
切削阴力与倒棱角度，宽幅的关系

切削条件 倒棱宽幅：0.12mm

Vc=100m/min ap=0.1mm f=0.25mm/rev

背分力

主分力

进给分力
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400
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200
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0
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切
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阻
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倒棱角度(°) 倒棱宽幅(mm)

背分力

主分力

进给分力
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400
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0
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切
削

阻
力

︵
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︶

0.4 0.5

切削条件 倒棱宽幅：25°

Vc=100m/min ap=0.1mm f=0.25mm/rev

对切削阴力的影响，倒棱角度要大于倒棱宽度。

倒棱角度变大对抗崩刃性的改善效果大于改变倒棱宽幅，但与此同时切削阴力也会增加，请注意。

小孔螺纹刀 推荐切削条件 Small Hole Thread Cutter Recommended Cutting Conditions

被加工材料
Material to be 

processed

推荐切削条件 Recommended cutting conditions

碳钢/合金钢

不锈钢

铝/有色金属

推荐刀片材质
（切削速度 m/min)

MEGACOAT

ZM860

30~100

30~80

-

:第一推荐

（注意）
1)    标准切削速度为30~50m/min.

       小内径和高转速时,进刀量会有无法跟上要求的情况。
    需注意。
2)    推荐湿式加工。

切深和走刀数(公制螺纹) Depth Of Cut And Number Of Passes (metric Thread)

螺距
（mm)

0.5

0.7

0.75

0.8

1.00

1.25

1.50

1.75

总切深
（mm)

0.3

0.42

0.45

0.48

0.61

0.77

0.93

1.1

走刀数
（回）

9

10

10

11

12

14

17

20

1次
走刀

2次
走刀

3次
走刀

4次
走刀

5次
走刀

6次
走刀

7次
走刀

8次
走刀

9次
走刀

10次
走刀

11次
走刀

12次
走刀

13次
走刀

14次
走刀

15次
走刀

16次
走刀

17次
走刀

18次
走刀

19次
走刀

20次
走刀

0.05

0.06

0.06

0.06

0.07

0.07

0.07

0.07

0.05

0.05

0.06

0.06

0.07

0.07

0.07

0.07

0.04

0.05

0.05

0.05

0.06

0.07

0.07

0.07

0.04

0.05

0.05

0.05

0.06

0.07

0.07

0.07

0.03

0.05

0.05

0.05

0.06

0.06

0.07

0.07

0.03

0.04

0.04

0.04

0.05

0.06

0.06

0.07

0.02

0.04

0.04

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.02

0.03

0.04

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.02

0.03

0.03

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.02

0.03

0.03

0.04

0.05

0.05

0.06

0.03

0.03

0.04

0.05

0.06

0.03

0.04

0.05

0.05

0.04

0.04

0.05

0.03

0.04

0.05

0.04

0.05

0.04

0.04

0.03

0.04 0.04 0.03 0.03

切深和走刀数（惠氏螺纹）Cutting Depth And Number Of Passes (wyeth Thread)

总切深
(mm)

走刀数
（回）

1次
走刀

2次
走刀

3次
走刀

4次
走刀

5次
走刀

6次
走刀

7次
走刀

8次
走刀

9次
走刀

10次
走刀

11次
走刀

12次
走刀

13次
走刀

14次
走刀

15次
走刀

16次
走刀

17次
走刀

18次
走刀

牙数

(牙/英寸)

总切深
（mm)

走刀数
（回）

1次
走刀

2次
走刀

3次
走刀

4次
走刀

5次
走刀

6次
走刀

7次
走刀

8次
走刀

9次
走刀

10次
走刀

11次
走刀

12次
走刀

13次
走刀

14次
走刀

15次
走刀

16次
走刀

17次
走刀

24

20

18

0.65

0.81

0.91

13

15

17

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.06

0.07

0.07

0.06

0.07

0.07

0.06

0.06

0.07

0.05

0.06

0.06

0.05

0.06

0.06

0.05

0.06

0.06

0.04

0.05

0.06

0.04

0.05

0.05

0.04

0.05

0.05

0.03

0.04

0.05

0.03

0.04

0.04

0.03

0.04

0.03

0.03 0.03 0.03

切深和走刀数（英制螺纹）Depth Of Cut And Number Of Passes (inch Thread)

