
易机加 平面铣刀 刀

产品名称 易机加 平面铣刀 刀

公司名称 东莞市易机加网络科技有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 东莞市万江区中创汇产业园区11栋303

联系电话  13642959479

产品详情

螺纹车刀分类及应用范围

常见的螺纹车刀有焊接式硬质合金车刀、硬质合金单刃机夹式螺纹车刀、硬质合金机夹可转位式螺纹车
刀及棱体螺纹车刀、圆体螺纹车刀等。

焊接式硬质合金车刀，具有制造简单、重磨方便等优点，但同时对机床操作者的螺纹刀具修磨水平要求
较高，常用于小工厂或单件零件加工。硬质合金单刃机夹式螺纹车刀与硬质合金机夹可转位式螺纹车刀
，由于刀片装夹迅速可靠、重复定位精度高等特点，具有较高等切削速度及效率，广泛应用于机械加工
企业，常用于车削各类不同等内外螺纹。

棱体螺纹车刀及圆体螺纹车刀，一般用于多齿螺纹加工，具有高效、高精度等特点，但该类螺纹车刀具
有结构稍显复杂、制造及修磨较困难等缺点，仅应用于环套类零件的大螺孔加工，目前该类螺纹刀具渐
渐被梳齿螺纹铣刀代替。

我国数控刀具技术的现状

由于我国机床工具行业对现代金属切削刀具的差别缺乏足够的认识，长期以来重主机、轻工具，在发展
战略上数控刀具与数控机床的发展严重脱节，使我国数控刀具制造与国外先进水平存在很大差距。国产
数控刀具与国外进口刀具相比，质量、精度、寿命相对较差，品种少。

国内有些工厂企业仍然习惯地按普通机床用刀具模式来选择数控刀具材料，制造切削加工生产率低下、
切削加工成本增加，致使对数控机床大量投资并未达到预期效果。如国内超细晶粒硬质合金刀具和高性
能高速具牌号少，合金刀，专用牌号几乎没有，可转位刀片的精度与模具的开发能力低，涂层技术也远
远落后于国外工具厂，目前尚无TiC（N）商业牌号，更谈不上TiA1N、MoS2等新型涂料层和纳米级涂层
，使涂层这个至今覆盖面广、可提高刀具性能的技术得不到充分利用。国内应用的还是普通高速具和通



用硬质合金刀具。形成这一状况的原因如下：

① 对数控刀具没有引起应有的重视，忽视了数控刀具的重要性

② 对现代数控刀具高水平、大投入、规模化、国际化、人才密集、技术密集的特点缺乏认识，铣刀，长
期以来重主机、轻工具。在发展战略上，数控刀具与数控机床的发展严重脱节，刀，使我国数控刀具的
发展与现代制造业的要求相距甚远。

③ 刀具企业自身缺乏创新能力。国外工具厂的刀具产品及技术创新速度非常快，只要市场有需求，就成
为开发新刀具产品的动力。   

美、德、日等世界制造业发达的国家无一例外都是刀具工业先进的国家。先进刀具不但是推动制造技术
发展进步的重要动力，还是提高产品质量、降低加工成本的重要手段。刀具与铣床一直是相互制约又相
互促进的。今天先进的数控机床已经成为现代制造业的主要装备，平面铣刀，它与同步发展起来的先进
刀具一起共同推动了加工技术的进步，使制造技术进入了数控加工的新时代。

现代数字化制造技术的蓬勃发展，以“高精度、高效率、高可靠性和专用化”为特点的数控机床和加工
中心等高效设备应用日渐普及，在航空航天、汽车、高速列车、风电、电子、能源、模具等设备制造业
的发展推动下，切削加工已迈入了以高速、高效的环保为标志的高速加工发展的新时期。高速切削、干
切削和硬切削作为当前切削技术的重要发展方向、其重要地位和角色日益凸显。这些先进切削技术的应
用，不仅使加工效率成倍提高，也推动了刀具技术的发展。随着各种新型材料刀具的出现，如聚晶金刚
石刀具（PCD）、聚晶立方氮化硼刀具（PCBN）、CVD金刚石刀具、纳米复合刀具、纳米涂层刀具、
晶须增韧具、超细晶粒硬质合金刀具、TiC（N）基硬质合金刀具、粉末冶金高速具等，使先进的数控机
床加工设备与高性能的数控刀具相配合才发挥了巨大的效能，取得了良好的经济效益。

数控刀具是指与数控机床（如加工中心、数控车床、数控镗铣床、数控钻床、自动化生产线及柔性制造
系统等）相配套使用的各种刀具的总称，是数控机床不可缺少的关键配套产品，数控刀具以其高效、精
密、高速、耐磨、寿命长和良好的综合切削性能取代了传统刀具。

 

易机加(图)-平面铣刀-刀由东莞市易机加网络科技有限公司提供。东莞市易机加网络科技有限公司（www
.jjgpt.com）实力雄厚，信誉可靠，在广东 东莞 的其它等行业积累了大批忠诚的客户。公司精益求精的工
作态度和不断的完善创新理念将引领易机加和您携手步入辉煌，共创美好未来！
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