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(57)摘要

本实用新型公开了一种用于高硬度模具钢

加工的四刃圆鼻铣刀，包括刀具主体，所述刀具

主体包括切削部和柄部，所述切削部设有四道周

向螺旋刃，相邻周向螺旋刃之间设置有螺旋排屑

槽，所述切削部前端设有四道切削端刃，所述切

削端刃与周向螺旋刃通过圆弧刃一一对应连接；

相对设置的两道所述切削端刃在切削部前端中

心通过横刃连接。本实用新型切削端刃在切削部

前端中心通过横刃连接，切削端刃能顺畅的交替

加工，避免变换刀刃导致刀刃磨损；切削端刃以

及周向螺旋刃设置后刀面，切削端刃以及周向螺

旋刃设置负的前角，保证刃部锋利的同时增强刀

刃处的结构强度；在圆弧刃设置前刀面和后刀面

和可变前角，使圆弧刃的抗崩刃性能更好，使用

寿命更长。

权利要求书1页  说明书3页  附图4页

CN 214349870 U

2021.10.08

CN
 2
14
34
98
70
 U



1.一种用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，包括刀具主体，所述刀具

主体包括切削部和柄部，所述切削部设有四道周向螺旋刃，相邻周向螺旋刃之间设置有螺

旋排屑槽，所述切削部前端设有四道切削端刃，所述切削端刃与周向螺旋刃通过圆弧刃一

一对应连接；相对设置的两道所述切削端刃在切削部前端中心通过横刃连接；所述圆弧刃

形成有圆弧刃前刀面和圆弧刃后刀面；所述周向螺旋刃形成有螺旋刃后刀面；所述切削端

刃形成有端刃第一后刀面和端刃第二后刀面。

2.如权利要求1所述的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，所述周向

螺旋刃和螺旋排屑槽关于所述刀具主体的轴心对称分布，所述切削端刃关于所述刀具主体

的轴心对称分布。

3.如权利要求1所述的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，所述周向

螺旋刃与工件接触形成的前角RA为‑4°～‑1°，所述螺旋刃后刀面与工件接触形成的后角

WB1为10°～15°圆弧后角，所述螺旋刃后刀面的宽度LB1为0.5～1.2mm。

4.如权利要求1所述的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，所述圆弧

刃的半径为0.3～1mm，所述圆弧刃圆弧弧度为90°；所述圆弧刃前刀面与工件接触形成的前

角为可变前角，在所述圆弧刃85°处的前角为‑3°～‑7°，在所述圆弧刃45°处的前角为0°～‑

3°。

5.如权利要求1所述的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，所述圆弧

刃的轮廓度误差为4～9微米。

6.如权利要求1所述的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，所述切削

端刃与工件接触形成的前角WK为‑4°～‑1°；所述端刃第一后刀面与工件接触形成的第一后

角WF1为5°～10°，所述端刃第二后刀面与工件接触形成的第二后角WF2为15°～20°。

7.如权利要求1所述的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，所述螺旋

排屑槽的螺旋角为35°～40°，所述螺旋排屑槽的横截面呈U形。

8.如权利要求1所述的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，所述螺旋

排屑槽的芯厚DK为切削部直径的60％～80％。

9.如权利要求1所述的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，其特征在于，所述刀具

主体的材质为硬质合金棒料。
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一种用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种圆鼻铣刀，尤其涉及一种用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻

铣刀。

背景技术

[0002] 在现代工业机械加工行业中，新型材质不断推陈出新，特殊不锈钢的应用越来越

广泛，尤其高附加值精密加工的航空航天，船舶，医疗等行业。圆鼻铣刀精密加工中最重要

的刀具，精密加工对刀具的要求一是精度要高，二是刀具寿命要长，一把铣刀在做一道精加

工工序时尽可能要把一道工序加工完成，避免换刀造成的加工误差。现在一般的圆鼻铣刀，

在精度上比较难达到精加工所要的要求的精度，特别是在刀具的寿命上更是很难实现长时

间的加工，主要体现在刀具的刀尖磨损，这样精度和尺寸就会产生一定的偏差，延长刀具的

使用寿命越来越得到各方的研究和关注。因此，现有技术还有待于改进和发展。

实用新型内容

[0003] 本实用新型所要解决的技术问题是提供一种用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻

铣刀，解决了刀具的使用寿命短，长时间的加工，刀具的刀刃磨损严重，使得精度和尺寸产

生偏差的问题。

[0004] 本实用新型为解决上述技术问题而采用的技术方案是提供一种用于高硬度模具

钢加工的四刃圆鼻铣刀，包括刀具主体，所述刀具主体包括切削部和柄部，所述切削部设有

四道周向螺旋刃，相邻周向螺旋刃之间设置有螺旋排屑槽，所述切削部前端设有四道切削

端刃，所述切削端刃与周向螺旋刃通过圆弧刃一一对应连接；相对设置的两道所述切削端

刃在切削部前端中心通过横刃连接；所述圆弧刃形成有圆弧刃前刀面和圆弧刃后刀面；所

述周向螺旋刃形成有螺旋刃后刀面；所述切削端刃形成有端刃第一后刀面和端刃第二后刀

面。

[0005] 进一步地，所述周向螺旋刃和螺旋排屑槽关于所述刀具主体的轴心对称分布，所

述切削端刃关于所述刀具主体的轴心对称分布。

[0006] 进一步地，所述周向螺旋刃与工件接触形成的前角RA为‑4°～‑1°，所述螺旋刃后

刀面与工件接触形成的后角WB1为10°～15°圆弧后角，所述螺旋刃后刀面的宽度LB1为0.5

～1.2mm。

[0007] 进一步地，所述圆弧刃的半径为0.3～1mm，所述圆弧刃圆弧弧度为90°；所述圆弧

刃前刀面与工件接触形成的前角为可变前角，在所述圆弧刃85°处的前角为  ‑3°～‑7°，在

所述圆弧刃45°处的前角为0°～‑3°。

[0008] 进一步地，所述圆弧刃的轮廓度误差为4～9微米。

[0009] 进一步地，所述切削端刃与工件接触形成的前角WK为‑4°～‑1°；所述端刃第一后

刀面与工件接触形成的第一后角WF1为5°～10°，所述端刃第二后刀面与工件接触形成的第

二后角WF2为15°～20°。
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[0010] 进一步地，所述螺旋排屑槽的螺旋角为35°～40°，所述螺旋排屑槽的横截面呈U

