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(54)实用新型名称

变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀

(57)摘要

本实用新型公开了一种变螺旋角端面弧形

圆鼻立铣刀，包括柄部和设于柄部一端的刃部，

所述刃部的圆周面上设有多个侧刃和排屑槽，所

述排屑槽设于两个相邻的所述侧刃之间，所述刃

部的端面上设有具有弧形的底刃，所述侧刃从所

述端面向所述柄部方向螺旋延伸，螺旋角度由

20°逐渐变为35°。本实用新型通过将底刃设计为

弧形使底刃的切削端面与工件加工表面孤形接

触，降低底刃的磨损，提高铣刀使用寿命；侧刃采

用变螺旋角的设计，螺旋角“由小逐步变大”极大

的改变了圆角处切削角度，以此降低刀具圆角处

的磨损，同时也保证了侧刃后端刃口的锋利性，

提高加工效率；满足现有行业对圆鼻立铣刀高效

率和高寿命的需求。
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1.一种变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀，包括柄部（1）和设于柄部（1）一端的刃部（2），所

述刃部（2）的圆周面上设有多个侧刃（21）和排屑槽（22），所述排屑槽（22）设于两个相邻的

所述侧刃（21）之间，其特征在于：所述刃部（2）的端面上设有具有弧形的底刃（23），所述侧

刃（21）从所述端面向所述柄部（1）方向螺旋延伸，螺旋角度由20°逐渐变为35°。

2.根据权利要求1所述的变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀，其特征在于：所述底刃（23）的

弧形切削面的半径是所述柄部（1）的外径的2.5倍。

3.根据权利要求1所述的变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀，其特征在于：所述侧刃（21）与

所述底刃（23）之间设置圆弧过度的圆角（24）。

4.根据权利要求2所述的变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀，其特征在于：所述刃部（2）的

芯径是所述柄部（1）的外径的0.58至0.62倍。
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变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀

技术领域

[0001] 本实用新型涉及铣刀技术领域，特别涉及一种变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀。

背景技术

[0002] 铣刀主要用于在工件上加工平面，台阶面和沟槽等。在多种立铣刀中，圆鼻立铣刀

最适合用于快速加工，被广泛用于工件开粗。现有的圆鼻立铣刀在对不锈钢材料进行开粗

时，存在如下不足：1、底刃为直线型，使底刃的切削端面与工件加工表面完全接触，加快了

底刃刀尖的磨损。2、侧刃的螺旋角度一般约为固定的35°，导致侧刃在随刀杆沿工件轴向运

动时，承受较大的垂向阻力，一方面会加大侧刃的损伤，另一方面，会降低加工效率。

发明内容

[0003] 为了克服上述缺陷，本实用新型提供了一种具有弧形端面的底刃和变螺旋角的侧

刃的圆鼻立铣刀。

[0004] 本实用新型为了解决其技术问题所采用的技术方案是：提供一种变螺旋角端面弧

形圆鼻立铣刀，包括柄部和设于柄部一端的刃部，所述刃部的圆周面上设有多个侧刃和排

屑槽，所述排屑槽设于两个相邻的所述侧刃之间，其中，所述刃部的端面上设有具有弧形的

底刃，所述侧刃从所述端面向所述柄部方向螺旋延伸，螺旋角度由20°逐渐变为35°。

[0005] 作为本实用新型的进一步改进，所述底刃的弧形切削面的半径是所述柄部的外径

的2.5倍。

[0006] 作为本实用新型的进一步改进，所述侧刃与所述底刃之间设置圆弧过度的圆角。

[0007] 作为本实用新型的进一步改进，所述刃部的芯径是所述柄部的外径的0.58至0.62

倍。

[0008] 本实用新型的有益效果是：

[0009] 1、底刃采用弧形设计使底刃的切削端面与工件加工表面孤形接触，降低底刃的磨

损，提高铣刀使用寿命；

[0010] 2、侧刃采用变螺旋角的设计，螺旋角“由小逐步变大”极大的改变了圆角处切削角

度，以此降低刀具圆角处的磨损，同时也保证了侧刃后端刃口的锋利性，提高加工效率。

附图说明

[0011] 图1为本实用新型结构示意图；

[0012] 图2为本实用新型刃部放大图；

[0013] 图3为图1中A‑A剖面放大图。

[0014] 结合附图，作以下说明：

[0015] 1、柄部；2、刃部；21、侧刃；22、排屑槽；23、底刃；24、圆角。
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具体实施方式

