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本发明公开了一种具有快进给端齿的刀具，

所述铣刀包括有刀柄以及与刀柄连接为一体的

铣削部，在铣削部圆周上均布有多个周齿以及设

置在相邻周齿之间的螺旋状排屑槽，在所述铣削

部的端面设置有端齿以及设置在端齿之间的端

齿容屑槽，所述周刃与端齿的相交处设有呈圆弧

状的半径角，相邻两个螺旋状排屑槽的螺旋角相

等，相邻两个端齿的夹角相等，所述端齿为双圆

角结构。采用本发明所述的刀具，其加工余量大，

排屑好，不仅能够提高生产效率，节约制造工时，

还能增强刀具使用稳定性，以及延长刀具使用寿

命，加工稳定性好等优点，适合推广应用。
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1.一种具有快进给端齿的刀具，包括有刀柄(1)以及与刀柄(1)连接为一体的铣削部

(2)，其特征在于：在铣削部(2)圆周上均布有多个周齿(3)以及设置在相邻周齿(3)之间的

螺旋状排屑槽(4)，在所述铣削部(2)的端面设置有端齿(5)以及设置在端齿(5)之间的端齿

容屑槽(6)，所述周刃33与端齿5的相交处设有呈圆弧状的半径角(7)，相邻两个螺旋状排屑

槽(4)的螺旋角相等，相邻两个端齿(5)的夹角相等，所述端齿(5)为双圆角结构。

2.根据权利要求1所述的一种具有快进给端齿的刀具，其特征在于：所述端齿(5)由大

端齿(51)和小端齿(52)构成双圆角结构，其中所述大端齿(51)的圆弧与小端齿(52)的圆弧

之间的距离b为1.61。

3.根据权利要求1所述的一种具有快进给端齿的刀具，其特征在于：所述大端齿(51)的

端部与铣削部(2)的端面轴心之间的距离为H为10.08，所述端齿容屑槽(6)的端部与铣削部

(2)的端面轴心之间的距离为h为5.04。

4.根据权利要求1所述的一种具有快进给端齿的刀具，其特征在于：所述端齿容屑槽

(6)与水平线之间的夹角α为4度。

5.根据权利要求1所述一种具有快进给端齿的刀具，其特征在于：在所述铣削部(2)的

端面均匀分布有四个、五个或六个端齿(5)。

6.根据权利要求1所述一种具有快进给端齿的刀具，其特征在于：所述大端齿(51)和小

端齿(52)均做抛光处理，其粗糙度低于Ra0.2，所述刀柄(1)的表面做抛光处理，其粗糙度低

于Ra0.4。
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一种具有快进给端齿的刀具

技术领域

[0001] 本发明涉及的是机械加工过程中机床刀具技术领域，具体地说是一种具有快进给

端齿的刀具。

背景技术

[0002] 刀具是机械制造中用于切削加工的工具，又称切削工具。在机械制造中使用的刀

具基本上都用于切削金属材料，其自身精度对于零件的加工精度可产生直接影响。精密零

件是刀具通过切削作用切除掉工件余料而制得的，在这个过程中，刀具与零件表面存在直

接接触和摩擦，并不断磨损直至报废。为了提高零件的加工精度，可通过保持刀具切削刃口

锐利程度和切削刃口的加工角度是非常重要的，这样不仅能降低刀具的加工成本、同时还

可以提高生产效率和产品数量。

[0003] 在机械加工过程中，随着科技的发展，钛合金、高温合金等材料已经在军工企业中

大量使用，在加工这些材料时，断屑及排屑困难，粘刀现象也比较严重，刀具磨损过快等问

题。同时，随着CNC加工技术日益成熟，加工效率也越来越被重视，由于加工效率直接决定加

工成本的高低，交货周期的长短。因此，针对这种现状，迫切需要一种提高传统刀具的加工

效率。特别是对于将粗加工、半精加工性能结合在一起，在高进给情况下进行小切深加工方

式，如果采取合适的刀具进行加工，则可大幅度提高加工效率，同时也能降低制造成本，从

而对提高机械加工效率将起到很大的作用。

发明内容

[0004] 本发明要解决的技术问题是针对背景技术中存在的问题，提供一种适用于小切深

加工方式的加工刀具，具有排屑好，不仅能够提高生产效率，节约制造工时，还能增强刀具

使用稳定性，以及延长刀具使用寿命，具体地说是一种具有快进给端齿的刀具。

[0005] 为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案为：一种具有快进给端齿的刀具，

包括有刀柄以及与刀柄连接为一体的铣削部，在铣削部圆周上均布有多个周齿以及设置在

相邻周齿之间的螺旋状排屑槽，在所述铣削部的端面设置有端齿以及设置在端齿之间的端

齿容屑槽，所述周刃与端齿的相交处设有呈圆弧状的半径角，相邻两个螺旋状排屑槽的螺

旋角相等，相邻两个端齿的夹角相等，所述端齿为双圆角结构。

[0006] 进一步地，本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，其中所述端齿由大端齿和

小端齿构成双圆角结构，其中所述大端齿的圆弧与小端齿的圆弧之间的距离b为1.61。

[0007] 进一步地，本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，其中所述大端齿的端部与

铣削部的端面轴心之间的距离为H为10.08，所述端齿容屑槽的端部与铣削部的端面轴心之

间的距离为h为5.04。

[0008] 进一步地，本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，其中所述端齿容屑槽与水

平线之间的夹角α为4度。

[0009] 进一步地，本发明所述一种具有快进给端齿的刀具，其中在所述铣削部的端面均
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匀分布有四个、五个或六个端齿。