形。

[0011] 进一步地，所述螺旋排屑槽的芯厚DK为切削部直径的60％～80％。

[0012] 进一步地，所述刀具主体的材质为硬质合金棒料。

[0013] 本实用新型对比现有技术有如下的有益效果：本实用新型提供的用于高硬度模具

钢加工的四刃圆鼻铣刀，切削端刃在切削部前端中心通过横刃连接，切削端刃能顺畅的交

替加工，避免变换刀刃导致刀刃磨损；切削端刃以及周向螺旋刃设置后刀面，切削端刃以及

周向螺旋刃设置负的前角，保证刃部锋利的同时增强刀刃处的结构强度；在圆弧刃设置前

刀面和后刀面，且设置可变前角，进刀时对圆弧刃提供保护，使圆弧刃的抗崩刃性能更好，

使用寿命更长；螺旋排屑槽大螺旋角及U型设计增大排屑槽空间，有利于铁屑的降温和排

出，防止刀刃由于高温而快速磨损，提高刀具寿命；螺旋排屑槽处大芯厚设计，增强刀具刚

性。

附图说明

[0014] 图1为本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀结构示意图；

[0015] 图2为本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀侧视图；

[0016] 图3为本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀剖视图；

[0017] 图4为本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀切削部放大

图；

[0018] 图5为本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀螺旋排屑槽剖

视图。

[0019] 图中：

[0020] 1、柄部；2、切削部；3、周向螺旋刃；4、切削端刃；5、横刃；6、螺旋排屑槽；7、圆弧刃；

8、端刃第一后刀面；9、端刃第二后刀面；10、螺旋刃后刀面。

具体实施方式

[0021] 下面结合附图和实施例对本实用新型作进一步的描述。

[0022] 图1为本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀结构示意图；

图2为本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀侧视图。

[0023] 请参见图1和图2，本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，

包括刀具主体，所述刀具主体包括切削部2和柄部1，所述切削部2设有四道周向螺旋刃3，相

邻周向螺旋刃3之间设置有螺旋排屑槽6，所述切削部2前端设有四道切削端刃4，所述切削

端刃4与周向螺旋刃3通过圆弧刃7一一对应连接；相对设置的两道所述切削端刃4在切削部

2前端中心通过横刃5连接；所述周向螺旋刃3和螺旋排屑槽6关于所述刀具主体的轴心对称

分布，所述切削端刃4关于所述刀具主体的轴心对称分布。

[0024] 请同时参见图3，本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，周

向螺旋刃3形成有螺旋刃后刀面10；所述周向螺旋刃3与工件接触形成的前角RA为‑4°～‑

1°，所述向螺旋刃后刀面10与工件接触形成的后角WB1为10°～  15°圆弧后角，所述螺旋刃

后刀面10的宽度LB1为0.5～1.2mm。
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[0025] 具体地，螺旋排屑槽的芯厚DK为切削部2直径的60％～80％。加大芯厚可使刀具刚

性加强，减小震动，提高加工稳定性。

[0026] 请同时参见图4，本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，切

削端刃4形成有端刃第一后刀面8和端刃第二后刀面9，所述切削端刃4与工件接触形成的前

角WK为‑4°～‑1°，所述端刃第一后刀面8与工件接触形成的第一后角WF1为5°～10°，所述端

刃第二后刀面9与工件接触形成的第二后角  WF2为15°～20°。保证刃部锋利的同时增强刀

刃处的结构强度，抗崩刃性能更好。

[0027] 具体地，圆弧刃7形成有圆弧刃前刀面和圆弧刃后刀面，所述圆弧刃7的半径为0.3

～1mm，所述圆弧刃7圆弧弧度为90°；所述圆弧刃前刀面与工件接触形成的前角为可变前

角，在所述圆弧刃85°处的前角为‑3°～‑7°，在所述圆弧刃  45°处的前角为0°～‑3°。针对高

硬度模具钢硬度较大的特点将圆弧刃前刀面的前角设置为可变负角，进刀时阻力更小，保

证加工时的进刀强度；保证圆弧刃7刃部尖端锋利的同时增强刀刃处的结构强度，使圆弧刃

7的抗崩刃性能更好。

[0028] 优选地，圆弧刃7的轮廓度误差为4～9微米，保证加工精度。

[0029] 请同时参见图5，本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，螺

旋排屑槽6的螺旋角为35°～40°，所述螺旋排屑槽6的横截面呈U形。螺旋排屑槽6大螺旋角

及U型设计增大排屑空间，有利于铁屑的降温和排出，防止刀刃由于高温而快速磨损，提高

刀具寿命。

[0030] 优选地，刀具主体的材质为硬质合金棒料，保证刀具强度。

[0031] 综上所述，本实用新型实施例的用于高硬度模具钢加工的四刃圆鼻铣刀，切削端

刃4在切削部2前端中心通过横刃5连接，切削端刃4能顺畅的交替加工，避免变换刀刃导致

刀刃磨损；切削端刃4以及周向螺旋刃3设置后刀面，切削端刃4 以及周向螺旋刃3设置负的

前角，保证刃部锋利的同时增强刀刃处的结构强度；圆弧刃7设置前刀面和后刀面，且设置

可变前角，进刀时对圆弧刃7提供保护，使圆弧刃7的抗崩刃性能更好，使用寿命更长；螺旋

排屑槽6大螺旋角及U型设计增大排屑空间，有利于铁屑的降温和排出，防止刀刃由于高温

而快速磨损，提高刀具寿命；螺旋排屑槽6大芯厚设计，增强刀具刚性。

[0032] 虽然本实用新型已以较佳实施例揭示如上，然其并非用以限定本实用新型，任何

本领域技术人员，在不脱离本实用新型的精神和范围内，当可作些许的修改和完善，因此本

实用新型的保护范围当以权利要求书所界定的为准。
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图1

图2

说　明　书　附　图 1/4 页

6

CN 214349870 U

6



图3
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图4
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图5
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