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吉林铣刀产品介绍

生成日期: 2025-10-25

钨钢铣刀在进行铣削工序时，工件可顺着或相对刀具旋转方向进给，这会影响到切削的起始和完成特性。钨钢
铣刀在进行顺铣（也称为同向铣削）时，工件的进给方向与切削区域的钨钢铣刀旋转方向相同。切屑厚度从一
开始就会逐渐减少，直至在进行周边铣时切口的末端为零而止；在进行逆铣（也称为反向铣削）时，工件的进
给方向与切削区域的铣刀旋转方向刚好相反。切屑厚度开始为零，然后随着切削过程逐渐增加。钨钢铣刀在进
行逆铣时，钨钢铣刀刀片从零切屑厚度处开始切削，这会产生很高的切削力，从而推动钨钢铣刀和工件彼此远
离。钨钢铣刀刀片被强行推入切口后，通常会与由正在切削的刀片所导致的加工淬硬表面接触，同时在摩擦力
和高温的作用下产生摩擦和抛光效果。切削力也更容易将工件从工作台上举起。
铣刀-铣刀价格|报价-机床商务网。吉林铣刀产品介绍

    单刃精镗刀，双刃可调粗镗刀，搪刀价格，精镗刀特点：模块化设计，可根据具体加工用于粗镗、精
镗；孔的直径、深度、形状、工件材料进行组合；也可使用延长杆增加长度或使用减径杆减小加工直径，也可
通过更换垫片增大加工范围。不但减小刀柄的数量、降低成本而且可以迅速对应各种加工要求；既保证刚性又
防止干涉并延长刀具整体使用寿命。具有高精度、**度、使用方便等特点。反镗加工：新型精镗头只需将刀片
座反装即可用于反镗加工，避免了加工背面孔时要将工件进行反装，从而保证了前后孔的同轴度，既保证加工
精度，又提高生产效率。镗刀调整方法：1逆时针松开锁紧螺丝，2、逆时针转动刻度盘，调至略小于要加工的
直径，3、顺时针转动刻度盘，调至所需加工直径，1小格=（由大往小调整时，先调至比加工尺寸略小，然后再
调至所需尺寸），4、顺时针锁紧坚固螺丝。吉林铣刀产品介绍铣刀铣削加工常见故障及措施。

    所述盲孔的内壁插接有刀片，所述刀片位于盲孔内的一侧固定装配有压板，所述压板与盲孔的内壁之
间固定装配有橡胶块，所述盲孔的内壁两侧均开设有卡槽，所述卡槽与盲孔相连通，所述卡槽的内壁插接有卡
块，所述卡块与刀片之间固定装配有连接杆。推荐的，所述刀片的表面开设有通孔，所述通孔的内壁插接有插
杆，所述插杆与铣刀主体固定装配，所述插杆的外壁套接有空心杆，所述空心杆的外壁与通孔的内壁紧密贴合，
所述空心杆贯穿铣刀主体与第二挡板固定装配，所述空心杆与***挡板紧密贴合。推荐的，所述空心杆的形状为
三棱柱且内部设有空腔。推荐的，所述卡块的形状为圆柱体，所述卡槽的内壁为配合卡块使用的弧形。与现有
技术相比，本实用新型的有益效果是：一种pcd高光铣刀片，通过刀片和盲孔的配合，将刀片插接到盲孔内，
使铣刀主体和刀片之间更加的灵活，在使用的过程中，其中一个刀片破损时只需要对其中一个刀片进行更换，
节约了制作铣刀的材料，通过***挡板和***套筒的配合，通过第二挡板和第二套筒的配合，加强铣刀主体的前
后两侧的固定支撑效果，使刀片在使用的过程中更加的稳定，通过压板和橡胶块的配合，在一定程度上对刀片
的一端进行减震，减小晃动的效果。

    旋丝锥行业：丝锥地区：上海-松江批发进口丝攻丝锥NPT1/8机用丝锥丝攻丝锥螺旋丝锥行业：丝锥
地区：上海-松江批发进口丝攻丝锥NPT1/8机用丝锥丝攻丝锥螺旋丝锥行业：丝锥地区：上海-松江批发进口丝
攻丝锥NPT1/8机用丝锥丝攻丝锥螺旋丝锥行业：丝锥地区：上海-松江批发进口丝攻丝锥NPT1/8机用丝锥丝
攻丝锥螺旋丝锥行业：丝锥地区：上海-松江大量批发日本YAMAWAOSG螺旋先端丝攻M24*3行业：丝锥面议
联系商家大量批发日本YAMAWAOSG螺旋先端丝攻M24*3行业：丝锥面议联系商家大量批发日
本YAMAWAOSG螺旋先端丝攻M24*3行业：丝锥面议联系商家大量批发日本YAMAWAOSG螺旋先端丝
攻M24*3行业：丝锥面议联系商家大量批发日本YAMAWAOSG螺旋先端丝攻M24*3行业：丝锥面议联系商家