[0016] 以下结合附图，对本实用新型的一个较佳实施例作详细说明。

[0017] 参阅图1至3，本实用新型提供的实施例一种变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀，该圆

鼻立铣刀由硬质合金等硬质材料制成，整体呈圆柱状，包括柄部1和设于柄部1一端的刃部

2，柄部1的另一端用于与机床主轴连接，机床主轴可驱动该圆鼻立铣刀绕其中心轴线旋转

对工件进行铣削加工。刃部2的圆周面上设有多个侧刃21和排屑槽22，排屑槽22设于两个相

邻的侧刃21之间，以供排屑。侧刃21从端面向柄部1方向螺旋延伸，螺旋角度由20°逐渐变为

35°。刃部2的端面设有具有弧形端面的底刃23，底刃23呈以刃部2端面中心为起点的放射

状。本实施例中侧刃21和底刃23的数量可以根据实际情况而定，如柄部1的直径大小、柄部1

或者待加工工件材质等情况选择适宜的侧刃21和底刃23的数量。多条侧刃21和底刃23绕刃

部的轴线均匀分布，以保证柄部1旋转时的稳定性。本实施例的选择的侧刃21和底刃23的数

量各位4条。

[0018] 其中，侧刃21的螺旋角度从刃部2的端部向柄部方向螺旋延伸，螺旋角度由20°逐

渐递加至35°，即参见图2，旋转角度由α逐渐递增为β。侧刃21的前端角度相对较小，使侧刃

21在随刃部2沿工件轴向运动时，承受较小的垂直阻力；旋转角度逐步递增能够改变圆角24

处的切削角度，以此降低圆角24处的磨损，同时也保证了侧刃21后端的锋利性。

[0019] 进一步地，柄部1的外径为D，底刃23的弧形端面的半径为D的2.5倍。弧形的底刃23

与工件表面为弧形接触，以此降低底刃23刀刃的磨损，提高圆鼻立铣刀的使用寿命。以直径

D为8mm的柄部1为例，底刃23的弧形端面的半径为20mm。

[0020] 侧刃21与底刃23之间设置圆弧过度的圆角24。以提高侧刃21的前刃面与底刃23过

度处结构加强，以在快速加工工件时，降低侧刃21的前刃面与底刃23的过度处的损伤程度，

从而提高圆鼻立铣刀的使用寿命。

[0021] 刃部2的芯径（或称为芯厚）d为柄部1的外径D的0.58至0.62倍，如0.58倍、0.59倍、

0.60倍、0.61倍或者0.62倍。以刃部2的芯径或称为芯厚d为柄部1外径D的0.62倍，以直径D

为8mm的柄部1为例，其芯径d为4.72mm。

[0022] 综上所述，本实用新型提供的变螺旋角端面弧形圆鼻立铣刀，其底刃采用弧形设

计使底刃的切削端面与工件加工表面孤形接触，降低底刃的磨损，提高铣刀使用寿命；同

时，侧刃采用变螺旋角的设计，螺旋角“由小逐步变大”极大的改变了圆角处切削角度，以此

降低刀具圆角处的磨损，同时也保证了侧刃后端刃口的锋利性，提高加工效率。满足现有行

业对圆鼻立铣刀高效率和高寿命的需求。

[0023] 在以上的描述中阐述了很多具体细节以便于充分理解本实用新型。但是以上描述

仅是本实用新型的较佳实施例而已，本实用新型能够以很多不同于在此描述的其它方式来

实施，因此本实用新型不受上面公开的具体实施的限制。同时任何熟悉本领域技术人员在

不脱离本实用新型技术方案范围情况下，都可利用上述揭示的方法和技术内容对本实用新

型技术方案做出许多可能的变动和修饰，或修改为等同变化的等效实施例。凡是未脱离本

实用新型技术方案的内容，依据本实用新型的技术实质对以上实施例所做的任何简单修

改、等同变化及修饰，均仍属于本实用新型技术方案保护的范围内。
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图1

图2
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图3
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