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产品名称 恒锋刀具厂家 铝合金立铣刀
龙华新区合金立铣刀

公司名称 深圳市恒锋数控刀具有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 深圳市宝安区沙井中心路万新商业广场B栋22-36
号

联系电话  13929204223

产品详情

涂层硬质合金平头型立铣刀

涂层硬质合金平头型立铣刀采用高润滑性ALC涂层的45°螺旋角立铣刀，可进行高效效率加工。

基本信息：

规格ALC普通钢3刃S（短刃）

工件材料：普通钢 / 调质钢 / 不锈钢 / 铸铁 / 铝合金 / 铜合金

螺旋角(θ)：大螺旋角(45°～60°)

加工用途：平面 / 侧面 / 槽 / 斜向切入

刃口形状：尖角保护型

种类：平头型

涂层：普通钢用(AlCrN等)

木工铣刀的选用

木工铣刀的选用



1.确定铣刀的主要技术参数：刀具外径，加工厚度，中心孔径
其它的技术参数：刀齿数，回转方向，回转速度，进给速度，夹持方式，刀齿材料。

2.选择铣刀的结构形式：根据切削加工对象的性质和要求，从技术和经济两个方面综合考虑选择整体铣
刀，焊接整体铣刀，装配铣刀和组合铣刀。

3.铣刀回转方向的选择：铣刀回转方向是依据加工机械主轴的回转方向和刀轴与进给工件的相对位置确
定的，无论是整体铣刀，还是装配铣刀，切削刀刃相对铣刀半径的倾角决定了铣刀的回转方向。

4.铣刀切削用量的选择：铣刀的切削用量包括铣刀的切削速度，工件的进给速度和铣削深度。铣刀的切
削速度取决于铣刀转速和铣刀的半径。工件的进给速度取决于对切削加工表面质量的要求。被切削工件
的表面粗糙度很大程度上取决于切削过程中铣刀每齿进给量，每齿进给量过大，合金立铣刀蹦刃，加工
表面过于粗糙，每齿进给量太小，加工表面会出现烧焦现象，因此铣刀的每齿进给量必须适当。

5.铣刀运转的稳定性：铣刀运转的稳定性是保证加工精度和加工表面质量的基础。这包括两方面的内容
：一是铣刀在切削加工中由于受到外力激发而产生振动;二是铣刀在外力的作用下发生变形。

6.铣刀加工的安全性：铣刀加工的安全性包括铣刀回转速度限制，屑片厚度限制，成型铣刀廓形高度限
制和装配铣刀刀片厚度与伸出量限制等。

木材切削加工的特点是高速度切削，铣刀的回转速度多在3000rpm以上，高速切削为木材切削加工带来的
高生产效率和光洁的表面质量。同时，也带来了一系列的安全问题，因此当铣削加工机床主轴转速达到9
000rpm时，除刀具小于16mm的柄铣刀外，应禁止使用装配式铣刀，龙华新区合金立铣刀，对于焊接整体
铣刀的焊缝也进行严格的探伤检查。屑片厚度限制是保证铣刀进给量过大而引起铣刀严重过载必备的措
施。

如何正确使用立铣刀，在装夹当中，我们需要注意的问题有：因为加工中心用立铣刀大多采用弹簧夹套
装夹方式，铝合金立铣刀，使用时处于悬臂状态。

在铣削加工过程中，有时可能出现立铣刀从刀夹中逐渐伸出，甚至完全掉落，致使工件报废的现象，其
原因一般是因为刀夹内孔与立铣刀刀柄外径之间存在油膜，造成夹紧力不足所致。立铣刀出厂时通常都
涂有防锈油，合金立铣刀厂商，如果切削时使用非水溶性切削油，刀夹内孔也会附着一层雾状油膜，当
刀柄和刀夹上都存在油膜时，刀夹很难牢固夹紧刀柄，在加工中立铣刀就容易松动掉落。所以在立铣刀
装夹前，应先将立铣刀柄部和刀夹内孔用清洗液清洗干净，擦干后再进行装夹。

以上是恒锋数控技术人员10多年的对立铣刀的技术经验简单总结出来的，希望对大家有所帮助。

恒锋刀具厂家(图)-铝合金立铣刀-龙华新区合金立铣刀由深圳市恒锋数控刀具有限公司提供。深圳市恒锋
数控刀具有限公司（www.tz1288.com）是一家从事“数控刀具;机用刀片;车刀;螺纹刀具;刀柄;铣刀;”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“三菱系
列，东芝系列，京瓷系列”品牌拥有良好口碑。我们坚持“服务为先，用户至上”的原则，使恒锋数控
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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