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数控车床加工刀具的选型研究

徐中坤

（河南经济贸易技师学院  河南  新乡  453000）

摘要：刀具的选择是数控工艺中的重要内容，它不仅影响数控机床的效率更关乎工件的质量。本文首先阐述了数控加工
常用刀具的种类及特点，接着分析了数控车床加工刀具的选择要点，最后对数控车床加工刀具的优化与改进进行了探讨。
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0 引言

在数控车床制造中，刀具优化和改进可以有效解决批

量生产中的刀具问题，提高生产率和产品质量，缩短停机时

间，缩短装配时间和刀具更换时间，大大降低员工的劳动强

度。

1 数控加工常用刀具的种类及特点

1.1 数控加工常用刀具的种类

在数控车床切削过程中，刀具通常是在较高的速度下

进行工作的，即数控加工刀具必须适应数控机床高速、高效

和自动化程度高的特点，一般应包括通用刀柄。刀柄要联接

刀具并装在机床动力头上，因此已逐渐标准化和系列化，数

控刀具的分类有多种方法：

(1) 根据刀具结构可分为：机夹刀、整体式车刀、焊接

式车刀。

(2) 根据制造刀具所用的材料可分为：高速钢刀具、硬

质合金刀具、金刚石刀具、立方氮化硼刀具、陶瓷刀具等。

(3) 从切削角度上分为：30°、45°、75°、90°。

(4) 从切削工艺上可分为：铣削刀具、钻削刀具、镗削

刀具、车削刀具。

1.2 数控加工常用刀具的特点

数控刀具应该具备的特点概括如下：

①高硬度刀具材料的硬度应高于工件的硬度；

②足够的韧性承受切削力、振动和冲击；

③高耐磨性耐磨性是材料抵抗磨损的能力；

④高耐热性刀具材料在高温下保持硬度、耐磨性、强

度和韧性的能力；

⑤良好的工艺性能 , 适应长时间离速切削工艺。

数控机床要求刀具相对稳定、耐用、易更换。为了满

足这些要求，近年来旋转刀具也得到了一定的应用，无论技

术如何发展，精度如何要求，为了可靠而精确地编辑零件的

曲面，刀具对粗糙度、尺寸公差、形位公差符号的要求依然

不变。为了确保在加工后保持零件较高的定位精度，必须准

确保证刀具工具的精度和表面粗糙度以及定位尺寸。

2 数控车床加工刀具的选择

2.1 不同刀具结构的选择

2.1.1 机械夹固式车刀的选用

数控车床上最常用的车刀是机械夹紧车刀，机夹刀一

般有多个可以使用的刀尖，避免了刀具的刃磨，以提高重复

使用的能力。它具有多边形形状和多个切割边。在使用过程

中，如果刀刃因磨损而变钝，只需松开夹紧的元件，将刀片

旋转到另一个新的位置即可继续使用。这些是机夹刀刀片

的特点，它提供了非常可靠的加工性能，并在刀具刀把和

刀片式服务器等行业得到认可。管理人员和专业人员需要更

加注重数控车床工具的多样性和选择，不断提高工作技能，

形成创造性工作方法和工作习惯，不断积累实际经验，使得

数控车床的工作质量在实际意义上得到保证。

2.1.2 整体式类型车刀的选用

高速钢车削刀具是也是数控车床常见到的刀具类型，

其整体制造工艺都是为了满足特定要求而磨制的。高速钢工

具的基本形式通常分为方形和矩形。使用时，可以通过循环

截面的边和角度来执行各种操作。刀具通常以小车削刀具、

螺纹刀具等应用于相对复杂的铸造形状。高速钢车刀有自己

的特点，例如更高的耐用性、更高的冲击强度、更简单的制

造和精加工。因此，在选择整体式高速钢车刀时，要注意上

述特点，更大程度地提高整体生产质量。

2.1.3 焊接式类型的车刀选用

焊接车辆的特点是可调整刀片和刀把，与高级焊接技

术相结合。此类车削刀具有以下优点和缺点：整体结构相对

简单，导致制造工艺更简单，刚度更好；缺点是弯曲强度相

对较低，与其他品牌刀具相比冲击强度较低，切削边不如高

速钢刀片锋利，导致焊接刀具目前应用较少。

