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MST刀具强力热装刀柄多少钱

发布日期: 2025-09-22

模具铣刀是由立铣刀演变而来的，分为圆锥形立铣刀、圆柱形球头立铣刀和圆锥形球头立铣
刀等几种。刀柄有直柄、削平型直柄和莫式锥柄三种。该种刀具大多用来加工各种模具型腔及曲
面，一般圆周及球面部分都有切削刃，可作径向和轴向进给。键槽铣刀结构上类似于立铣刀，通
常有两个刀齿，圆柱面和端面都有切削刃，端面切削刃延伸至中心，加工过程中既像立铣刀，又
像钻头。加工时先轴向进给至槽深，然后沿长度方向铣出键槽全长。螺纹刀具 对于公称尺寸较大
的内外螺纹，多采用螺纹车刀车削加工，而对于公称尺寸较小的螺纹，多采用板牙、丝锥进行加
工。刀柄作为连接机床和刃具的重要“桥梁”，关系着加工精度、刃具寿命、加工效率等的优劣。
MST刀具强力热装刀柄多少钱

系统精度包括系统定位夹持精度和刀具重复定位精度，前者指刀具与刀柄、刀柄与机床主轴
的连接精度；后者指每次换刀后刀具系统精度的一致性。刀具系统具有较高的系统精度，才能保
证高速加工条件下刀具系统应有的静态和动态稳定性。GER 高速刀柄GER 刀柄配用3um 级筒夹，
跳动精度小于5um ；刀柄夹装范围为整数，装夹柄径必须为6，不能装夹小数，而ER  弹性刀柄可
以装夹范围5 ～ 6 内；由于刀柄装夹的筒夹变形量小，所以达到重复装夹精度高，筒夹的使用寿
命长等特点。系统刚度：刀具系统的静、动刚度是影响加工精度及切削性能的重要因素。刀具系
统刚度不足会导致刀具系统振动，从而降低加工精度，并加剧刀具的磨损，降低刀具的使用寿命。
GER高速刀柄选用特殊材料，经过工艺处理，硬度在58-60°之间，与主轴硬度接近，加强耐磨性，
在常规热处理下，还增加了-196°超深冷处理。锥度严格执行AT3 标准，贴合面达90% 以上。MST
刀具强力热装刀柄多少钱铣刀的种类很多，按齿背形式分铣刀可分为尖齿铣刀和铲齿铣刀两大类。



第 2 页 / 共 4 页

刀具振动直接影响加工所获得的表面质量。因此，极其重要的是：在HSM精加工过程中具有
均匀的切削力特性，以便不引发刀具振动。相邻几何特性对切削力均匀性有积极的影响。同轴度
好有利于负载在切削刃上均匀分布；较大的切削刃重叠有利于获得均匀的切削力特性（较大螺旋
角和槽数）；短切削长度有利于获得较好的刚性（相对于机床陡壁，轴的直径被减小一点）；芯
部横截面状态很好，槽口处的应力集中很小。还可以使用HSM加工度材料，这意味着抗变形能力
随着待加工材料硬度的增加而增大。切削刃上负载增加，要求对切削刃的几何形状进行稳定的设
计。然而，高速切削状态下在工件表面的自由区域还将产生更多的摩擦热，这意味着必须减小刀
具的间隙角。因此，增加切削刃的稳定性只能通过减小斜角的方式实现。在材料很硬、刀具材料
很脆的情况下，甚至可能导致负的斜角。

基于电磁感应的刀柄热装系统，包括感应加热线圈，触控显示单元和控制主板;感应加热线圈
对通过线圈内的刀柄进行电磁感应加热;触控显示单元内部存有不同厂家不同口径刀柄所对应的默
认加热参数，其将用户输入的加热参数通过串口通信的形式传输给控制主板，同时显示被加热刀
柄的口径，通电频率和加热时长;控制主板为感应加热线圈通电，同时根据触控显示单元提供的加
热参数设定感应加热线圈的通电频率和通电时长。本发明系统电路结构原理清晰明了，且借由对
线圈的前期的仿真分析和后期大量实验，对刀柄的加热以及损伤都已达到很优，所采用的各个功
能单元都较易实现，实现了热装或者换装不同的刀具时间为3s～15s之间。热装刀柄因为不需进行
夹紧程度的调整，无论是谁均可以高精度安装刀具，高精度夹持可延长刀具寿命。
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刀柄不使用时，应当擦干净并喷涂上有防锈功能的轻涂层。当刀柄重新投入使用时，在使用
前应将“油”擦去。冷却剂应使用正确的浓度，这样不但能在切削过程中起到冷却的效果，还可
以预防刀柄的生锈。由于刀柄是由金属制成，所以如果处理不当，就会生锈或产生小坑。如果已
磨损或者损坏的刀柄仍在一个质量好的主轴上运行时，会造成主轴的过早失效。主轴拉钉是个关
键配件，维持主轴与刀柄之间的连接，一旦有问题会导致刀柄飞出主轴。一些主轴拉钉是空心的，
用来允许冷却液流经刀柄。在使用时，主轴内的夹紧机构将其拉入，从而将刀柄保持在主轴上。
主轴拉钉需要定期检查其磨损、裂纹或其他损坏迹象，有缺陷的主轴拉钉需要替换，不然会产生
危险。液压刀柄的特点：操作方便，只需1根T型扳手即可拧紧，属于所有刀柄中夹持方式更简单
的。MST刀具强力热装刀柄多少钱

由于各种加工的要求不尽相同，与之相呼应是不同夹紧方式的刀柄。MST刀具强力热装刀柄多
少钱

提高机床主轴的工作性能，并满足数控机床自动换刀的要求，设计研制的机床主轴轴端弹簧
夹头必须能够很好地解决以下关键问题：圆柱刀柄与弹簧夹头接触面之间，在夹紧状态下应有足
够的接触刚度。弹簧夹头中的弹簧套与机床主轴轴端锥孔接触面之间，在夹紧状态下也应有足够
的接触刚度。在加工过程中机床主轴必须给刀具传递足够的切削扭矩。弹簧夹头采用螺旋夹紧机
构，在夹紧刀具时除向刀具提供足够大的径向夹紧力外，还必须具备可靠的自锁性能。刀具交换
装置和弹簧夹头在每次更换刀具后，应使刀具具有较高的重复定位精度。在换刀过程中具有自动
清理刀柄和弹簧夹头型腔内铁屑尘渣的功能。机床主轴轴端应结构简单和工艺性好，便于主轴自
身的优化的设计。MST刀具强力热装刀柄多少钱

上海建泽机械技术有限公司主要经营范围是机械及行业设备，拥有一支专业技术团队和良好
的市场口碑。公司自成立以来，以质量为发展，让匠心弥散在每个细节，公司旗下五轴加工中心 ，
高速加工中心，MST刀具和在线测量，机床周边辅助软件  深受客户的喜爱。公司注重以质量为中
心，以服务为理念，秉持诚信为本的理念，打造机械及行业设备良好品牌。上海建泽秉承“客户
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为尊、服务为荣、创意为先、技术为实”的经营理念，全力打造公司的重点竞争力。


