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一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀

(57)摘要

一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀，属于

金属切削加工技术领域。刀柄与刀杆连接，刀杆

的端面分别连接第一刀片及第二刀片，第一刀片

及第二刀片为台阶状，在凸出的部分有断屑槽，

断屑槽的尺寸为：断屑槽长度1.5mm ,刃口长度

0 .15mm，断屑槽前角15度，断屑槽后圆度为

R0.5mm,刀具后角10度。本实用新型的优点是:提

高生产效率，减少换刀和调机时间，刀具为组合

式，即复合凸台式套刀，有断屑槽，加工状态好，

防止长铁屑刮伤零件已加工表面。
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1.一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀，其特征在于,刀柄与刀杆连接，刀杆的端面分

别连接第一刀片及第二刀片，第一刀片及第二刀片为台阶状，在凸出的部分有断屑槽，断屑

槽的尺寸为：断屑槽长度1 .5mm ,刃口长度0 .15mm，断屑槽前角15度，断屑槽后圆度为

R0.5mm,刀具后角10度。

2.根据权利要求1所述的一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀，其特征在于,第一刀片

及第二刀片对称与刀杆连接，刀杆的端面有刀窝，刀窝中分别连接第一刀片及第二刀片。

3.根据权利要求1所述的一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀，其特征在于,刀柄与刀

杆为圆柱形状。

4.根据权利要求1所述的一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀，其特征在于,第一刀片

及第二刀片为聚晶金刚石复合片即PCD刀片，PCD刀片有硬质合金层衬底。
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一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀，属于金属切削加工技术领

域。

背景技术

[0002] 在机械零件加工中，尤其是汽车零部件的加工，这些零件的材料一般都是铝合金，

而零件毛坯是通过压铸的方式获得，零部件的结构特点是由很多的孔系和凸台组成，而凸

台是由环形槽和倒角组成。如果用通用刀具加工，加工时间比较长。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的不足,本实用新型提供一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀。

[0004] 一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀，刀柄与刀杆连接，刀杆的端面分别连接第一

刀片及第二刀片，第一刀片及第二刀片为台阶状，在凸出的部分有断屑槽，断屑槽的尺寸

为：断屑槽长度1.5mm,刃口长度0.15mm，断屑槽前角15度，断屑槽后圆度为R0.5mm,刀具后

角10度。

[0005] 第一刀片及第二刀片对称与刀杆连接，刀杆的端面有刀窝，刀窝中分别连接第一

刀片及第二刀片，其特征在于,刀柄与刀杆为圆柱形状,第一刀片及第二刀片为聚晶金刚石

复合片即PCD刀片，PCD刀片有硬质合金层衬底。

[0006] 本实用新型的优点是:提高生产效率，减少换刀和调机时间，刀具为组合式，即复

合凸台式套刀，有断屑槽，加工状态好，防止长铁屑刮伤零件已加工表面，使铁屑的长度变

短，同时又便于清理铁屑，同时也提高了刀具的锋利性。刀体材料选用合金钢，并进行热处

理，以提高刀体刚性，切削刃具材料选用聚晶金刚石复合片即PCD复合片。PCD复合片是目前

已知硬度最高刀具材料，是非常适合加工铝合金的刀具材料，并通过高频焊接的方式将PCD

复合片焊接在刀体上。

附图说明

[0007] 当结合附图考虑时，通过参照下面的详细描述，能够更完整更好地理解本实用新

型以及容易得知其中许多伴随的优点，但此处所说明的附图用来提供对本实用新型的进一

步理解，构成本实用新型的一部分，本实用新型的示意性实施例及其说明用于解释本实用

新型，并不构成对本实用新型的不当限定，如图其中：

[0008] 图1为本实用新型的结构示意图。

[0009] 图2为本实用新型的侧面结构示意图。

[0010] 图3为本实用新型的刀片截面结构示意图。

[0011] 图4为本实用新型的断屑槽结构示意图。

[0012] 图5为本实用新型的立体结构示意图。
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具体实施方式

[0013] 下面结合附图和实施例对本实用新型进一步说明。

[0014] 显然，本领域技术人员基于本实用新型的宗旨所做的许多修改和变化属于本实用

新型的保护范围。

[0015] 术语“第一”、“第二”仅用于描述目的，而不能理解为指示或暗示相对重要性或者

隐含指明所指示的技术特征的数量。由此，限定有“第一”、“第二”的特征可以明示或者隐含

地包括一个或者更多个该特征。在描述中，“多个”的含义是两个或两个以上，除非另有明确

具体的限定。

[0016] 除非另有明确的规定和限定，术语“安装”、“相连”、“连接”、“固定”等术语应做广

义理解，例如，可以是固定连接，也可以是可拆卸连接，或一体地连接；可以是机械连接(焊

接、铆接及螺栓连接)，也可以是电连接；可以是直接相连，也可以通过中间器件间接相连，

可以是两个元件内部的连通。对于本领域的普通技术人员而言，可以根据具体情况理解上

述术语在本实用新型中的具体含义。

[0017] 本技术领域技术人员可以理解，除非另外定义，这里使用的所有术语包括技术术

语和科学术语具有与所属领域中的普通技术人员的一般理解相同的意义。

[0018] 为便于对实施例的理解，下面将结合做进一步的解释说明，且各个实施例并不构

成对实用新型实施例的限定。

[0019] 实施例1：如图1、图2、图3、图4及图5所示，一种加工复合凸台用焊接式PCD套刀，刀

柄1与刀杆2连接，刀杆2的端面分别连接第一刀片3及第二刀片4，第一刀片3及第二刀片4为

台阶状，在凸出的部分有断屑槽，断屑槽的尺寸为：断屑槽长度1.5mm,刃口长度0.15mm，断

屑槽前角15度，断屑槽后圆度为R0.5mm,刀具后角10度，第一刀片3及第二刀片4对称与刀杆

2连接，刀杆2的端面有刀窝，刀窝中分别连接第一刀片3及第二刀片4，刀柄1与刀杆2为圆柱

形状。

[0020] 第一刀片3及第二刀片4为聚晶金刚石复合片即PCD刀片，PCD刀片有硬质合金层衬

底，便于焊接。

[0021] 如上，对本实用新型的实施例进行了详细地说明，但是只要实质上没有脱离本实

用新型的发明点及效果可以有很多的变形，这对本领域的技术人员来说是显而易见的。因

此，这样的变形例也全部包含在本实用新型的保护范围之内。
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图1
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图4
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图5
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