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刀具的两个适用性和一个匹配性 
 

刀具作为直接或间接安装在机床上，用以完成工件加工任务的工具，我们必须考虑两个适用

性和一个协调性。即适用于所选用的机床，适用于所选用的工件，及与加工任务相匹配。 首先

是与机床匹配。 
 
各位可能首先想到的，是外形和尺寸的匹配。 的确，外形和尺寸的匹配是刀具在机床上能够正

确安装的基础。没有这个基础，刀具无法被正确地安装在机床上，因此也就谈不上完成什么加工

任务。 但是，仅有这一点是不够的。 
 

刀具在被安装在机床上之后，是需要完成一定的加工任务的。在完成这个加工任务的过程中，

需要保证加工精度、需要承受和传递切削力和切削扭距、需要完成切削热的承受、传递和导出，

需要考虑有可能的切削废弃物(切屑和料头)甚至是工件的传输，以及现代的刀具参数数字化传

递等等。  
这些任务有些虽然不是常见，确也是刀具可能承担的任务。如果我们能够在选择刀具，考虑

刀具与机床的匹配性方面一并考虑，会增加我们解决加工问题的思路。 
 

保证加工精度、传递切削力和力矩、提供切削液的通道是我们目前在保证外形和尺寸的匹配

后，经常会遇到的问题。例如在加工中心上，我们经常使用圆柱形(通常称为直柄)作为夹持方式。

那么就圆柱形的刀柄，除典型的完整的圆柱形外，还有一些在圆柱形上增加一些其它要素的变化，

如削平型直柄(铣刀按直径分为单削平面和双削平面两种，钻削常见全削平面，都被称为侧压式)，

带 2°倾斜的斜削平式，带扁尾的直柄(常用于钻头)，带方身的直柄(常用于丝锥和铰刀)等多种

方式。  
就这类刀柄与机床的联结方式来说，只用圆柱部分定位、夹紧的也不在少数。各种压力角的

弹簧套系统，强力夹头系统，液压锁紧系统、热膨胀装夹系统、力变形锁紧系统等都是用于锁紧

圆柱刀柄的。但各种夹持方式各有优点和缺点。就拿最常见的弹簧套系统来说，大的压力角(此

处将压力角定义为锥面锁紧的正压力与圆柱轴线的夹角)，即大的锥角代表锁紧行程较短，有利

于快速地锁紧与松开，但在相同的锁紧力矩下分解到圆柱面上的正压力较小，由此产生的摩擦力

距小，能够抵抗的切削力距也相应比较小，刀具易在刀柄中产生打滑的现象，影响加工过程的平

稳性和加工表面质量；同时此类夹头可夹持的刀柄直径变化范围较大，有利于减少弹簧套的库存，

优化管理。而小的压力角就相反。小的压力角的弹簧套可夹持的刀柄直径范围较小，夹紧时的锁

紧行程较长，不利于快速夹紧与松开，但其夹持精度稍高，夹紧力大，能承受更大的切削载荷。 
 

液压锁紧系统是一种新兴的夹持系统，它利用高粘度液压油的不可压缩性使刀具夹持腔的内

壁发生弹性变形，从而锁紧刀具。液压锁紧系统的精度高，锁紧与松开不需要专门的器械从而

显得比较方便，锁紧力矩通常也优于弹簧套系统，但其内壁只能在弹性变形的范围内工作。一

旦超出此范围，内壁就会出现不可逆转的塑性变形，就会造成该刀柄装夹腔的永久性失效。因

此，削平型刀柄，尤其是钻削刀具常用的全削平型刀柄是不能在液压锁紧系统中使用的。空腔

施压、刀柄未插到容腔底部等，也是会导致该系统损坏失效的常见原因。 
 

热膨胀装夹系统则通常需要专用设备，这样的设备以能控制加热、冷却按多种预定模式进行

的为佳。非专业的加热设备(甚至火焰加热)也许可以使用，但常常由于温度和加热曲线不能得到

良好的控制而对刀柄的其它部分受到影响，甚至改变其金相组织，从而使系统很快失效。另外就 



 

 

 

 
CO-MAX MACHINERY TOOLS LIMITED           

 

CO-MAX MACHINERY TOOLS LIMITED 

10 Anson Road #26-04 International Plaza, Singapore (079903).  Tel: +65 90255373   Fax: +65 64461885 

 

 

ADD: HI-TECH ZONE, XIAN CITY, SHAANXI, CHINA 

WEBSITE: HTTP://WWW.COMAXTOOL.COM 

TEL: +86-29-87552162    FAX: +86-29-88764957 

E-MAIL: SALES@COMAXTOOL.COM 

 

是热膨胀装夹系统的刀具长度难以调整，需要专门的辅助工具，这给在需要多刀具同步工作的场

合增添了一些麻烦。  
在另一方面，刀具夹持方式也可能决定着生产效率的可能值。 
 

圆柱刀柄和液压、热膨胀都是可以适应较高转速的平衡设计，而削平型的装夹却是一种典型

的非平衡设计，刀具厂商都将其列入不推荐用于高速切削的行列。  
就刀柄本身而言，在被铣(或磨)去一部分材料形成压力面时，刀柄部分的重心即与刀具的回

转中心不重合了。在刀具夹紧的过程中，削平柄被锁紧螺钉推向已经偏离中心的那一侧，刀具

的重心将进一步偏离刀具在机床上的回转中心，这些都增加了刀具的不平衡。加上一些使用者

在原始的锁紧螺钉损坏或遗失后随意配上一个螺钉，长度等往往没有在意，这样的行为也给刀

具的平衡性能增加了不确定性。因此，削平型(包括斜削平)都不建议在高速下使用。 
 

 

但削平型是带有强制驱动性质的刀柄，它较纯圆柱完全依靠摩擦力传动在高扭距下更为可

靠。因此，在粗加工(粗加工一般扭距大，但转速较低)时还是比较合适的。 

 


