
数控刀具配件现货批发 BAP300R系列铣刀杆

产品名称 数控刀具配件现货批发 BAP300R系列铣刀杆

公司名称 深圳市鲁海阳精密机械配件有限公司

价格 60.00/件

规格参数 品牌:LHY
型号:BAP300R

公司地址 深圳市宝安区松岗楼岗大道1号天立科技天厦930
室

联系电话 0755-29755156 18928488152

产品详情

 

 

本公司供应高速平底bap直角端面铣刀杆300r,规格如下:

 

刀杆 bap300r-s16-120-c15-2t apmt1135pder 

刀杆 bap300r-s16-150-c15-2t apmt1135pder

刀杆 bap300r-s16-120-c16-2t apmt1135pder

刀杆 bap300r-s16-150-c16-2t apmt1135pder

刀杆 bap300r-s16-200-c16-2t apmt1135pder

 

品名：300r直角高速铣刀

品牌：edvt

颜色：白杆,黑杆

规格：bap30r-21-200-c20



刀片型号：三菱apme1135pder

螺丝：m2.5*6

板手：t8

 

品种齐全，价格优惠，质量保证，欢迎咨询，订购

 

铣刀的装夹及注意事项

 

加工中心用铣刀大多为弹簧夹套装夹方式，使用时为悬臂形态。铣削加工过程中，有时可能出现铣刀从
刀夹中逐步伸出，以致完整?失落，以致工件报废的景象，其缘由一般是由于刀夹内孔与铣刀刀柄外径之
间存正在油膜，形成夹紧力不敷所致。铣刀出厂时一般都涂有防锈油，假如切削时使用非水溶切削油，
刀夹内孔也会附着一层雾状油膜，卖刀柄和刀夹上都存正在油膜时，刀夹很难牢固夹紧刀柄，正在加工
中铣刀就超卓松动?失落。所以正在铣刀装夹前，应先将铣刀柄部和刀夹内孔用清洗液清洗洁净，擦干后
再进行装夹。卖铣刀的直径较大时，即使刀柄和刀夹都很干净，还是可能发生?失刀事故，这时应选用带
削平缺口的刀柄和相应的侧面锁紧方式。

铣刀夹紧后在加工过程中可能出现的正在刀夹端口处折断，其缘由一般是由于铣刀与夹头端口处过长，
或刀夹端口部已磨损成锥形所致，此时应更换新的刀夹。

2。铣刀的振动如何调控？

由于铣刀与刀夹之间存正在微小间隙，所以正在加工过程中刀具有可能出现振动景象。振动会使铣刀圆
周刃的吃刀量不均匀，且切扩量比原定值增大，影响加工精度和刀具使用寿命。

出现刀具振动时，应考虑降低切削速度和进给速度，如两者都已降低40%后仍存正在较大振动，则应考
虑减小吃刀量。

如加工零碎出现共振，其缘由可能是切削速度过大、进给速度恰恰小、刀具零碎刚不敷、工件装夹力不
敷以及工件外形或工件装夹要领等要素所致，此时应接纳调解切削用量、添加刀具零碎刚度、进步进给
速度等措施。

3。铣刀在加工过程中的伸出量要适当

正在模具等工件型腔的数控铣削加工中，被切削点为下凹部分或深腔时，需加长铣刀的伸出量。假如使
用长刃型铣刀，由于刀具的挠度较大，易发生振动并导致刀具折损现象。因此正在加工过程中，假如只
需刀具端部相近的刀刃参加切削，则最好选用刀具总长度较长的短刃长柄型铣刀。正在卧式数控机床上
使用大直径铣刀加工工件时，由于刀具自重所孕育发生的变形较大，正在务必使用长刃型铣刀的情况下
，则需大幅度降低切削速度和进给速度。

4。切削参数的选用

切削速度的挑选主要取决于被加工工件的材质；进给速度的挑选主要取决于被加工工件的材质及铣刀的



直径。国外一些刀具生产厂家的刀具样本附有刀具切削参数选用表，可供参考。但切削参数的选用同时
又受机床、刀具零碎、被加工工件外形以及装夹方式等多方面要素的影响，应凭据实践情况适卖调解切
削速度和进给速度。

以刀具寿命为优先考虑要素时，可适当降低切削速度和进给速度；切屑刃情况较好时，则可适增大切削
速度。

5。切削方式的挑选

接纳顺铣有益于防御刀刃掩护，可进步刀具寿命。

有两点需求注重：①如接纳普通机床加工，应想法消弭进给机构的间隙；

②工件外貌残留有铸、锻工艺组成的氧化膜或其它硬化层时，宜接纳逆铣。

（1）铣刀切削部分材料的基本要求

1）高硬度和耐磨性：在常温下，切削部分材料必须具备足够的硬度才能切入工件；具有高的耐磨性，刀
具才不磨损，延长使用寿命。

2）好的耐热性：刀具在切削过程中会产生大量的热量，尤其是在切削速度较高时，温度会很高，因此，
刀具材料应具备好的耐热性，既在高温下仍能保持较高的硬度，有能继续进行切削的性能，这种具有高
温硬度的性质，又称为热硬性或红硬性。

3）高的强度和好的韧性：在切削过程中，刀具要承受很大的冲击力，所以刀具材料要具有较高的强度，
否则易断裂和损坏。由于铣刀会受到冲击和振动，因此，铣刀材料还应具备好的韧性，才不易崩刃，碎
裂。

 

6。铣刀的维护

1、检查机床的功率和刚度，以保证所需要的铣刀直径能够在机床上使用。

2、主轴上刀具的悬伸量尽可能达到最短，减小铣刀轴线与工件位置对冲击载荷的影响。

3、采用适合于该工序的正确的铣刀齿距，以确保在切削时没有太多的刀片同时和工件啮合而引起振动，
另一方面，在铣削狭窄工件或铣削型腔时要确保有足够的刀刃和工件啮合。

4、确保采用每刀片的进给量，以便在切屑足够厚时能获得正确的切削效果，从而减小刀具磨损。采用正
前角槽形的可转位刀片，从而获得平稳的切削效果以及最低的功率。

5、选用适合于工件宽度的铣刀直径。

6、选用正确的主偏角。

7、正确的放置铣刀。

8、仅仅在必要时使用切削液。

9、遵循刀具保养及维修的规则，并且监控刀具磨损。



 

 

深圳市鲁海阳精密机械配件有限公司专业提供数控机床附件标准件及非标件加工订做，主要产品有：bt
刀柄、cat刀柄、iso刀柄、sk/hsk/gsk刀柄、nt刀柄、侧固式铣刀柄、莫氏全系列刀柄、bt拉钉、cat拉钉、i
so拉钉、意大利主轴适配拉钉、木工机械专用高速刀柄、精雕机专用刀柄、数控加工中心用延长杆、多
轴器输出轴、车床专用延长杆、弹簧夹头、弹簧夹头适配高精度螺母螺帽、锁刀座、刀具车及刀具柜、
锥度转换器（jt锥转er锥，b10转er16/er25）、高精度电机主轴、金属加工种硬度铣刀、刀盘、刀粒等，产
品种类繁多，欢迎新 老客户来电来涵来样来图洽谈合作。

联系电话：18929328019  0755-29755156  传真：0755-26528995  qq：327637547
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