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PCD 车削用刀片
有色金属、非金属加工
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PCD/CVDD 材料介绍

沃尔德 ® 根据金刚石的粒子大小与各具特点分为 4 种刀头材质，
即 PD01E\PD10E\PD32E\CVDD

种类 \ 特点 \ 用途
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断屑 PCD 刀片 / 修光 PCD 刀片介绍
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沃尔德 ®PCD 数控刀片编码规则
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沃尔德 ®PCD 数控刀片编码规则
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PCD 标准型数控刀片规格型号
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PCD 标准型数控刀片规格型号
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PCD 标准型数控刀片规格型号
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PCD 标准型数控刀片规格型号
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PCD 标准型数控刀片规格型号
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PCD 标准型数控刀片规格型号
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PCBN 车削用刀片
淬火钢、铸铁、粉末冶金加工
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沃尔德 ® 涂层 PCBN 数控刀片
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沃尔德 ® 涂层 PCBN 断屑型 / 修光型数控刀片
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片材料介绍
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片材料介绍
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片编码规则
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片编码规则
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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沃尔德 ®PCBN 数控刀片规格型号
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PCD/PCBN 槽加工工具
端面槽、外圆槽、螺纹加工
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外圆槽加工解决方案基础型号编码
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外圆槽加工解决方案基础型号编码 ( 补充 )
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GTIS 标准槽加工刀片
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GTIC 仿形加工刀片
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GTIR 卡簧槽、挡圈槽加工刀片



35

GTIO 切断加工刀片
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GTIT 公制螺纹加工刀片
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GTIT 英制螺纹加工刀片
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PCD/PCBN 铣削用刀盘
端面铣削、方肩铣削加工
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沃尔德 ®PCD 切削材料介绍

沃尔德 ® 根据金刚石的粒子大小与各具特点分为 4 种刀头材质，
即 PD01E\PD10E\PD32E\CVDD

种类 \ 特点 \ 用途

材料性能
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沃尔德 ®PCBN 切削材料介绍
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沃尔德 ®FMP-BE 可转位面铣刀
稳固可靠的 HSC 加工

主要应用：

沃尔德 ®FMP-BE 可转位面铣刀用于有色金属的端
面铣削，方肩铣削。在同等价位中，具有超高的
灵活性，同时可以进行粗加工和精加工，减少了
更换刀具造成的高成本停机时间。无论是高排屑
率，还是表面粗糙度的要求，还是零件平面的特
殊要求，沃尔德 ®FMP-BE 可转位面铣刀总能够予
以满足。
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沃尔德 ®FMP-BE 轻型可转位面铣刀
小型机床 HSC 加工利器
主要应用：

       在不同的行业中，很多小型加工机床用于铝制箱
体的加工。这些机床拥有极精密的主轴，能够以极
高的转速进行加工。它们不是设计用于大扭矩，所
能采用的最大刀具重量往往仅有 3 公斤。沃尔德 ®
针对性开发精确匹配这些要求的轻型铣削工具。创
新的双金属设计，轻量和强度的完美结合，直径从
80mm——160mm 所有面铣刀都可安装在同样的铣
刀柄上；BT30 铣刀柄即便安装了 160mm 的面铣刀
的总重量也不会超过 3kg。
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沃尔德 ®FMP-BE 可转位面铣刀
非标定制
主要应用：

         用于结构复杂且对刀具直径、长度或者刚性有特
殊要求的场合。可以灵活完成型腔、方肩及端面加工
要求。
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沃尔德 ®FMP-BE 可转位面铣刀特点

沃尔德 ®FMP-BE 可转位面铣刀结构细节

铝合金和钢双金属设计，重量轻且强度高，寿命一般是常规铝合金刀盘的数倍。
预定位面可使刀片快速定位，定位精度可达 0.02mm，满足没有预调设备的客户使用。
调节结构简洁易用，可在 0.1mm 范围内进行微调，整盘刀片可轻松调节到 0.002mm 以内精度。
刀片安装简单，可装不同主偏角刀片。
刀片采用定位面和后刀面分离设计，定位基准唯一、长效。
刀片双头化设计，可重复修磨，经济实用。
刀片多种刃口形式和主偏角设计，不同刀片组合可以满足端面铣削、方肩铣削的各种工况需求。
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沃尔德 ® 套式面铣刀规格型号
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沃尔德 ® 套式面铣刀规格型号
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沃尔德 ® 套式面铣刀 轻型 规格型号
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沃尔德 ®PCD 铣刀片  编码规则
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沃尔德 ®PCD 铣刀片  编码规则
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沃尔德 ® 铣刀片  规格型号
刀片多种主偏角设计，满足端面铣削和方肩铣削不同场合。
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沃尔德 ® 铣刀片（重切型）规格型号
刀片多种主偏角设计，满足端面铣削和方肩铣削不同场合。
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沃尔德 ®FMP-SD 可转位面铣刀结构细节
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沃尔德 ® 套式面铣刀  规格型号
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沃尔德 ®PCBN 铣刀片  编码规则
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沃尔德 ®PCBN 铣刀片  编码规则
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沃尔德 ®PCBN 铣刀片  编码规则

刀片多种主偏角设计，满足端面铣削和方肩铣削不同场合。
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面铣刀柄

d2
d2

BT

HSK
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轻型 - 面铣刀柄

d2
d2

BT

HSK
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PCD 非标刀具 

应用解决方案
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铝合金发动机缸盖加工 

Cylinder Head   
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变速箱壳体油底壳加工

Gear-box
Oil Pan
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转向器加工

Steering Gear 
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刹车钳体加工

Brake Caliper
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节气门加工

Throttle Valve
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涡旋盘加工

Scroll Plate
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铝制工件加工

Aluminium Products 
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公司简介

南北工厂分布

拥有 136 余项专利

       北京沃尔德金刚石工具股份有限公司创立于 2006 年，
于 2019 年 7 月 22 日在上海证券交易所科创板上市，股票
简称：沃尔德，股票代码：688028，是一家主要从事超高
精密和高精密超硬刀具及超硬材料制品研发、 生产和销售
业务的高新技术企业。



68

加工设备

检验设备



69

正确走刀路径推荐

■使用 PCBN 刀具车削淬硬钢时推荐的走刀路径
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选择正确的切削参数

■加工淬火钢时，工件硬度、刀尖圆弧、切深与进给之间的关系

连续切削淬火钢（推荐值）
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刀片磨损原因及解决方案

■后刀面磨损

■月牙洼磨损

■刃口破损

■崩刃
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刀尖圆弧、进给与粗糙度关系

机床转速转换表

■刀尖圆弧、进给与粗糙度关系

■机床转速转换表

车削时，刀尖半径与进给量、表面粗糙度的理论值存在一定关系，我
们选择进给量时一般不应超过此值。

h 为残留高度，而 Ra=(0.25~0.33)h，因此

h=rε-(rε2-(0.5×f)2)0.5

fmax=(Ra×rε/50)1/2
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配合公差等级表 -IT 等级表

■配合公差等级表 -IT 等级表

         表示孔径和外径公差的偏差幅度，IT 后面的数字越小说明精度越高，越大表示公
差越低，该数值会随着刀具直径和孔径的变化而变化。 IT8 以下最好以铰削加工为主， 
IT5 以下则必须分开粗、精加工。以上要求是基于钢材加工的一般数值，实际加工时
由于被加工材料的成分和硬度不同，会有很大差异。




