
焊接钻头、合金焊接钻头、钨钢焊接钻头、台阶钻、价梯钻、成型钻

产品名称 焊接钻头、合金焊接钻头、钨钢焊接钻头、台阶
钻、价梯钻、成型钻

公司名称 常州华尔特工具有限公司

价格 150.00/支

规格参数 样品或现货:样品
是否标准件:非标准件
标准编号:HET-HJZT

公司地址 常州市新北区西夏墅镇镇中路9号

联系电话 0519-85716890 13861186663

产品详情

样品或现货 样品 是否标准件 非标准件
标准编号 HET-HJZT 是否进口 是
品牌 肯纳金属 型号 HET-HJZT
材质 硬质合金 类别 直柄麻花钻
直径 定制（mm） 全长 定制（mm）
是否库存 非库存 是否批发 非批发

常州华尔特工具有限公司是集研究，生产于一体的科研型企业，是我国硬质合金可转位刀具主要生产企
业之一。主要产品：cnc精密刀柄、刀杆、整体硬质合金、钻头、铣刀、铰刀、钻铰刀、镗刀、孔加工刀
具等，我厂为生产汽车、摩托车发动机、柴油机、化油器、模具行业等厂家提供各种成型非标准刀具，
产品主要配套加工中心，数控机床专机等高精度机床使用。本公司设备先进，拥有多台数控高精度机床
，拥有符合国际标准的检验设备，技术力量雄厚.[刀具/车刀/铣刀/铰刀/镗刀/成形刀/刀柄/刀杆/刀盘/刀

片/锯片]

铣刀一、定义中文名称：铣刀英文名称：milling cutter定义：铣刀，是用于铣削加工的、具有一个或多个
刀齿的旋转刀具。工作时各刀齿依次间歇地切去工件的余量。铣刀主要用于在铣床上加工平面、台阶、
沟槽、成形表面和切断工件等。所属学科：机械工程；刀具；刀具名称二、种类
铣刀按用途区分有多种常用的型式。 ①圆柱形铣刀：用于卧式铣床上加工平面。刀齿分布在铣刀的圆周
上，按齿形分为直齿和螺旋齿两种。按齿数分粗齿和细齿两种。螺旋齿粗齿铣刀齿数少，刀齿强度高，
容屑空间大，适用于粗加工；细齿铣刀适用于精加工。 ②面铣刀：用于立式铣床、端面铣床或龙门铣床
上加工平面,端面和圆周上均有刀齿,也有粗齿和细齿之分。其结构有整体式、镶齿式和可转位式 3种。 ③
立铣刀：用于加工沟槽和台阶面等，刀齿在圆周和端面上，工作时不能沿轴向进给。当立铣刀上有通过
中心的端齿时,可轴向进给。 ④三面刃铣刀:用于加工各种沟槽和台阶面,其两侧面和圆周上均有刀齿。
⑤角度铣刀:用于铣削成一定角度的沟槽，有单角和双角铣刀两种。 ⑥锯片铣刀：用于加工深槽和切断工
件，其圆周上有较多的刀齿。为了减少铣切时的摩擦,刀齿两侧有15′~1°的副偏角。此外,还有键槽铣刀