2.2 不同车刀角度的选择

在数控车床加工中，常见的有 30°车刀、45°车刀、

75°车刀、90°车刀四种。其区别如下。

2.2.1 主偏角角度不同

30°车刀的主偏角为 30°，45°车刀主偏角为 45°，

90°车刀主偏角为 90°，75°车刀主偏角为 75°。

2.2.2 功能不同

端面加工一般采用 45°和 75°车刀，外圈加工一般采

用 90°车刀。30°车刀通常用于数控曲面或者余量较小面

的精车。

2.2.3 特点不同

45°车刀刀片大，刚度优于 90°车刀，适合粗加工。

75°车刀刚度在 45°车刀和 90°车刀之间，其角度特点尤

其适用于铸铁或大端面零件的加工，90°车刀适用于台阶或

者一般外圆的车削，30°车刀适用于精加工。
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在相同切削用量条件下，30°精加工度最高，其次是

45°车刀，刀尖散热越好，刀具寿命越长，工件表面残余面

积越小。

2.2.4 加工阶段不同

75°车刀常用于粗车，90°车刀即可以用于粗车也可

以用于精车，45°车刀一般用于端面的粗精车削，30°车刀

用于精车。 
2.3 不同生产工艺时刀具的选择

(1) 根据零件的批量大小，主要从加工成本上考虑对刀

具选择的影响具体选择。

(2) 数控加工方案不同，采用不同类型的刀具。例如孔

的加工可以用钻及扩孔钻，也可用钻和镗刀来进行，凹槽选

择车型刀具等。

(3) 工件的尺寸及外形也影响刀具类型和规格的选择，

例如特型表面要采用特殊的刀具来加工等。

(4) 加工表面粗糙度影响刀具的结构形状和切削用量。

例如孔的最后加工依据孔的精度可用钻，然后再车削孔，甚

至还需要磨削加工。

(5) 工件材料将决定刀具材料和切削部分几何参数的选

择，工件材料为 45 钢、铸铁、不锈钢不同时，选择刀具也

不尽相同。        
3 数控车床加工刀具的优化

3.1 加工刀具的有效安装

安装数控车床加工刀具时，如果装配不当或不正确，

可能会产生振动或工件表面，从而导致刀具损坏并严重影响

生产效率。因此，在安装过程中，应注意刀具的刀尖与工件

的轴线保持同一水平。在精加工时，刀尖可能略低于工件轴，

而在粗加工和旋转大直径工件时，刀尖可能略高于工件轴。

还要注意控制刀具路径的长度，以避免出现过长的差异、工

件表面粗糙等问题，如刺或冲孔。刀具定位杆的底面应保持

平坦，间隔杆的正面应对准，两个螺钉应交替拧紧，以确保

稳定的刀具安装。使用带有可拆卸设备的工具时，清洁刀片

式服务器和密封件，并用螺钉固定刀片式服务器。

3.2 加工刀具的有效补偿

替换加工对象时，数控车床必须注意刀具的有效性补

偿，以避免影响加工工件的质量并降低机械效率。刀具位移

和调整是提高加工过程中加工质量和效率的基本要求。通常

刀具位移用于补偿刀具实际加工位置和理论加工位置之间

的差异，又称为刀尖补偿。而这种方式，只需更改刀具位置

调整值，而无需更改工件的加工方法就可以实现对尺寸数据

的修正。注意刀尖补偿有左补偿与右补偿。 
3.3 加工刀具的结构优化

优化数控车床的刀具结构时，需要尽可能少的刀具，

以减少夹紧引起的错误，并大大提高加工曲面的精度和相互

定位。尽可能减少装夹次数，保证同轴度，提高精度。同时

刀具可以有效降低刀具磨损造成的加工精度降低，避免生产

中断，避免机械故障，减少维修难度。

4 结语

在加工零件时，刀具作为加工机械的执行者起着关键

作用。数控刀具必须与机床、加工的不同阶段、零件的不同

材质相匹配使用。随着新型材料的研制，新型车床刀具也会

不断涌现，我们要抓住关键，遵循原则，科学运用，相信一

定可以取得良好的效果。
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