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(54)实用新型名称

一种优化的齿轮粗铣刀刀片

(57)摘要

一种优化的齿轮粗铣刀刀片，它涉及齿轮加

工刀具。它解决了传统粗铣刀刀片加工震动大、

噪音大、负载大、加工效率低的问题。本实用新型

可在现有成品可转位硬质合金齿侧刀片的侧刃

部分直接设计出高度为h，角度为 α 的斜平面的

可转位硬质合金齿侧刀片，也可使用新生产的可

转位硬质合金齿侧刀片，使其在刀盘上形成加工

的轴向正前角。本实用新型解决了粗加工刀具使

用过程中存在的噪音大、切削抗力大，切削量小

等问题，利用了现有刀盘，给用户的使用提供了

便利，节约了大量的成本。
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1.一种优化的齿轮粗铣刀刀片，其特征在于：可转位硬质合金齿侧刀片的侧刃部分设

计高度为h，角度为α的斜平面,使其在刀盘上形成加工的轴向正前角，与现有的定位平面相

同，将可转位硬质合金齿侧刀片放置在现有刀盘的刀槽内。

2.根据权利要求1所述的一种优化的齿轮粗铣刀刀片，其特征在于：所述的可转位硬质

合金齿侧刀片侧刃部分h的高度为1.5mm～1.8mm。

3.根据权利要求1所述的一种优化的齿轮粗铣刀刀片，其特征在于：所述的角度为α的
斜平面的角度为10°～12°。

4.根据权利要求1所述的一种优化的齿轮粗铣刀刀片，其特征在于：所述的可转位硬质

合金齿侧刀片的八个侧刃口设计相同的高度h和角度为α的斜平面。
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一种优化的齿轮粗铣刀刀片

技术领域

[0001] 本实用新型涉及齿轮加工刀具，具体涉及一种优化的齿轮粗铣刀刀片。

背景技术

[0002] 目前，随着风电行业的飞速发展，高效铣齿机也越来越多，因此可转位齿轮铣刀的

应用已经非常普遍，特别是粗铣刀的应用更为广泛，国内可转位齿轮铣刀的生产和制造也

已有20多年了，其中以生产制造的可转位齿轮粗铣刀最多，而且粗铣刀的侧刃刀片的尺寸

基本为(长x宽x厚)：19.05x14.3x6.35，15.88x15.88x7.94，12.7x12.7x6.35三种，其中以

12.7x12.7x6.35的尺寸应用最为广泛，大部分传统粗铣刀的齿形排布为顶齿带圆弧的刀片

与侧齿方形刀片结合的形式，齿顶圆弧刀片四次转位，齿侧方形刀片八次转位的形式，这样

使得刀盘的齿侧刀片的性价比非常之高，节省用户的刀片的使用和管理成本，近年来由于

加工设备的逐年飞速增长，粗铣刀具的使用逐渐成熟和广泛，对粗铣刀刀具的要求也随之

越来越高，其中对刀具切削速度、震动和噪音等提出了明显的要求，因此许多刀具厂家也相

继开发出了很多基于侧齿的很多异型带前角刀片，但是原来的刀盘就不能再继续使用，这

样虽然解决了上面存在的一些问题，新设计刀盘一般制造困难，成本也非常高。因此，急需

开发一款既能满足上述要求的刀片。

实用新型内容

[0003] 本实用新型为了解决现有刀片加工噪音大，切削效率低，切削负载大,难以满足用

户提效的问题，提供了一种优化的齿轮粗铣刀刀片，解决该问题的具体技术方案如下：

[0004] 本实用新型的一种优化的齿轮粗铣刀刀片，它由现有可转位硬质合金齿侧刀片的

成品刀片直接加工，也可以重新加工新的刀片，在可转位硬质合金齿侧刀片的侧刃口处设

计高度为h，角度为α的斜平面，保留原有可转位硬质合金齿侧刀片中间部分定位平面，使其

形成刀盘加工的轴向正前角，与现有刀盘的刀槽定位平面相同，可将新型可转位硬质合金

齿侧刀片放在现有刀盘的刀槽内。

[0005] 本实用新型的一种优化的高效率的齿轮粗铣刀刀片，可以加工新的刀片，也可以

由现有可转位硬质合金齿侧刀片的成品刀片直接加工，由于对刀片的切削刃口进行了前角

的加工，将刀片的侧刃部分加工出高度为h，角度为α的斜平面,形成加工过程中的正前角切

削使齿轮粗铣刀达到了既提高了切削速度，又降低了噪音，切削轻快，又不浪费现有的刀

盘，既提高了生产效率又节省了成本的优点。

附图说明

[0006] 图1为本实用新型的主视图，图2是图1的仰视图，图3是图1的左视图，图4是图1的

3D视图，图5是原有刀片的主视图，图6是图5的左视图，图7是原有刀盘的主视图，图8是图7

的俯视图，图9是图7的法向齿形图。
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具体实施方式

[0007] 具体实施方式一：结合图1至图9描述本实施方式。本实施方式它由现有可转位硬

质合金齿侧刀片3的成品刀片直接加工，也可以重新加工新的刀片，在可转位硬质合金齿侧

刀片3的侧刃口处设计高度为h，角度为α的斜平面，保留原有可转位硬质合金齿侧刀片中间

部分定位平面，使其形成刀盘加工的轴向正前角，与现有刀盘的刀槽定位平面相同，可将新

型可转位硬质合金齿侧刀片3放在现有刀盘的刀槽内。

[0008] 具体实施方式二：结合图1、图2、图3和图9描述本实施方式。本实施方式所述的可

转位硬质合金齿侧刀片侧刃部分h的高度为1.5mm～1.8mm，α角为10°～12°。

[0009] 具体实施方式三：结合图7、图8和图9描述本实施方式。本实施方式所述的可转位

硬质合金齿侧刀片3的八个侧刃口加工相同的高度h和角度为α的斜平面。

[0010] 具体实施方式四：结合图7、图8描述本实施方式。本实施方式所述的可转位硬质合

金齿侧刀片3与现有可转位硬质合金齿顶刀片2组合，不影响现有刀盘1加工后的工件齿型。

[0011] 具体实施方式五：结合图1、图2、图3和图7描述本实施方式。本实施方式所述的可

转位硬质合金齿侧刀片3与现有刀盘的刀槽相匹配。

[0012] 以上实施例仅是示例性的，并不局限本实用新型，应当指出对于本领域的技术人

员来说，在本实用新型所提供的技术方案的启示下，所做出的其它等同的多种变化、修改、

替换和变型，均应视为本实用新型的保护范围。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/5 页

5

CN 220407316 U

5



图3

图4

图5
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图6

图7
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图8
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图9
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