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北京片铣刀
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    第二种：三面刃铣刀三面刃铣刀简称三面刃：三个刃口均有后角，刃口锋利，切削
轻**面刃铣刀，可分为直齿三面刃和错齿三面刃。它主要用在卧式铣床上加工台阶面和一端或二
端贯穿的浅沟槽。三面刃铣刀除圆周具有主切削刃外，两侧面也有副切削刃，从而改善了切削条
件，提高了切削效率，减小了表面粗糙度值。但重磨后宽度尺寸变化较大，镶齿三面刃铣刀可解
决这一个问题。第三种：面铣刀面铣刀与刀杆垂直的端面和外圆都有切削刃，主要用于铣平面。
外圆的切削刃是主切削刃，端面的切削刃起着和刮的刀一样的作用。面铣刀与套式立铣刀相比，
其刃部较短。面铣刀主要用在立式铣床或卧式铣床上加工台阶面和平面，特别适合较大平面的加
工，主偏角为90°的面铣刀可铣底部较宽的台阶面。用面铣刀加工平面，同时参加切削的刀齿较
多，又有副切削刃的修光作用，使加工表面粗糙度值小，因此可以用较大的切削用量，生产率较
高，应用***。铣刀系列-硬质合金刀具-铣刀-镗刀-钻头，联系威琰机械。北京片铣刀

铣刀的磨损过程：铣刀与其他切削刀具一样，随切削时间的增长，磨损逐渐发展，其磨损过程可
分为三个阶段：初期磨损阶段：这一阶段磨损较快，主要是铣刀在刃磨后，表面砂轮磨痕产生的
凸峰和刀刃处的毛刺在较短的时间内很快被磨平，若凸峰大，毛刺严重则磨损量大。提高铣刀的
刃磨质量，用研磨或用油石修光刀刃和前面、后面，能有效地减少初期磨损阶段的磨损量。正常
磨损阶段：这一阶段磨损比较缓慢，磨损量随切削时间增长而均匀稳定地增加。急剧磨损阶段：
铣刀经较长时间切削使用后，刀刃变钝，使铣削力增大，切削温度升高，铣削条件变差，铣刀磨
损速度急剧上升，磨损率急剧增大，刀具迅速失去切削能力。使用铣刀时，应避免使铣刀磨损进
入这一阶段。铣刀的磨钝标准：在实际工作中，铣刀如出现下列情况之一，则说明铣刀已磨钝：
已加工表面的表面粗糙度值比原来明显增大，表面出现亮点和鳞刺；切削温度明显升高，切屑颜
色改变；切削力增大，甚至出现振动现象；后面靠近刃口处明显被磨损，甚至出现不正常声响等。
此时，必须把铣刀拆下进行刃磨，不能继续铣削，以免使铣刀严重磨损甚至损坏.

甘肃钨钢铣刀成交价非标定制螺纹铣刀，特价优惠，联系威琰机械。

3、使用问题：高精度铣刀刀具在切削过程中撞刀、撞车、刀刃出现豁口、严重磨损不换刀刃、切
削参数选择不当，不合理使用，属非正常现象。威琰机械以靠质量求生存，凭信誉谋发展为宗旨，
带着品质，竞争力的价格和良好的服务态度，威琰机械将以完全的自信来满足您的需求.具体事宜
请来电咨询。立铣刀形状有很多种，普通铣床和数控铣床加工槽与直线轮廓、铣镗加工中心上加
工型腔、型芯、曲面外形/轮廓用，下面就让威琰机械科技（上海）有限公司来给大家介绍一下铣
刀的分类。1、平头铣刀，进行精铣或粗铣，铣凹槽，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、圆鼻铣刀，
钨钢球头铣刀，进行曲面变化较小，狭小凹陷区域较少，相对平坦区域较多的粗铣；4、平头铣刀
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带倒角，钨钢球头铣刀定做，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；
5、成型铣刀，包括倒角刀，T形铣刀或叫鼓型刀，齿型刀，内R刀；6、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。威琰机械科技（上海）有限公司铣刀厂，工厂用工
具品种齐全，库存充足，1件起订，全场免运费!钨钢铣刀。

