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公司地址 马鞍山博望区博望镇两博大道

联系电话  18755562045

产品详情

刀具半径补偿的基本概念

硬质合金刀具补偿（偏置）概念在我们生活中应用很多。例如，汽车驾驶员在驾驶汽车绕过一块石头的
时候，会让汽车靠石头的一边绕过石头，而且要考虑到汽车是有一定宽度的，所以让汽车中心线远离石
头至少半个车宽的距离。二十世纪六七十年代的数控加工中没有补偿的概念，所以编程人员不得不围绕
刀具的理论路线和实际路线的相对关系来进行编程，硬质合金刀具价格，容易产生错误。补偿的概念出
现以后极大地提高了编程的工作效率。

在数控加工中有三种补偿：刀具半径补偿、刀具长度补偿、夹具补偿。这一章主要介绍刀具半径补偿的
原理。

根据按零件轮廓编制的程序和预先设定的偏置参数，实时自动生成刀具中心轨迹的功能成为刀具半径补
偿功能。

由于刀具的磨损或因换刀引起的刀具半径变化时，不必重新编程，只需修改相应的偏置参数即可。
加工余量的预留可通过修改偏置参数实现，而不必为粗、精加工各编制一个程序

?刀具半径补偿意义
硬质合金刀具补偿可分为刀具长度补偿和刀具半径补偿。长度补偿是指主轴轴向的补偿，也就是铣刀轴
向的补偿，而对于铣刀径向的补偿，也就是每把铣刀直径大小不一样，在直径方向的补偿叫半径补偿

刀具半径补偿意义

数控加工中心在程序运行时将刀具当做一个点做轨迹运动。比如用刀具R3铣边长100的正方形凸台时，程
序按边长100的正方形尺寸输入，硬质合金刀具生产，而刀具轴心的轨迹是边长106的正方形，则工件上
铣削的是符合图纸尺寸的100的正方形。假如不用刀具半径补偿功能，则加工时刀具轴心的轨迹是边长10
0的正方形，则工件上铣削出的是边长为94的正方形凸台，不符合图纸尺寸的要求。



机械刀具材料的选择

切削常用的刀具材料主要有高速钢、硬质合金、立方氮化硼(CBN)、陶瓷等。重型切削深度一般可达30
～50mm，余量不均，工件表面有硬化层，粗加工阶段的刀具磨损以磨粒磨损形式为主：切削速度一般为
15～20m/min，尽管速度值处于积屑瘤发生区，但切削的高温足使切屑与前刀面的接触点处于液态，减小
了摩擦力，抑制了积屑瘤生成。刀具材料的选择要耐磨损、抗冲击。陶瓷类刀具硬度高，但抗弯强度低
，硬质合金刀具品牌，冲击韧性差，不适于余量不均的重型车削，CBN存在同样的问题。硬质合金却有
较低的摩擦系数，可降低切削时的切削力及切削温度，大大提高刀具耐用度，适于高硬度材料和重载车
削粗加工。硬质合金分为钨钴类 (YG)、钨钴钛类(YT) 和碳化钨类(YW)。加工钢料时，YG类硬质合金的
强度和韧性好，但高温硬度和高温韧性较差：重型车削时工件塑性变形大，摩擦剧烈，切削温度高，因
此在重型车削中很少用YG类硬质合金。YT类硬质合金有高硬度和耐磨性、高耐热性、抗粘结扩散能力和
防氧化能力，是重型车削常用的刀具材料，适于加工钢料。然而在低速车削时，切削过程不平稳会造成
YT类合金的韧性差，产生崩刃，尤其是加工一些高强度合金材料时，绍兴硬质合金刀具，YT类硬质合金
耐用度下降快，无法满足使用要求。在这种情况下应选用YW类刀具或细晶粒、超细晶粒合金刀具(如643
等)。细晶粒合金的耐磨性好，更适用于加工冷硬铸铁类产品，效率较YW类刀具可提高1倍以上。

硬质合金刀具品牌-绍兴硬质合金刀具-金菲刀具(查看)由马鞍山市金菲硬质合金刀具有限公司提供。马鞍
山市金菲硬质合金刀具有限公司（www.jinfeicn.com/）是安徽 马鞍山 ,行业专用设备的翘楚，多年来，公
司贯彻执行科学管理、创新发展、诚实守信的方针，满足客户需求。在金菲刀具领导携全体员工热情欢
迎各界人士垂询洽谈，共创金菲刀具更加美好的未来。
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