第 2 页 / 共 2 页

大量批发日本YAMAWAOSG螺旋先端丝攻M24*3行业：丝锥面议联系商家大量批发日本YAMAWAOSG螺旋
先端丝攻M24*3行业：丝锥面议联系商家大量批发日本YAMAWAOSG螺旋先端丝攻M24*3行业：丝锥面议联
系商家大量批发日本YAMAWAOSG螺旋先端丝攻M24*3行业：丝锥面议联系商家大量批发日
本YAMAWAOSG螺旋先端丝攻M24*3行业：丝锥面议联系商家大量批发日本YAMAWAOSG螺旋先端丝
攻M24*3行业：丝锥地区：上海-松江联系商家大量批发日本。镗刀如何使用正确的去使用？

    镗削：镗削是一种用刀具扩大孔或其它圆形轮廓的内径车削工艺，其应用范围一般从半粗加工到精加
工，所用刀具通常为单刃镗刀（称为镗杆）。镗孔是镗削的一种。用麻花钻、扁钻或中心钻等在实体材料上钻
削通孔或盲孔称为钻削加工。钻削加工除钻孔外，还包括扩孔及锪孔。所以钻孔是钻削的一种。用反镗刀对反
镗孔进行加工的方法叫反镗加工。单刃微调精镗刀：本实用新型涉及一种孔加工用单刃微调精镗刀，包括刀体
和刀杆，其特征在于：所述刀体内置有滑动刀夹，滑动刀夹上固定有微调螺母，微调螺杆通过限位螺母、限位
衬套和刀体连接，所述微调螺母与所述微调螺杆组成一对螺纹传动机构，所述滑动刀夹端部置有刀杆，并由锁
紧螺钉锁紧固定，刀片置于所述刀杆的端部。所述微调螺杆的一端设置有刻度盘，刻度盘与所述限位螺母之间
安装有蝶形弹簧。与现有的微调精镗刀相比，本实用新型结构紧凑，采用螺纹传动机构调整方便，镗孔范围可
从φ２ｍｍ至φ１５０ｍｍ，刻度盘每旋转一格，精度为０．０１ｍｍ，调整范围大，调整精度高。浮动镗刀的工作原理：本
实用新型属于一种浮动式镗刀，包括镗刀体及压盖，由两块刀片组成的用压盖扣压并保持浮动在镗刀体上的镗
刀片，进给量微调机构。一款能给您提高效率的钨钢铣刀。吉林铣刀产品介绍

铣刀的简介、特征、类型以及种类 。吉林铣刀产品介绍

    本实用新型涉及镗刀技术领域，具体是一种分体式焊接镗刀。背景技术：镗刀是孔加工刀具的一种，
一般是圆柄的，也有较大工件使用方刀杆一般见于立车，**常用的场合就是里孔加工，扩孔，仿形等。但是并
不是只能加工里孔，端面外圆也是可以加工的，只是习惯上不是这样使用；然而目前镗刀在较硬材质加工深孔
时；普通机夹刀具刀片固定力弱不能大进给深度加工以及普通焊接刀具耐用性差，为此，发明人综合各类因素
提出了一种分体式焊接镗刀。技术实现要素：本实用新型的目的在于提供一种分体式焊接镗刀，以解决上述背
景技术中提出的问题。为实现上述目的，本实用新型提供如下技术方案：一种分体式焊接镗刀，包括刀座，所
述刀座前端焊接连接有刀头部，所述刀头部包括两焊接刀头，两焊接刀头中心对称设置在刀座前端中部，焊接
刀头焊接在刀座上，所述刀座前端对应焊接刀头外侧设置有压紧块；所述焊接刀头为硬质合金刀头。本实用新
型将硬质合金焊接刀头焊接于**的刀座上，构成分体式焊接镗刀刀体，待焊接刀头磨损后只需拆除更换相同尺
寸的焊接刀头，便利性与机夹刀具相等，本实用新型进一步在焊接刀头外侧设置压紧块，提高焊接刀头稳定性。
作为本实用新型的进一步方案：所述压紧块呈z型。吉林铣刀产品介绍


