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一种耐磨损的热处理锯片

(57)摘要

本实用新型公开了一种耐磨损的热处理锯

片，其包括锯片基体，锯片基体具有位于中央的

安装通孔；环设于锯片基体的多个切削齿部，切

削齿部通过排屑槽间隔；设置于切削齿部一端的

U型内凹槽，U型内凹槽内圈具有台阶凹部；焊接

于U型内凹槽的刀头；设置于切削齿部另一端的

条形磨削部。本实用新型通过在切削齿部安装刀

头的U型内凹槽内侧设置台阶凹部，形成台阶状，

提高强度，加强抗冲击性，同时切削齿部的另一

端设置凸出的条形磨削部，加强热处理后的锯片

基体的耐磨性，提高使用寿命。

权利要求书1页  说明书3页  附图2页

CN 216028495 U

2022.03.15

CN
 2
16
02
84
95
 U



1.一种耐磨损的热处理锯片，其特征在于，包括：

锯片基体，所述锯片基体具有位于中央的安装通孔；

环设于所述锯片基体的多个切削齿部，所述切削齿部通过排屑槽间隔；

设置于所述切削齿部一端的U型内凹槽，所述U型内凹槽内圈具有台阶凹部；

焊接于所述U型内凹槽的刀头；

设置于所述切削齿部另一端的条形磨削部。

2.根据权利要求1所述的耐磨损的热处理锯片，其特征在于，其中所述排屑槽底部具有

刃口，所述刃口的厚度向内逐渐增加至所述锯片基体的厚度。

3.根据权利要求1所述的耐磨损的热处理锯片，其特征在于，其中所述U型内凹槽与所

述台阶凹部仿形，且所述台阶凹部宽度为2mm‑4mm。

4.根据权利要求1所述的耐磨损的热处理锯片，其特征在于，其中所述条形磨削部倾

斜，一端位于所述切削齿部侧面中段，另一端位于所述切削齿部外侧中段。

5.根据权利要求4所述的耐磨损的热处理锯片，其特征在于，其中所述条形磨削部宽度

为3mm，厚度为1mm。

6.根据权利要求1所述的耐磨损的热处理锯片，其特征在于，其中所述锯片基体设置有

多圈减重孔。
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一种耐磨损的热处理锯片

技术领域

[0001] 本实用新型属于金属制品技术领域，具体地说，涉及一种耐磨损的热处理锯片。

背景技术

[0002] 常规齿形圆锯片在切割薄壁金属材料时，金属材料时常出现拉变形以及毛刺不

良，使得切削寿命偏短。锯片基体在使用时会受到离心力、残余应力、热应力以及切削应力

等作用，会发生纵向、横向和扭转振动，锯身在受到切削热应力作用的同时，又受到复杂的

切削力影响，使得锯身发生荷叶状变形，且使锯身在垂直于厚度方向产生端面跳动急剧变

大，导致切削不稳定，切割质量变差，同时产生振动噪音，最终导致锯身变形厉害，甚至锯身

本体烧糊。

[0003] 因此，目前缺乏一种热处理，高强度，耐磨损的锯片。

实用新型内容

[0004] 有鉴于此，本实用新型所要解决的技术问题是提供了一种耐磨损的热处理锯片，

用于避免以往锯片锯齿单一，强度较差，磨损率高的麻烦。

[0005] 为了解决上述技术问题，本实用新型公开了一种耐磨损的热处理锯片，其包括锯

片基体，锯片基体具有位于中央的安装通孔；

[0006] 环设于锯片基体的多个切削齿部，切削齿部通过排屑槽间隔；

[0007] 设置于切削齿部一端的U型内凹槽，U型内凹槽内圈具有台阶凹部；

[0008] 焊接于U型内凹槽的刀头；

[0009] 设置于切削齿部另一端的条形磨削部。

[0010] 根据本实用新型一实施方式，其中上述排屑槽底部具有刃口，刃口的厚度向内逐

渐增加至锯片基体的厚度。

[0011] 根据本实用新型一实施方式，其中上述U型内凹槽与台阶凹部仿形，且台阶凹部宽

度为2mm‑4mm。

[0012] 根据本实用新型一实施方式，其中上述条形磨削部倾斜，一端位于切削齿部侧面

中段，另一端位于切削齿部外侧中段。

[0013] 根据本实用新型一实施方式，其中上述条形磨削部宽度为3mm，厚度为1mm。

[0014] 根据本实用新型一实施方式，其中上述锯片基体设置有多圈减重孔。

[0015] 与现有技术相比，本实用新型可以获得包括以下技术效果：

[0016] 通过在切削齿部安装刀头的U型内凹槽内侧设置台阶凹部，形成台阶状，提高强