[0010] 进一步地，本发明所述一种具有快进给端齿的刀具，其中所述大端齿和小端齿均

做抛光处理，其粗糙度低于Ra0.2，所述刀柄的表面做抛光处理，其粗糙度低于Ra0.4。

[0011] 采用本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，由于在所述铣削部的端面设置有

端齿以及设置在端齿之间的端齿容屑槽，所述周刃与端齿的相交处设有呈圆弧状的半径

角，相邻两个螺旋状排屑槽的螺旋角相等，相邻两个端齿的夹角相等，所述端齿为双圆角结

构。可以将粗加工、半精加工性能结合在一起，在高进给情况下，进行小切深加工，具有极高

的金属去除率，使得金属屑排出的流畅度提高。采用本发明所述的刀具，其加工余量大，排

屑好，不仅能够提高生产效率，节约制造工时，还能增强刀具使用稳定性，以及延长刀具使

用寿命，加工稳定性好等优点，适合推广应用。

附图说明

[0012] 下面结合附图对本发明作进一步详细说明。

[0013] 图1是本发明的结构示意图；

图2是图1中铣削部的端部截面图；

图3是图2中的端面放大图；

图4是本发明铣削部的端齿为多个时的结构示意图。

[0014] 图中所示：1-刀柄、2-铣削部、3-周齿、4-螺旋状排屑槽、5-端齿、51-大端齿、52-小

端齿、6-端齿容屑槽、7-半径角。

具体实施方式

[0015] 如图1至图3所示，本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，包括有刀柄1以及与

刀柄1连接为一体的铣削部2，在铣削部2圆周上均布有多个周齿3以及设置在相邻周齿3之

间的螺旋状排屑槽4，在所述铣削部2的端面设置有端齿5以及设置在端齿5之间的端齿容屑

槽6，所述周刃3与端齿5的相交处设有呈圆弧状的半径角7，相邻两个螺旋状排屑槽4的螺旋

角相等，相邻两个端齿5的夹角相等，所述端齿5为双圆角结构。

[0016] 进一步地，本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，其中所述端齿5由大端齿51

和小端齿52构成双圆角结构，所述大端齿51的圆弧为R1，所述小端齿52的圆弧为R2，其中所

述大端齿51的圆弧R1与小端齿52的圆弧R2之间的距离b为1.61。

[0017] 进一步地，本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，其中所述大端齿51的端部

与铣削部2的端面轴心之间的距离为H为10.08，所述端齿容屑槽6的端部与铣削部2的端面

轴心之间的距离为h为5.04。

[0018] 进一步地，本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，为了减小刀具在使用过程

中带来冲击，其中所述端齿容屑槽6与水平线之间的夹角α为4度。

[0019] 进一步地，本发明所述一种具有快进给端齿的刀具，为了让刀具在使用时光滑，无

毛刺，其中所述大端齿51和小端齿52均做抛光处理，其粗糙度低于Ra0.2，所述刀柄(1)的表

面做抛光处理，其粗糙度低于Ra0.4。

[0020] 如图4所示，本发明所述一种具有快进给端齿的刀具，针对不同的加工需要，其中

在所述铣削部2的端面均匀分布有四个、五个或六个端齿5，分别为四齿快进给端齿、五齿快
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进给端齿或六齿快进给端齿。

[0021] 采用本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，在实际加工时，主要体现在以下

两个方面：一是采用双圆角端齿5结构，具有足够大的容削空间，这种刀具在实际切削过程

中，可以小切深、快速进给的高效加工，这种端齿的刀具切削效率约为普通刀具的5～6倍；

二是采用双圆角端齿5结构，主要应用在坡铣、螺旋插补加工；端齿特殊的双圆角与工件完

全接触，其进刀量为普通球头铣刀的2～3倍。

[0022] 综上所述，采用本发明所述的一种具有快进给端齿的刀具，由于在所述铣削部2的

端面设置有端齿5以及设置在端齿5之间的端齿容屑槽6，所述周刃3与端齿5的相交处设有

呈圆弧状的半径角7，相邻两个螺旋状排屑槽4的螺旋角相等，相邻两个端齿5的夹角相等，

所述端齿5为双圆角结构。可以将粗加工、半精加工性能结合在一起，在高进给情况下，进行

小切深加工，具有极高的金属去除率，使得金属屑排出的流畅度提高。采用本发明所述的刀

具，其加工余量大，排屑好，不仅能够提高生产效率，节约制造工时，还能增强刀具使用稳定

性，以及延长刀具使用寿命，加工稳定性好等优点，适合推广应用。

[0023] 本发明的保护范围不仅限于具体实施方式所公开的技术方案，以上所述仅为本发

明的较佳实施方式，并不限制本发明，凡是依据本发明的技术方案所作的任何细微修改、等

同替换和改进，均应包含在本发明技术方案的保护范围之内。
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