿排热不错:因为每一个刀齿是间歇性工作中，刀齿在从产品工件切出至切入的间隔时间内
，能够获得一定的制冷，排热标准不错。可是，刀齿在切入和切出产品工件时，造成的冲击性和震动会
加快刀具的损坏，使刀具耐磨性能减少，乃至很有可能造成硬质合金刀具刀头的破掉。

    因而，铣削时，若选用切削液对刀具开展制冷，则务必持续浇筑，以防造成很大的内应力。许
多刀具的毁坏还与其他要素相关，矛盾格的工装夹具和筒夹都很有可能减少刀具使用寿命。当夹持的产
品工件刚度不够，切削时造成挪动时，很有可能会造成硬质合金刀具基材的破掉。有时候会沿切削刃造
成小的缝隙，有时候还会继续从硬质合金刀具刀头上崩开一块，没法再次开展切削。 

车削刀片批发商-车削刀片-重庆赛驰数控刀具公司(查看)由重庆赛驰精密工具有限公司提供。重庆赛驰精
密工具有限公司拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定和信任。我们公司是商
盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿我们今后的合作愉快！
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