、燕尾槽铣刀、t形槽铣刀和各种成形铣刀等三、结构 分为4种。①整体式:刀体和刀齿制成一体。
②整体焊齿式：刀齿用硬质合金或其他耐磨刀具材料制成,并钎焊在刀体上。 ③镶齿式:刀齿用机械夹固
的方法紧固在刀体上。这种可换的刀齿可以是整体刀具材料的刀头,也可以是焊接刀具材料的刀头。刀头
装在刀体上刃磨的铣刀称为体内刃磨式；刀头在夹具上单独刃磨的称为体外刃磨式。 ④可转位式(见可转
位刀具)：这种结构已广泛用于面铣刀、立铣刀和三面刃铣刀等。铣刀按齿背的加工方式分为两类 ①尖齿
铣刀：在后面上磨出一条窄的刃带以形成后角，由于切削角度合理，其寿命较高。尖齿铣刀的齿背有直
线、曲线和折线3种形式。直线齿背常用于细齿的精加工铣刀。曲线和折线齿背的刀齿强度较好，能承受
较重的切削负荷，常用于粗齿铣刀。 ②铲齿铣刀：其后面用铲削（或铲磨）方法加工成阿基米德螺旋线
的齿背，铣刀用钝后只须重磨前面，能保持原有齿形不变，用于制造齿轮铣刀等各种成形铣刀。四、种
类及其用途 大体上分为： 1.平头铣刀，进行粗铣，去除大量毛坯，小面积水平平面或者轮廓精铣；
2.球头铣刀，进行曲面半精铣和精铣；小刀可以精铣陡峭面/直壁的小倒角。
3.平头铣刀带倒角，可做粗铣去除大量毛坯，还可精铣细平整面（相对于陡峭面）小倒角。
4.成型铣刀，包括倒角刀，t形铣刀或叫鼓型刀，齿型刀,内r刀。
5.倒角刀，倒角刀外形与倒角形状相同，分为铣圆倒角和斜倒角的铣刀。 6.t型刀，可铣t型槽；
7.齿型刀，铣出各种齿型，比如齿轮。 8.粗皮刀,针对铝铜合金切削设计之粗铣刀,可快速加工.五、材料 铣
刀常见有两种材料：高速钢，硬质合金。后者相对前者硬度高，切削力强，可提高转速和进给率，提高
生产率，让刀不明显，并加工不锈钢/钛合金等难加工材料，但是成本更高，而且在切削力快速交变的情
况下容易断刀。六、铣切时常见问题 尺寸不够精准: 解决方法: 1.过度切削 减低切削时的深度及宽度
2.机器或固定具缺乏准度 修理机器及固定具 3.机器或固定具缺乏刚性 改变机器固定具或是切削设定
4.刃数太少 使用多刃端铣刀 铣刀发展很快，业内人称是旋转类刀具，如图所示只是整体硬质合金铣刀，
其实，现在更多的铣刀应用在孔加工和型腔加工，这种铣刀大多是安装刀片的！七、相关知识了解铣刀
，就要先了解铣削知识 在优化铣削效果时，铣刀的刀片是另一个重要因素，在任何一次铣削时如果同时
参加切削的刀片数多于一个是优点，但同时参加切削的刀片数太多就是缺点，在切削时每一个切削刃不
可能同时切削，所要求的功率和参加切削的切削刃多少有关，就切屑形成过程，切削刃负载以及加工结
果来说，铣刀相对于工件的位置起到了重要作用。在面铣时，用一把比切削宽度大约大30%的铣刀并且
将铣刀位置在接近于工件的中心，那么切屑厚度变化不大。在切入切出的切屑厚度比在中心切削时的切
削厚度稍稍薄一些。 为了确保使用足够高的平均切屑厚度/每齿进给量，必须正确地确定适合于该工序的
铣刀刀齿数。铣刀的齿距是有效切削刃之间的距离。可根据这个值将铣刀分为3个类型——密齿铣刀、疏
齿铣刀、特密齿铣刀。 和铣削的切屑厚度有关的还有面铣刀的主偏角，主偏角是刀片主切削刃和工件表
面之间的夹角，主要有45度、90度角和圆形刀片，切削力的方向变化随着主偏角的不同将发生很大的变
化：主偏角为90度的铣刀主要产生径向力，作用在进给方向，这意味着被加工表面将不承受过多的压力
，对于铣削结构较弱的工件是比较可靠。 主偏角为45度的铣刀其径向切削力和轴向大致是相等的，所以
产生的压力比较均衡，对机床功率的要求也比较低，特别适合于铣削产生崩碎切屑的短屑材料工件。 圆
形刀片的铣刀意味着主偏角从0度到90度连续变化，这主要取决于切削深度。这种刀片切削刃强度非常高
，由于沿长切削刃方向产生的切屑比较薄，所以适合大的进给量，沿刀片径向切削力的方向在不断改变
，而且在加工过程中所产生的压力将取决于切削深度。现代刀片几何槽形的研制使圆形刀片具有平稳的
切削效应、对机床功率需求较低、稳定性好等优点。今天，它已不再是一种有效的粗铣刀，在面铣和立
铣中都有广泛的应用。铣削方式