一般粗加工时，前角取10°～20°，半精加工时取15°～20°；精加工时取20°～30°。主
偏角的选择依据是，当工艺系统刚性良好时，可取30°～45°；如工艺系统刚性差时，则
取60～75°，当工件长度与直径之比超过10倍时，可取90°。   (3)前刀面刃磨时粗糙度值要
小为避免出现切屑粘刀现象，钨钢铣刀的前、后刀面应仔细刃磨以保证具有较小的粗糙度值，从
而减少切屑流出阻力，避免切屑粘刀。   (4)钨钢铣刀刃口应保持锋利刀具刃口应保持锋利，
以减少加工硬化，进给量和背吃刀量不宜过小，以防止钨钢铣刀在硬化层中切削，影响刀具使用
寿命。   (5)注意断屑槽的磨削由于不锈钢切屑具有强韧的特点，钨钢铣刀前刀面上断屑槽修
磨应合适，从而使切削过程中断屑、容屑、排屑方便。   (6)切削用量的选择根据材料特点，
加工时宜选用低速和较大进给量进行切削。   (7)切削液选择要合适由于钨钢，因此钨钢铣刀
在镗削中选用抗粘结和散热性好的切削液相当重要，如选用含氯较高的切削液，以及具有良好冷
却、清洗、防锈和润滑作用的不含矿物油、不含亚酸盐的水溶液。铣刀-铣刀批发、促销价格、产
地货源-阿里巴巴。.

立铣刀的定义：立铣刀的主切削刃是圆柱面上,端面上的的切削刃是副刀刃。没有中心刃的立
铣刀工作时不能沿着铣刀的轴向作进给运动。按照国家标准规定：立铣刀直径为2-50毫米，可分
为粗齿与细齿两种。直径2-20为直柄范围，直径14-50为锥柄范围。标准立铣刀有粗齿和细齿两种。
粗齿立铣刀的齿数为3~4个，螺旋角β大些；细齿立铣刀的齿数为5~8个，螺旋角β小些。切削部分
的材料为高速钢，柄部为45钢。立铣刀的分类：铣刀形状有很多种，普通铣床和数控铣床加工槽
与直线轮廓、铣镗加工中心上加工型腔、型芯、曲面外形/轮廓用。螺纹铣刀-螺纹铣刀批发价格、
实时报价、行情走势 ！海南钢用铣刀材质

硬质合金刀片批发，那家性价比高？北京片铣刀

公司主要生产：机械科技领域内的技术开发、技术转让、技术咨询和技术服务，五金交电、
机械设备、金属材料、仪器仪表、橡塑制品、化工原料及产品（除危险化学品、监控化学品、烟
花爆竹、民用物品、易制毒化学品）电子产品、办公用品、磨具磨料、日用百货的销售、工具的
生产、加工、销售。等依法须经批准的项目，经相关部门批准后方可开展经营活动五金、工具行
业是劳动密集型行业,在我国有较强的竞争优势,随着发达国家从传统制造业中淡出,我国的产品完
全有能力占据世界工具五金行业的主导地位。以往北美、欧洲等西方发达国家和地区作为五金、
工具产品的主要消费国,发展中国家的消费市场相对较小,但近年来呈现出逐年上升的趋势,如中国、
东欧、拉丁美洲及非洲市场都有较大的增长潜力。欧美成熟市场对中低档产品和高级产品都有较
大的需求,而其他市场中低端产品的需求相对较大,物美价廉的中国产品更受欢迎,这也为中国企业
积极开拓新兴市场带来了机遇。但是近几年我国丝锥，钻头，铣刀，刀粒的指数呈现出逐年下降
的趋势，这主要是因为我国五金制品属劳动密集型产品，由于资本、技术含量不高，在国际市场
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上容易招致发达国家贸易壁垒限制。目前我国形成了珠三角、长三角和胶东半岛三大五金产业区。
公司有着较强的综合生产体系，以及良好的生产能力，设备上引进国外先进生产设备及其检测设
备，技术力量雄厚，生产工艺精湛。在工艺上不断求精，成件五金、工具产品，高精密性达到超
高级，具有锋利的刃口、较高光洁度、高精密度。北京片铣刀

威琰机械科技（上海）有限公司是一家生产型类企业，积极探索行业发展，努力实现产品创
新。是一家有限责任公司企业，随着市场的发展和生产的需求，与多家企业合作研究，在原有产
品的基础上经过不断改进，追求新型，在强化内部管理，完善结构调整的同时，良好的质量、合
理的价格、完善的服务，在业界受到宽泛好评。公司业务涵盖丝锥，钻头，铣刀，刀粒，价格合
理，品质有保证，深受广大客户的欢迎。威琰机械科技以创造高品质产品及服务的理念，打造高
指标的服务，引导行业的发展。


