
江苏反刮沉孔刀具技术实力强 反刮沉孔刀 昂迈工具

产品名称 江苏反刮沉孔刀具技术实力强 反刮沉孔刀
昂迈工具

公司名称 常州昂迈工具有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 江苏省常州市西夏墅镇翠屏湖路19号13栋

联系电话  18606205012

产品详情

?粗精复合加工初接触

粗精复合加工就是把粗加工工序与精加工工序合为一个工序，从而达到减少工序，提高加工效率的目的
。粗精复合面铣刀，根据刀具直径的大小和齿数的多少设置定的修光齿，江苏反刮沉孔刀具什么品牌的
性价，图上表明个修光齿带有与工件被加工面平行的刃带。此修光齿比切削齿要高出0.05~0.08mm，切削
齿切削，修光齿只起修光作用，修光刃的平行度和轴向跳动量可通过微调机构调整，一般几个修光齿的
轴向跳动量应控制在0.005mm之内。这样的粗精复合铣刀在余量αp=2~
3mm时，次走刀加工的表面粗糙度就可达到Ra=3.2μm。

整体硬质合金粗精复合立铣刀，它把粗加工的波形刃刀和直线刃刀合二为一。波形刃立铣刀因具有分屑
、降低切削力和减少切削热的作用，所以可以以更大的切削参数切削加工，江苏反刮沉孔刀具技术实力
最强，加工效率高，反刮沉孔刀，尤其是在切削不锈钢高温合金等难加工材料方面更显示出了高效率的
优越性。但因波形的切削刃会给工件留下粗糙的表面，所以多用于粗加工。将直线刃作为精加工刃合于
波形刃，比如4个齿的铣刀，有2个齿为波形刃.2个齿是直线刃，这不仅可以消除波形刃切削留下的残余
量，获得个平整的加工面，从而达到半精或精加工的效果，而且铣刀也具有了波形刃的一些特质，有好
的切削性能和较高的切削效率。

PCD刀具研究

 

   工业发达国家对PCD刀具研究展开较早，其使用已比较老练。自1953年瑞典初次组成人造金刚石以
来，对PCD刀具切削性能研究获得了大量效果，PCD刀具使用范围及使用量迅速扩展。现在，国际上人



造金刚石复合片生产商主要有英国DeBeers公司、美国GE公司、日本住友电工株式会社等。

   二十世纪七十年代，人们使用高压组成技术组成了聚晶金刚石(PCD)，处理了天然金刚石数量稀疏
、价格昂贵问题，使金刚石刀具使用范围扩展到航空、航天、汽车、电子、石材等多个领域。近10年来
跟着我国制作的蓬勃发展，汽车职业和3C职业对超硬刀具的需求量剧增，国内PCD刀具生产厂家如春笋
般的迅速兴起。国产PCD刀具产量和质量均完成了腾飞，世界PCD刀具商场。

PCD高硬度使其资料去除率极低(甚至只有硬质合金去除率万分之一)。 现在，PCD刀具刃磨工艺主要选
用陶瓷结合剂金刚石砂轮进行磨削。由于砂轮磨料与PCD之间磨削两种硬度附近资料间相互作用，因此
其磨削规律比较复杂。对于高粒度、低转速砂轮，选用水溶性冷却液可提高PCD磨削效率磨削精度。砂
轮结合剂挑选应视磨床类型加工条件而定。

深孔加工主要存在的难点是:

1、定心和导向问题。孔很深，钻头则必须长，自然刚性不足，易变形振动，造成定心困难，江苏反刮沉
孔刀具为什么这么贵，钻向偏斜，加工质量差，效率低。易打刀、折伤，甚至伤人等，必须具有良好的
定心和导向支承结构。

2.排屑问题。由于孔深排屑不易，切屑会堵塞会使切削扭矩增大造成刀具的损伤，并直接影响加工质量
。应控制使切屑具有适于排出的长度和形状，加工中对切屑还应具有强大的推力和吸力以协助其排出。

3、实体金属中钻孔属半封闭加工，条件很差，特别是钻深孔，刀具与切屑和孔壁的摩擦路径长，摩擦阻
力大，产生高温且不易散出，排屑槽很长。拥挤着的切屑，会使冷却液难以通过，因此必须保证冷却润
滑液有足够的压力和流量。

江苏反刮沉孔刀具技术实力最强-反刮沉孔刀-昂迈工具由常州昂迈工具有限公司提供。常州昂迈工具有
限公司（www.onmy-tools.com）是一家从事“数控刀片,铣刀,钻头,丝攻制造修磨”的公司。自成立以来，
我们坚持以“诚信为本，稳健经营”的方针，勇于参与市场的良性竞争，使“昂迈刀具,onmytooling”品
牌拥有良好口碑。我们坚持“服务至上，用户至上”的原则，使昂迈工具在刀具、夹具中赢得了众的客
户的信任，树立了良好的企业形象。
特别说明：本信息的图片和资料仅供参考，欢迎联系我们索取准确的资料，谢谢！
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