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钨钢锯片铣刀线速度

生成日期: 2025-10-12

加工铝合金一般用什么铣刀比较合适？加工铝合金一般用3刃铝用铣刀，因为加工情况的差异，很可能会用到2
刃铣刀，或4刃平底刀。为什么？加工铝合金时和以下几个因素有关：铝用钨钢铣刀的选择刃数一般是3刃，材
料一般选择硬质合金，这样可以减少刀具与铝合金的化学亲和力。一般数控刀具品牌都有加工铝合金砖用铣刀
系列产品。

刀具切削加工时为何发生颤动？怎么解决？原因分析：外周后角、前角太大、刃口角太小；工件安装不良。机
床、刀夹钢性不足。切削速度、进给速度太快。解决方案：修正后角、前角。牢靠地固定工件。更换机床刀夹。
变更切削条件。
焊接式PCD刀具主要有三种：PCD螺旋铣刀、PCD直刃小径铣刀和PCD成型铣刀。钨钢锯片铣刀线速度

单刃铣刀和双刃铣刀

单刃铣刀单旋铣刀，能有效控制板边毛刺的产生，适用于金手指及表面铜箔板的精加工及板边加工，可以保证
完美的板边品质和良好的尺寸精度。双刃铣刀，排屑性能良好，用于特厚铜箔的钻孔铣削，适用于铁氟龙及金
属基板加工。选用单刃铣刀的优缺点：由于刃的数量直接关系到切割速度的快慢，所以单刃铣刀较双刃铣刀的
加工速度会慢一些。单刃铣刀切削效率低，由于同样的转速下，少一个刃但是加工外表光亮度好，由于是一个
刃肯定不会坑坑洼洼的。所以在单人铣刀和双刃铣刀都可以加工一种材料的情况下，优先单刃铣刀。
不锈钢加工用铣刀倒角刀的作用是指什么呢？

硬质合金雕刻刀具应用资料（二）：圆底尖刀此款雕刻刀具是精密小型浮雕，小型深浮雕手选，特适合压
克力，硬木，密度板，铝，铜精细浮雕加工，产品效果具有精度高，光洁度好，远远好于一般的球头刀具和平
底尖刀所加工的。刀具一致性好，是精雕机，多头雕刻机醉为上乘的作业伴侣。双刃大排屑密度板铣刀此款刀
具特适合加工中低密度板，具有排屑好，不黑刀，不烧板，加工效率高等特点，是本公司专业为密度板，木板
加工推出的砖利刀具。超宽3D刀此款刀具旨在解决广大雕刻用户三维雕刻大字及图案的要求，为我们国内的雕
刻艺术更上一层楼作贡献。木工组合刀具此款刀具是国内弟一款可换式砖利木工组合刀具，不可换母体部分采
用进口钨钢刀片，耐磨性非常刀，可装任意3.175，4，6MM的铣刀。一次性可完成对密度板，PVC，压克力，红
木的切割和花型倒边，很大提高工作效率。可定制各类花型。高精度柱刀特适合加工PPM，特种塑料，液晶面
板等无刃带双刃铣刀刃口锋利，适合加工压克力，不粘刀。性价比高。缺点：加工声音大，产品光洁度不是很
好。

    铣刀的主偏角与加工有什么关系？铣刀，是用来铣削加工、具有一个或多个刀齿的旋转刀具。工作时
在各个刀齿间依次有间隔时间的切去工件的余量。铣刀主要用来加工平面，台阶，沟槽，成形表面和切断工件
等。无论用于什么方面，都需要选择合适的铣削刀具，在面铣加工中采用滚动切入法，以及在条件适合时用铣
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刀进行孔加工，制造商可以在无需投资购买新设备的情况下，大幅提高生产能力，提高加工效率而节省大量时
间和成本。滚动切入法和铣刀的共同配合，使加工效率提高许多。主偏角为切削刃与切削平面的夹角。主偏角
对径向切削力和切削深度影响很大。径向切削力的大小直接影响切削功率和刀具的抗振性能。铣刀的主偏角越
小，其径向切削力越小，抗振性也越好，但切削深度也随之减小。切入方式通常会伴随很大的冲击噪声，这是
因为当刀片退出切削时，铣刀所产生的切屑醉厚所致。由于刀片对工件材料形成很大的冲击，往往会引起振动，
并产生会缩短刀具寿命的拉应力。铣刀有不同的种类，铣刀铣的方式也不同，在加工时需要选择**合适的铣刀
进行加工，可以很大的提高效率。
CNC加工中心做钢件粗加工用什么样的铣刀好些?

