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(54)实用新型名称

锋利刃口的面铣刀片

(57)摘要

本实用新型锋利刃口的面铣刀片，包括刀片

本体，刀片本体呈六边形结构，包括对应设置的

上表面和下表面，且上表面和下表面间的形成六

个侧边面，彼此相邻的两个侧边面形成侧边夹

角，侧边夹角和上表面、下表面分别形成切削单

元，六边形结构的六个侧边夹角分别对应上表

面、下表面组合形成的切削单元，对应组合形成

对应多种加工要求的双面多位切削单元一体化

面铣刀结构。
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1.一种锋利刃口的面铣刀片，其特征在于：包括刀片本体，刀片本体呈六边形结构，包

括对应设置的上表面和下表面，且上表面和下表面间的形成六个侧边面，彼此相邻的两个

侧边面形成侧边夹角，侧边夹角和上表面、下表面分别形成切削单元，六边形结构的六个侧

边夹角分别对应上表面、下表面组合形成的切削单元，对应组合形成对应多种加工要求的

双面多位切削单元一体化面铣刀结构。

2.根据权利要求1所述的一种锋利刃口的面铣刀片，其特征在于：切削单元包括直线切

削刃和弧形切削刃，通过直线切削刃和弧形切削刃组合形成锋利刃口铣刀结构。

3.根据权利要求2所述的一种锋利刃口的面铣刀片，其特征在于：形成锐角的两个侧边

面与上表面相交部分形成直线切削刃。

4.根据权利要求3所述的一种锋利刃口的面铣刀片，其特征在于：形成钝角的两个侧边

面与上表面相交部分形成弧形切削刃。

5.根据权利要求4所述的一种锋利刃口的面铣刀片，其特征在于：形成钝角的两个侧边

面形成拐角面。

6.根据权利要求5所述的一种锋利刃口的面铣刀片，其特征在于：上表面和下表面呈波

浪状设置，形成顺畅排屑波浪结构。

7.根据权利要求6所述的一种锋利刃口的面铣刀片，其特征在于：刀片本体中部设置有

装夹槽。
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锋利刃口的面铣刀片

技术领域

[0001] 本实用新型涉及精密加工技术及精密加工设备技术领域，特别涉及精密加工使用

刀具，具体的，是一种锋利刃口的面铣刀片。

背景技术

[0002] 面铣刀是铣削刀具的一种，常用于大平面工件的加工。

[0003] 现阶段使用的面铣刀，对应不同加工要求需配置不同型号面铣刀，严重浪费生产

资源，同时，多个面铣刀对应不同加工要求或加工工件加工时，需要进行换刀步骤，影响加

工效率。

[0004] 进而，提供能够适应多种加工场合所需的一体化面铣刀，减少资源浪费，减少换刀

工序提高加工效率，尤为必要。

[0005] 因此，需要提供一种锋利刃口的面铣刀片来解决上述问题。

实用新型内容

[0006] 本实用新型的目的是提供一种锋利刃口的面铣刀片。

[0007] 本实用新型通过如下技术方案实现上述目的：

[0008] 一种锋利刃口的面铣刀片，包括刀片本体，刀片本体呈六边形结构，包括对应设置

的上表面和下表面，且上表面和下表面间的形成六个侧边面，彼此相邻的两个侧边面形成

侧边夹角，侧边夹角和上表面、下表面分别形成切削单元，六边形结构的六个侧边夹角分别

对应上表面、下表面组合形成的切削单元，对应组合形成对应多种加工要求的双面多位切

削单元一体化面铣刀结构。

[0009] 进一步的，切削单元包括直线切削刃和弧形切削刃，通过直线切削刃和弧形切削

刃组合形成锋利刃口铣刀结构。

[0010] 进一步的，形成锐角的两个侧边面与上表面相交部分形成直线切削刃。

[0011] 进一步的，形成钝角的两个侧边面与上表面相交部分形成弧形切削刃。

[0012] 进一步的，形成钝角的两个侧边面形成拐角面。

[0013] 进一步的，上表面和下表面呈波浪状设置，形成顺畅排屑波浪结构。

[0014] 进一步的，刀片本体中部设置有装夹槽。

[0015] 与现有技术相比，本实用新型通过对应多种加工要求的双面多位切削单元一体化

面铣刀结构的设置，减少多个铣刀设置带来的生产资源浪费，同时减少换刀工序带来的生

产效率影响，便于企业优化生产资源提高生产效率的实施。

附图说明

[0016] 图1是本实用新型的结构示意图之一。

[0017] 图2是本实用新型的结构示意图之二。

[0018] 图3是本实用新型的结构示意图之三。
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具体实施方式

[0019] 实施例：

[0020] 参阅图1‑3，本实施例展示一种锋利刃口的面铣刀片，包括刀片本体1，刀片本体1

呈六边形结构，包括对应设置的上表面2和下表面3，且上表面2和下表面3间的形成六个侧

边面4，彼此相邻的两个侧边面4形成侧边夹角5，侧边夹角5和上表面2、下表面3分别形成切

削单元，六边形结构的六个侧边夹角5分别对应上表面2、下表面组3合形成的切削单元，对

应组合形成对应多种加工要求的双面多位切削单元一体化面铣刀结构。

[0021] 切削单元包括直线切削刃100和弧形切削刃200，通过直线切削刃100和弧形切削

刃200组合形成锋利刃口铣刀结构。

[0022] 形成锐角的两个侧边面4与上表面相交部分形成直线切削刃100。

[0023] 形成钝角的两个侧边面4与上表面相交部分形成弧形切削刃200。

[0024] 形成钝角的两个侧边面形成拐角面300。

[0025] 上表面2和下表面3呈波浪状设置，形成顺畅排屑波浪结构。

[0026] 刀片本体1中部设置有装夹槽11。

[0027] 与现有技术相比，本实用新型通过对应多种加工要求的双面多位切削单元一体化

面铣刀结构的设置，减少多个铣刀设置带来的生产资源浪费，同时减少换刀工序带来的生

产效率影响，便于企业优化生产资源提高生产效率的实施。

[0028] 以上所述的仅是本实用新型的一些实施方式。对于本领域的普通技术人员来说，

在不脱离本实用新型创造构思的前提下，还可以做出若干变形和改进，这些都属于本实用

新型的保护范围。
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图1

图2
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图3
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