
德国铣刀BOSHI涂层圆鼻铣刀钨钢

产品名称 德国铣刀BOSHI涂层圆鼻铣刀钨钢

公司名称 捷宝（天津）模具科技有限公司

价格 40.00/个

规格参数 品牌:德国葛利兹
型号:标准型
类型:角铣刀

公司地址 天津市北辰区天津北辰经济技术开发区华盛道69
号-1

联系电话 022-58235588

产品详情

适用材料:适于加工淬火钢、不锈钢、淬硬不锈钢、镍合金和钛合金、铸铁、玻璃纤维增强复合材料等主
要特性:细颗粒碳化钨棒料韧性高，被覆tiain，耐磨性高，能对热处理模具直接进行粗加工到精加工，减
少换刀次数，提高机床效率，减少模具制作过程；建议加工thrc55以下之钢铸件，中高转速。

钨钢铣刀系列

钨钢刀分类 规格*柄径*全长（m
m）

加工hrc45°
系列单价

加工hrc55°
系列单价

加工hrc65°
系列单价

 

钨钢r角刀 4.0mm*0.2r 0.5r*4柄*50l 30.00 72.00 120.00
6.0mm*0.2r 0.5r*6柄*50l 50.00 112.00 190.00

8.0mm*0.5r 1.0r*8柄*60l 84.00 202.00 314.00

10.0mm*0.5r 1.0r*10柄*75l 134.00 308.00 514.00

12.0mm*0.5r 1.0r*12柄*75l 168.00 436.00 708.00

加长r角刀 6.0mm*0.2r 0.5r*6柄*75l  194.00 



6.0mm*0.2r 0.5r*6柄*100l  246.00 

8.0mm*0.5r 1.0r*8柄*100l  342.00 

10.0mm*0.5r 1.0r*10柄*100l  484.00 

12.0mm*0.5r 1.0r*12柄*100l  644.00 

小知识:

刀具按切削运动方式和相应的刀刃形状，刀具又可分为三类。通用刀具，如车刀、刨刀、铣刀(不包括成
形的车刀、成形刨刀和成形铣刀)、镗刀、钻头、扩孔钻、铰刀和锯等；成形刀具，这类刀具的刀刃具有
与被加工工件断面相同或接近相同的形状，如成形车刀、成形刨刀、成形铣
刀 具按切削运动方式和相应的刀刃形状，刀具又可分为三类。通用刀具，如车刀、刨刀、铣刀(不包括成
形的车刀、成形刨刀和成形铣刀)、镗刀、钻头、扩孔钻、铰 刀和锯等；成形刀具，这类刀具的刀刃具有
与被加工工件断面相同或接近相同的形状，如成形车刀、成形刨刀、成形铣刀、拉刀、圆锥铰刀和各种
螺纹加工刀具等； 展成刀具是用展成法加工齿轮的齿面或类似的工件，如滚刀、插齿刀、剃齿刀、锥齿
轮刨刀和锥齿轮铣刀盘等。   按工件加工表面的形式可分为五类。加工各种外表面的刀具，包括车刀
、刨刀、铣刀、外表面拉刀和锉刀等；孔加工刀具，包括钻头、扩孔钻、镗刀、铰刀和内表面 拉刀等；
螺纹加工工具，包括丝锥、板牙、自动开合螺纹切头、螺纹车刀和螺纹铣刀等；齿轮加工刀具，包括滚
刀、插齿刀、剃齿刀、锥齿轮加工刀具等；切断刀
具，包括镶齿圆锯片、带锯、弓锯、切断车刀和锯片铣刀等等。此外，还有组合刀具。        
刀具的装夹部分有带孔和带柄两类。带孔刀具依靠内孔套装在机床的主轴或心轴上，借助轴向键或端面
键传递扭转力矩，如圆柱形铣刀、套式面铣刀等。     各种刀具的结构都由装夹部分和工作部分组
成。整体结构刀具的装夹部分和工作部分都做在刀体上；镶齿结构刀具的工作部分(刀齿或刀片)则镶装
在刀体上。         通常当材料硬度高时，耐磨性也高；抗弯强度高时，冲击韧性也高。但材
料硬度越高，其抗弯强度和冲击韧性就越低。高速钢因具有很高的抗弯强度和冲击韧性，以
及良好的可加工性，现代仍是应用最广的刀具材料，其次是硬质合金。  带柄的刀具通常有矩形柄、圆
柱柄和圆锥柄三种。车刀、刨刀等一般为矩形柄；圆锥柄靠锥度承受轴向推力，并借助摩擦力传递扭矩
；圆柱柄一般适用于较小的麻花 钻、立铣刀等刀具，切削时借助夹紧时所产生的摩擦力传递扭转力矩。
很多带柄的刀具的柄部用低合金钢制成，而工作部分则用高速钢把两部分对焊而成。    刀具的工作
部分就是产生和处理切屑的部分，包括刀刃、使切屑断碎或卷拢的结构、排屑或容储切屑的空间、切削
液的通道等结构要素。有的刀具的工作部分就是切 削部分，如车刀、刨刀、镗刀和铣刀等；有的刀具的
工作部分则包含切削部分和校准部分，如钻头、扩孔钻、铰刀、内表面拉刀和丝锥等。切削部分的作用
是用刀刃 切除切屑，校准部分的作用是修光已切削的加工表面和引导刀具。    刀具工作部分的结构
有整体式、焊接式和机械夹固式三种。整体结构是在刀体上做出切削刃；焊接结构是把刀片钎焊到钢的
刀体上；机械夹固结构又有两种，一种是把刀片夹固在刀体上，另一种是把钎焊好的刀头夹固在刀体上
。 硬质合金刀具 一般制成焊接结构或机械夹固结构；瓷刀具都采用机械夹固结构。    在选择刀具
的角度时，需要考虑多种因素的影响，如工件材料、刀具材料、加工性质(粗、精加工)等，必须根据具
体情况合理选择。通常讲的刀具角度，是指制造 和测量用的标注角度在实际工作时，由于刀具的安装位
置不同和切削运动方向的改变，实际工作的角度和标注的角度有所不同，但通常相差很校制造刀具的材
料必须 具有很高的高温硬度和耐磨性，必要的抗弯强度、冲击韧性和化学惰性，良好的工艺性(切削加工
、锻造和热处理等)，并不易变形。         硬质合金可转位刀片现在都已用化学气相沉积法涂
覆碳化钛、氮化钛、氧化铝硬层或复合硬层。正在发展的物理气相沉积法不仅可用于硬质合金刀具，也
可用于高速 钢刀具，如钻头、滚刀、丝锥和铣刀等。硬质涂层作为阻碍化学扩散和热传导的障壁，使刀
具在切削时的磨损速度减慢，涂层刀片的寿命与不涂层的相比大约提高 1～3倍以上聚晶立方氮化硼适用
于切削高硬度淬硬钢和硬铸铁等；聚晶金刚石适用于切削不含铁的金属，及合金、塑料和玻璃钢等；碳
素工具钢和合金工具钢现在 只用作锉刀、板牙和丝锥等工具。

本产品的品牌是德国葛利兹，型号是标准型，类型是角铣刀，材质是钨钢，是否涂层是涂层，是否进口



是是，适用机床是铣床，加工范围是精加工
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