    影响PCD铣刀寿命的因素有哪些（二）？材料特性：虽然名字都是叫铝合金，但差异却很大。有铸铝、
铝合金、超硬铝等。有些铸造工艺不好的毛皮供应商，在加工出的表面会出现很多砂眼，每个砂眼中包含一粒
沙子，足以引起PCD刃口的崩缺。另外，硅含量增高会对PCD的寿命有很直接的影响。汽车行业用的铝合金，
硅含量一般在7%左右，不会太离谱。虽然被加工材料也会对刀具寿命有很大的影响，但在客户处，想要通过改
变工件材质来提高刀具寿命，无异于痴人说梦。因为汽车行业一般都是大批大量生产，毛坯供应商很难改进或
改变。强势的客户一般以一句“刀具要适应加工条件”而终止这一讨论。曾见过铸铁缸体改性来提高刀具寿命
项目的报道。冷却液：关于冷却液使用的几个要素是成份、浓度、流量、压力等。加工铝合金推荐使用乳化液。
浓度要求。铰刀由于需要形成油膜。挤压丝锥为了减少发热，形成比较好的工作表面，推荐用油冷却。端面内
冷改为径向内冷。小直径（φ40）的PCD铣刀常使用在端面增加砖用内冷盖，这样效果不好，PCD刀夹在冷却不
充分的情况下很容易崩刃。改成径向内冷，切削刃直接对着切削刀尖，刀具寿命比原来延长了10倍以上。
什么是PCD立铣刀？你知道吗？卧式铣床用什么铣刀

雕刻机刀具的问题和解决方法？钨钢锯片铣刀线速度

粘刀的解决方法？

粘刀一般有两种情况：材料融化粘在刀具上。该现象一般出现在加工非金属材料中，主要原因是切削热大，导
致材料融化，解决的方法有：1）更换锋利的刀具：锋利的刀具可以减少切削热。2）降低主轴转速：降低了主
轴转速相应就降低了切削线速度，这样就降低切削热的产生。可以避免材料融化。3）加大进给速度：进给速度
提高了，刀具在一个位置停留的时间就减少了，这样单位体积材料接受的切削热就减少了，避免了材料的融化。
材料不融化粘在刀具上。该现象主要是出现在加工金属材料中，特别是加工钢材料时容易容易出现的现象，主
要原因是切削线速度过低，切削热过大。解决的方法有：1）改善冷却方法：改变冷却液施加的位置，加在刀具
切出的位置，有较好的冷却效果。2）更换锋利的刀具：锋利的刀具可以减少切削热，可以改善这种现象。3）
如果可以调整主轴转速，将主轴转速调高。4）减小进给速度。
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深圳市鑫佳泰精密工具有限公司主营品牌有鑫佳泰，发展规模团队不断壮大，该公司生产型的公司。深圳
鑫佳泰工具是一家有限责任公司（自然）企业，一直“以人为本，服务于社会”的经营理念;“诚守信誉，持续
发展”的质量方针。公司业务涵盖PCB钻咀，PCB玉米铣刀，手机面板镜片铣刀，进口单刃钨钢螺旋铣刀，价格
合理，品质有保证，深受广大客户的欢迎。深圳鑫佳泰工具自成立以来，一直坚持走正规化、专业化路线，得
到了广大客户及社会各界的普遍认可与大力支持。


