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产品名称 反刮沉孔刀定制
PCD非标反刮沉孔刀定制厂家生 昂迈工具

公司名称 常州昂迈工具有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 江苏省常州市西夏墅镇翠屏湖路19号13栋

联系电话  18606205012

产品详情

与传统转接法兰式刀柄相比可调节式热胀刀柄的特点：

与传统转接法兰式刀柄相比可调节式热胀刀柄的特点：

1.刀柄带径向调节机构，可将径向刀具跳动调整到3μm以下，消除需要精密公差规格时的主轴跳动误差;

2.热胀夹持刀具，操作快速、简便，夹持可靠性高;

3.可用于传统内冷，也可用于MQL单/双通道手动/自动换刀系统;

4.不同型号的刀柄基体相同，通用性高，互换零件即可应用于不同的冷却系统。

与传统转接法兰式刀柄相比可调节式热胀刀柄的优点：

1. 总长大大缩短，减少机床内部空间占用，反刮沉孔刀定制，可以安装更长的刀具;

2.调整机构整合至刀柄表面，不再使用法兰机构，减少加工过程中的干涉;

3.用于MQL微润滑系统的全新设计，不再拘泥于传统内冷;

4.相比较刀柄+法兰模块的组合更加便宜，减少刀具成本;

硬切削加工正确装夹刀具

 



除机床体系外，正确装夹刀具关于硬切削加工十分重要。外圆车削时，对较小的零件，坚持中心高差错
在0.05mm以内，不然就会极大地影响加工质量。内圆镗削时，镗杆设置略高于其中心会有利于加工，这
样切削力接近中心，而不是将其推离位置。铣削淬硬模具时，刀柄的公差、刀柄与刀夹的合作、设备后
的径跳等要素，以及刀柄与刀夹恰当的合作公差可保证夹持的刚性、精度和一致性等都会对加工质量带
来影响。为此:刀柄的制造公差应为-0.005~-0.0025mm，结构应适宜热装夹头;而标准规定的公差高达-0.012
5mm，这会导致过大的径向跳动。此外，刀柄的圆度至少应坚持在+0.00625mm。装夹后的径向跳动构成
切削负荷不均匀，有的切削刃负荷大，而另一部 分切削刃负荷小，这是淬硬模具加工最忌讳的。由径跳
引起的振荡会构成机床的颤振和刀具崩刃，因而要严格控制刀具的径跳，并应注意不要把刀柄抛光，PC
D非标反刮沉孔刀定制厂家生，因为刀柄抛光会下降夹持的可靠性。

 

难加工材料包含航空钛合金、铸造高温合金、HRC 60°以上材质、碳纤维材质、石墨材质等。飞机在高
空飞行过程中，其发动机供给动力是在高温、高压和高速旋转的复杂条件下进行的。发动机做功的复杂
条件决议了其制造材质的特性，也对资料和加工技能要求有相当苛刻的要求，其中以高温合金为首要难
加工资料，PCD非标反刮沉孔刀定制为什么，比方资料K4133B，对刀具的寿命要求很严，航空范畴难加
工材质首要以进口成品刀为加工刀具，跟着航空工业不断的军民融合，国产刀具在航空工业刀具范畴会
不断增加份额，而加工高温合金资料对国产刀具是一个挑战，材质选型上加工高温合金，基材主要以超
细颗粒钴含量12合金和亚微米颗粒钴含量10合金为主。

跟着信号的不断升级，5G年代将到来，PCD非标反刮沉孔刀定制厂家直，传统的手机壳将不再适应。猜
测手机壳未来开展将以陶瓷和玻璃为主。以玻璃外壳为例，其模具为石墨。加工石墨模具的刀具将越来
越多，而困扰石墨刀开展的主要以基材和金刚石涂层为主，国外金刚石涂层开展优于国内涂层开展，国
内金刚石涂层主要以钴含量低为主，但钴含量低却造成韧性不足，国外大多以钴不超越10的亚微米颗粒
牌号为刀具基材。

反刮沉孔刀定制-PCD非标反刮沉孔刀定制厂家生-昂迈工具由常州昂迈工具有限公司提供。行路致远，
砥砺前行。常州昂迈工具有限公司（www.onmy-tools.com）致力成为与您共赢、共生、共同前行的战略
伙伴，更矢志成为刀具、夹具具影响力的企业，与您一起飞跃，共同成功!
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