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产品详情

旋风铣刀的选用

手磨刀具材料的选用

当铣削速度达到2000r/min以上时，刀具与工件接触时间约为0.003s，而切削热在钢中的传播速度约为0.5m
m/s，即在刀具与工件接触时间内热量传播间隔仅为1.5μm 左右，因此仅有量切削热传进刀具中。此外
，由于刀刃空行程较长，使刀刃承受的热脉冲大大降低，因此铣刀刃部温度始终保持在300℃左右，不易
引起刀具硬度降低，刀具磨损较小。但是，由于刀刃工作方式为高速断续切削，整个工艺系统振动较大
，刀刃部位需要承受较强的正压力脉冲和弯曲应力脉冲，因此要求刀具材料具有较好韧性。

综合考虑上述加工特点，刀具材料不宜选用硬质合金，选用65Mn淬火钢较好。

 

刀具结构设计

刀夹上开有装刀槽，将长条形刀片置于其中，上面盖压一带槽薄板，然后装进铣刀盘刀槽中，用内六角
螺钉压紧，即可进行铣削加工。当刀片磨损后，松开压紧螺钉，取出长条形刀片，对切削刃部分重新刃
磨后即可重复使用。如切削时刀片有后退倾向，可在铣刀盘上加装可调挡块。与焊接式或其它刀具结构
相比，这种可转位铣刀盘结构可减少刃磨、装卸和对刀工时，刀片可重复利用，具有加工、加工本钱低
等优点。

 

机夹刀片的选用

如果想做成更高品质的产品用机夹刀也是不错的选择。机夹成型刀带有倒角功能刀具磨损小。加工出来
的产品更稳定表面更光滑。牙的顶部刀了角实际上也减少了对螺母的损伤使用寿命更久。畅馨精工一直



都是采用成都锋宜等厂家生产的立式梯形牙刀。一个刀片三个刀刃。减少了磨刀时间和装刀时间，虽说
刀片贵了点但是节省下来的换刀和磨刀的时间，增加了产品品质。这样算下来用机夹刀也是不错的选择
。

螺纹旋风铣的办法

加工螺纹的办法有多种，但常见的办法是螺纹车削和螺纹旋风铣。旋风铣已被认为是出产大长径比零件
的挑选，特别是在大批量出产、资料加工要求严苛、螺纹牙形深以及螺旋相对较大时就更为如此。这种
加工办法早已有之，至今已经历半个世纪之久，但并未作为螺纹车削办法而得到广泛选用。一方面是由
于没有需求，另一方面是一向被视为更为复杂的加工办法，使用于特种加工。可是现在，涉及合适工件
的需求不断增加，而螺纹旋风铣也变得更易于使用。并且更有意思的是，进口蜗杆刀具，时下就有新的
手段来优化加工性能。

 

单点螺纹车削是一种更简单明了的加工办法，车削蜗杆刀具，适合于一切类型的车床，因此得到了更广
泛的使用。在螺纹牙形、直径、长度和使用差异很大的情况下，其、可靠性和杰出的加工成果使螺纹车
削往往成为的规范办法。可是，这种办法也有其局限性，因此在螺纹车削并非工序的许多使用场合，越
来越倾向于选用螺纹旋风铣。

 

加工数量日益增多的螺钉零件(如动车行业)时，如同在螺纹旋风铣中一样，选用多刃刀具有多方面的优
势。旋风铣归于多刃切向加工，这样一来，就要求切削刃坚固安全，能够承受中等的机械和热负荷。切
屑较短是另一项优势(在较长的螺纹车削走刀中，这往往是个问题)，由于同螺纹车削需求多次走刀比较
，旋风铣仅需一次走刀即可。经过使刀具接近机床主轴上支撑工件的位置，就能在螺纹旋风铣时确保长
工件的稳定性。现在，经过正确挑选加工参数，就能够更容易地设定螺纹旋风铣，蜗杆刀具设计，在加
工要求严苛的资料时极为可靠和，并且能获得抱负的成果。

螺纹旋风铣在不断地优化，不断地更新。不就的将来螺纹旋风铣，蜗杆刀具，数控旋风铣，旋风铣，在
螺纹加工行业一向被人们所使用。

旋风铣的设备结构：

1、车床加动力头

2、专用旋风铣设备 旋风铣刀动力刀座 专用设备

旋风铣首要应用领域

旋风铣首要应用领域：

1、行业（植入体)

2、汽车行业

3、机床行业及其它

 



旋风铣的加工进程

1、由旋风铣刀头、工件、导向套组成。

2、依据螺纹的螺旋角?来调节装置偏角
装置偏角决议了加工螺纹螺距的巨细，大装置偏角加工大螺距螺纹。

3、顺铣
旋风铣刀盘旋转方向与机床主轴（零件）旋转方向相反为顺铣，这样能够加工出好的外表质量。
反之为逆铣，被加工外表质量差。

 

非标蜗杆刀定做(图)-蜗杆刀具设计-蜗杆刀具由常州昂迈工具有限公司提供。常州昂迈工具有限公司（w
ww.onmy-tools.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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