度，加强抗冲击性，同时切削齿部的另一端设置凸出的条形磨削部，加强热处理后的锯片基

体的耐磨性，提高使用寿命。

[0017] 当然，实施本实用新型的任一产品必不一定需要同时达到以上所述的所有技术效

果。
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附图说明

[0018] 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。在附图中：

[0019] 图1是本实用新型实施例的耐磨损的热处理锯片示意图；

[0020] 图2是图1的局部放大图。

[0021] 附图标记

[0022] 锯片基体10，安装通孔11，切削齿部20，排屑槽30，U型内凹槽40，台阶凹部41，刀头

50，条形磨削部60。

具体实施方式

[0023] 以下将配合附图及实施例来详细说明本实用新型的实施方式，借此对本实用新型

如何应用技术手段来解决技术问题并达成技术功效的实现过程能充分理解并据以实施。

[0024] 请一并参考图1与图2，图1是本实用新型实施例的耐磨损的热处理锯片示意图，图

2是图1的局部放大图。如图所示，一种耐磨损的热处理锯片，其包括锯片基体10，锯片基体

10具有位于中央的安装通孔11；环设于锯片基体10的多个切削齿部20，切削齿部20通过排

屑槽30间隔；设置于切削齿部20一端的U型内凹槽40，U型内凹槽40内圈具有台阶凹部41；焊

接于U型内凹槽40的刀头50；设置于切削齿部20另一端的条形磨削部60。

[0025] 在本实用新型一实施方式中，锯片基体10经过热处理可以加强其强度，中央的安

装通孔11便于安装。切削环部20位于锯片基体10的外圈，通过排屑槽30间隔，完成切削功

能。在切削齿部20的一端设置U型内凹槽40，U型内凹槽40的内侧和底部延伸在切削齿部20

上，而外侧裸露，方便焊接刀头50，同时由内侧和底部实现抗冲击，提高强度。此外，在U型内

凹槽40的内圈还设有台阶凹部41，其与切削齿部20形成台阶，具有更强的承载受压能力，即

在刀头50切削时能够具备更强的抗冲击性，提高刀头50的使用寿命。

[0026] 本实用新型的U型内凹槽40与台阶凹部41仿形，且台阶凹部41宽度为2mm‑4mm，深

度可设置为2mm，抗冲击效果好。

[0027] 在切削齿部20的另一端还设置有条形磨削部60，条形磨削部60旨在加强切削齿部

20的整体耐磨性。具体而言，条形磨削部60倾斜，一端位于切削齿部20侧面中段，另一端位

于切削齿部20外侧中段，成直线状，在切削的时候，能够刮制工件表面，增强磨削性，减小切

削齿部20的受压力，进而提高锯片的使用寿命。

[0028] 优选一实施方式中，条形磨削部60宽度为3mm，厚度为1mm，耐磨性加强。

[0029] 本实用新型的排屑槽30底部具有刃口，刃口的厚度向内逐渐增加至锯片基体10的

厚度，更方便的带出残屑，增强排屑效果。

[0030] 此外，锯片基体10设置有多圈减重孔，减小锯片的配重，提高旋转效率，同时节能

减耗。

[0031] 综上所述，本实用新型通过在切削齿部安装刀头的U型内凹槽内侧设置台阶凹部，

形成台阶状，提高强度，加强抗冲击性，同时切削齿部的另一端设置凸出的条形磨削部，加

强热处理后的锯片基体的耐磨性，提高使用寿命。

[0032] 上述说明示出并描述了本实用新型的若干优选实施例，但如前所述，应当理解本

说　明　书 2/3 页

4

CN 216028495 U

4



实用新型并非局限于本文所披露的形式，不应看作是对其他实施例的排除，而可用于各种

其他组合、修改和环境，并能够在本文所述实用新型构想范围内，通过上述教导或相关领域

的技术或知识进行改动。而本领域人员所进行的改动和变化不脱离本实用新型的精神和范

围，则都应在本实用新型所附权利要求的保护范围内。
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图 1
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图 2
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