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(54)实用新型名称

一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣

刀

(57)摘要

本实用新型公开了一种用于加工难加工材

料的高效粗加工铣刀，该铣刀由切削部分和柄部

部分组成，切削部分由周刃和端刃组成，周刃由

多条右旋右切螺旋刃组成，周刃之间为周刃螺旋

排屑槽，该周刃螺旋排屑槽采用成型槽结构、且

由3段圆弧组成，其中R1为0 .5～1mm，弧线长60°

～85°；R2为(0 .2～0 .25)*刃径，弧线长20°～

40°；R3为(0.25～0.3)*刃径，弧线长70°～90°。

本实用新型通过对周刃螺旋成型槽结构进行优

化设计，该结构设计提高了该周刃螺旋成型槽的

排屑效果，降低了切削力和切削振动，提升了刀

具寿命和加工效率，可适用于加工不锈钢、钛合

金和高温合金等难加工材料。
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1.一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣刀，其特征在于：该铣刀由切削部分(1)和

柄部部分(2)组成，切削部分(1)由周刃和端刃组成，周刃由多条右旋右切螺旋刃组成，周刃

之间为周刃螺旋排屑槽，该周刃螺旋排屑槽采用成型槽结构、且由3段圆弧组成，其中R1为

0.5～1mm，弧线长60°～85°；R2为(0.2～0.25)*刃径，弧线长20°～40°；R3为(0.25～0.3)*刃

径，弧线长70°～90°。

2.根据权利要求1所述的一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣刀，其特征在于：所

述端刃为与右旋右切螺旋刃设置数量相同的多条切削刃。
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一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣刀

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种铣刀结构，特别是一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣

刀。

背景技术

[0002] 在航空航发领域，不锈钢、钛合金和高温合金等难加工材料因其具有优异的性能，

在各型飞机结构件和发动机零部件中被广泛应用。对这些难加工材料进行粗加工铣削时，

若使用常规硬质合金刀具，则会出现排屑效果不好，加工效率低，刀具容易崩缺，刀具寿命

低，通用性差的问题。

实用新型内容

[0003] 本实用新型的目的在于，提供一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣刀。通过

对刀具周齿螺旋槽型进行优化设计，改善了排屑效果，提高了加工效率，提升了刀具寿命，

可适用于加工不锈钢、钛合金和高温合金等难加工材料。

[0004] 本实用新型的技术方案：一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣刀，该铣刀由

切削部分和柄部部分组成，切削部分由周刃和端刃组成，周刃由多条右旋右切螺旋刃组成，

周刃之间为周刃螺旋排屑槽，该周刃螺旋排屑槽采用成型槽结构、且由3段圆弧组成，其中

R1为0 .5～1mm，弧线长60°～85°；R2为(0 .2～0 .25)*刃径，弧线长20°～40°；R3为(0 .25～

0.3)*刃径，弧线长70°～90°。

[0005] 前述的一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣刀，所述端刃为与右旋右切螺旋

刃设置数量相同的多条切削刃。

[0006] 本实用新型的有益效果：与现有技术相比，本实用新型通过对周刃螺旋成型槽结

构进行优化设计，周刃螺旋成型槽结构由3段圆弧R组成，其中R1为0.5～1mm，弧线长60°～

85°；R2为0.2～0.25*刃径，弧线长20°～40°；R3为0.25～0.3*刃径，弧线长70°～90°，该结构

设计提高了该周刃螺旋成型槽的排屑效果，降低了切削力和切削振动，提升了刀具寿命和

加工效率，可适用于加工不锈钢、钛合金和高温合金等难加工材料。

附图说明

[0007] 附图1为本实用新型的结构示意图；

[0008] 图2为图1的B‑B向剖视结构示意图；

[0009] 图3为常规硬质合金刀具的排屑槽结构示意图。

[0010] 附图标记：1‑切削部分，2‑柄部部分。

具体实施方式

[0011] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步的说明，但并不作为对本实用新型

限制的依据。
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[0012] 本实用新型的实施例：一种用于加工难加工材料的高效粗加工铣刀，如图1‑2所

示，该铣刀由切削部分1和柄部部分2组成，切削部分1由周刃和端刃组成，周刃由四条右旋

右切螺旋刃组成，端刃为四条切削刃；刀尖部位根据实际应用需要可设为直角、倒角、圆角。

[0013] 周刃之间为周刃螺旋排屑槽，该周刃螺旋排屑槽采用成型槽结构、且由3段圆弧组

成，其中R1为0 .5～1mm，弧线长60°～85°；R2为(0 .2～0 .25)*刃径，弧线长20°～40°；R3为

(0.25～0.3)*刃径，弧线长70°～90°。本实用新型通过采用上述技术方案对周刃螺旋成型

槽结构进行优化设计，提高了该周刃螺旋成型槽的排屑效果，降低了切削力和切削振动，提

升了刀具寿命和加工效率，可适用于加工不锈钢、钛合金和高温合金等难加工材料。
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图1

图2
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图3
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