相对于工件的进给方向和铣刀的旋转方向有两种方式： 第一种是顺铣，铣刀的旋转方向和切削的进给方
向是相同的，在开始切削时铣刀就咬住工件并切下最后的切屑。 第二种是逆铣，铣刀的旋转方向和切削
的进给方向是相反的，铣刀在开始切削之前必须在工件上滑移一段，以切削厚度为零开始，到切削结束
时切削厚度达到最大。 在三面刃铣刀、某些立铣或面铣时，切削力有不同方向。面铣时，铣刀正好在工
件的外侧，切削力的方向更应特别注意。顺铣时，切削力将工件压向工作台，逆铣时切削力使工件离开
工作台。 由于顺铣的切削效果最好，通常首选顺铣，只有当机床存在螺纹间隙问题或者有顺铣解决不了
的问题时，才考虑逆铣。 在理想状况下，铣刀直径应比工件宽度大，铣刀轴心线应该始终和工件中心线
稍微离开一些距离。当刀具正对切削中心放置时，极易产生毛刺。切削刃进入切削和退出切削时径向切
削力的方向将不断变化，机床主轴就可能振动并损坏，刀片可能碎裂而加工表面将十分粗糙，铣刀稍微
偏离中心，切削力方向将不再波动——铣刀将会获得一种预载荷。我们可以把中心铣削比做在马路中心
开车。 铣刀刀片每一次进入切削时，切削刃都要承受冲击载荷，载荷大小取决于切屑的横截面、工件材
料和切削类型。切入切出时，切削刃和工件之间是否能正确咬合是一个重要方向。 当铣刀轴心线完全位



于工件宽度外侧时，在切入时的冲击力是由刀片最外侧的刀尖承受的，这将意味着最初的冲击载荷由刀
具最敏感的部位承受。铣刀最后也是以刀尖离开工件，也就是说刀片从开始切削到离开，切削力一直作
用在最外侧的刀尖上，直到冲击力卸荷为止。当铣刀的中心线正好位于工件边缘线上时，当切屑厚度达
到最大时刀片脱离切削，在切入切出时冲击载荷达到最大。当铣刀轴心线位于工件宽度之内时，切入时
的最初冲击载荷沿切削刃由距离最敏感刀尖较远的部位承受，而且在退刀时刀片比较平稳的退出切削。 
对于每一个刀片来说，当要退出切削时切削刃离开工件的方式是重要的。接近退刀时剩余的材料可能使
刀片间隙多少有所减少。当切屑脱离工件时沿刀片前刀面将产生一个瞬时拉伸力并且在工件上常常产生
毛刺。这个拉伸力在危险情况下危及切屑刃安全。八、总结
当铣刀轴心线和工件边缘线重合或接近工件的边缘线时，情况将很严重。达到较好铣削的总结：
①检查机床的功率和刚度，以保证所需要的铣刀直径能够在机床上使用。
②主轴上刀具的悬伸量尽可能达到最短，减小铣刀轴线与工件位置对冲击载荷的影响。 ③采用适合于该
工序的正确的铣刀齿距，以确保在切削时没有太多的刀片同时和工件啮合而引起振动，另一方面，在铣
削狭窄工件或铣削型腔时要确保有足够的刀片和工件啮合。 ④确保采用每刀片的进给量，以便在切屑足
够厚时能获得正确的切削效果，从而减小刀具磨损。采用正前角槽形的可转位刀片，从而获得平稳的切
削效果以及最低的功率。 ⑤选用适合于工件宽度的铣刀直径。 ⑥选用正确的主偏角。
⑦正确的放置铣刀。 ⑧仅仅在必要时使用切削液。 ⑨遵循刀具保养及维修的规则，并且监控刀具磨损。
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