
日本STK高速钢立铣刀EM204

产品名称 日本STK高速钢立铣刀EM204

公司名称 东莞市中钢特殊钢有限公司

价格 10.00/件

规格参数 品牌:STK
型号:EM204
价格:90

公司地址 广东省东莞市长安新安横岗路

联系电话 0769-81887077 13694972545

产品详情

  

原产日本STK高性能的高速钢铣刀采用M42材质，含钒量不高(1%)，含钴量高(8%)，钴能促使碳化物在淬
火加热时更多地溶解在基体内，利用高的基体硬度来提高耐磨性。这种高速钢硬度、热硬性、耐磨性及
可磨性都很好，当切削温度高达600℃以上时，硬度仍无明显下降。钴高速钢铣刀常用于切削难加工材料
效果很好，又因其磨削性能好，可制成复杂刀具，国内外使用得很普遍

 

东莞市中钢特殊钢有限公司厂家批发代理日本STK高性能高速钢铣刀，规格齐全，价格优惠欢迎来电洽
谈，咨询电话：0769-81887077  手机热线：13694972545郭小姐

 

两刃,四刃公英制均有库存.欢迎来电咨询订购.

  

STK钴高速钢立铣刀-公制4刃
  

规格
            



编号 刃径 柄径 刃长 全长
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铣切时尺寸不够精准，解决方法：  



1.过度切削 减低切削时的深度及宽度  

2.机器或固定具缺乏准度 修理机器及固定具    

3.机器或固定具缺乏刚性 改变机器\固定具或是切削设定  

4.刃数太少 使用多刃端铣刀

铣刀维护：当铣刀轴心线和工件边缘线重合或接近工件的边缘线时，情况将很严重。 

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片和工件啮合。  

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。
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