
龙华新区涂层立铣刀 恒锋数控刀具 三刃涂层立铣刀

产品名称 龙华新区涂层立铣刀 恒锋数控刀具
三刃涂层立铣刀

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

立铣刀各部分的名称

立铣刀各部分的名称：

螺旋角:立铣刀的螺旋角越大工件与刀刃的接触线越长施加到单位长度的刀刃上的负荷就会越小，从而延
长了刀具的寿命。但另一方面，螺旋角增大，切削抵抗的轴方向分力也增大，使得刀具容易从刀柄中脱
落，所以，三刃涂层立铣刀，用大螺旋角的刀具加工时，要求刀柄刚性好。0°螺旋角叫直刃，其接触线
短。

螺旋角的选择:不锈钢是热传导率低的难切削材料，对刀尖的影响大，使用大螺旋角的立铣刀有利刀具寿
命延长。高硬度材料随着硬度的增加，切削抗力增大，宜选用大螺旋角的立铣刀。对于薄板加工等工件
刚性低的情况，宜采用小螺旋角的立铣刀。

芯厚

芯厚是决定立铣刀刚性与容屑槽的重要因素。整体立铣刀的芯厚一般为外径的60%。芯厚增大，截面积
增大，刚性提高，但容屑槽减小，排屑性能变差；反之，芯厚减小刚性降低，但排屑性能增强。

容屑槽的螺旋方向

恒锋数控厂家直销数控立铣刀

恒锋数控厂家直销数控立铣刀，支持非标定制，已助客户解决了1000多起定制案例



进口原创，进口加工设备，30多项新型实用专利

刃口：三角斜度刃口设计，同比切削量更大，实现高进给加工，合金涂层立铣刀，使效率提升50%

排屑槽：大槽型设计，排屑快，降低刀具磨损，提高刀具切削效率

刀柄：标准直柄，柄径公差0/-0.005加工过程能有效抑制颤震

倒角：便于装夹，减少刀柄于夹具之间的磕碰提高夹具的寿命

刀具应用领域：

恒锋数控产品主要应用领域有：航天航空汽车制造、3C加工、模具加工、义齿加工、复杂材料等加工领
域

机械加工过程中经常会遇到一些无法用标准刀具（钻头铣刀）进行加工的情况，因此，非标钻头铣刀等
刀具的制作对机械切削加工十分重要。因为金属切削使用非标刀具多见于铣加工，下面仅对铣加工中非
标铣刀的定制作下简单的介绍。

由于标准铣刀的制作针对的是面广量大的普通金属件或非金属件的切削，当遇到工件进行过热处理而硬
度增大，不锈钢涂层立铣刀，或工件为不锈钢等难加工材料，也有一些工件的表面几何形状十分复杂，
或被加工表面有较高的粗糙度要求等情况时，或者尺寸形状无法用标准铣刀解决，标准刀具就无法满足
加工的需要。所以在加工过程中，需对铣刀的材质、刃口的尺寸，几何形状，几何角度等，进行针对性
的设计。

如果是尺寸问题，可以选择一把尺寸与所需的尺寸相近的标准铣刀或者钻头，通过严格的工艺进行改磨
就可以解决，但也需注意两点：

1.尺寸相差不能太大，一般不要超过2mm，因为尺寸相差太大的话，会引起铣刀钻头的槽形发生变化，
直接影响容屑空间和几何角度。

2。如果是带有刃孔的立铣刀的话可以在普通机床上改磨，成本较低，如果是不带刃孔的键槽铣刀就不能
在普通机床上进行，需要在专门的五轴联动机床上改磨，其成本也就会较高。

如果是表面粗糙度问题，可以通过对刃部的几何角度的改变来实现，龙华新区涂层立铣刀，如加大前、
后角的度数会明显改善工件表面粗糙度。但如果使用方的机床刚性不够的话，可能刃口倒钝反而能提高
表面粗糙度，这方面的东西非常复杂，需对加工现场分析后才能得出结论。

龙华新区涂层立铣刀-恒锋数控刀具-三刃涂层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）拥有很好的服务与产品，不断地受到新老用户及业内人士的肯定
和信任。我们公司是全网商盟认证会员，点击页面的商盟客服图标，可以直接与我们客服人员对话，愿
我们今后的合作愉快！
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