牙数

(牙/英寸)

36

32

28

24

20

18

16

0.44

0.5

0.55

0.65

0.78

0.88

0.99

10

11

12

12

14

17

18

0.06

0.06

0.07

0.07

0.07

0.07

0.07

0.06

0.06

0.06

0.07

0.07

0.07

0.07

0.06

0.06

0.05

0.06

0.07

0.07

0.07

0.05

0.05

0.05

0.06

0.06

0.06

0.07

0.05

0.05

0.05

0.06

0.06

0.06

0.06

0.05

0.05

0.05

0.06

0.06

0.06

0.06

0.04

0.04

0.05

0.05

0.06

0.06

0.06

0.03

0.04

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.02

0.03

0.04

0.05

0.06

0.05

0.06

0.02

0.03

0.03

0.05

0.05

0.05

0.06

0.03

0.03

0.04

0.05

0.05

0.05

0.03

0.03

0.04

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.03

0.04

0.05

0.04

0.04

0.03

0.04

0.03

0.04 0.03

型号的查看方法 （车削用刀片）

车削用刀的表示方法      B2参考

刀片类型          型号例              刀尖式样         任意符号        切刃长度   使用刀尖数   再研磨

负角

正角

CNGA120404MEF                        F                          MEF　　　　　　　　　　　          2　　

CNGA120404S01225ME        S01225                    ME                                                   2

CNGA12040S00545MEP       S00545                    MEP                                                2

CNGA120404S1225SE                             S01225                    SE                                                   1                   

CNMN120404S02020              S02020      无符号（仅CBN900）　       长　　      复数刀尖　　　可

CCMW09T304MEF　　　　          F　　　　　　　MEF　　　　　　　　　　　　     2　　　　　　　

CCMW09T304T00815ME　    T00815　　　　      ME 　　　　　　　　　　　　　  2

CCMW09T304S01225MES     S01225                    MES                                               2

CCMW09T304T00815SE        T00815                     SE                                                  1          

短(小刀尖) 不推荐

不推荐短(小刀尖)

刀尖式样的查看方法

刀尖式样

符号   刀尖状态               示例                   形状例

F     锋利刀尖                  F         锋利刀尖 

E      R珩磨                   E008     R0.08mm 珩磨 

T       倒棱                  T01215    0.12mm X 15°   倒棱

S      倒棱+珩磨         S01225    0.12mm X 25°    倒棱+珩磨  

倒棱宽度，角度的特性

     倒棱宽度.角度

锋利刀尖

R 珩磨

小                                     大

1  负角刀片 标准刀尖式样（高硬度材料加工）

2  正角刀片  标准刀尖式样（高硬度材料加工）

CBN 工具 长寿命化      稳定化      高速化

C    N    G    A   12   04  04   S01225    ME

切削阻力

耐磨损性

抗崩刃性

加工用途

x

x

x

连续加工         断续加工

宽幅

角度

倒棱形状

(仅倒棱,倒棱+珩磨)

切
削

阻
力

良
R珩磨

S00545

(0.05x45°

+R珩磨)

MEP

R珩磨

S01225

(0.12x25°

+R珩磨)

ME(SE)

R珩磨

S01730

(0.17x30°

+R珩磨)

MET(SET)

R珩磨

S04030

(0.40x30°

+R珩磨)

MEH

切
削

阻
力

良

T00815

(0.08x15°)

S01225
(0.12x25°

+R珩磨)

ME(SE)

R珩磨

MES

R珩磨

S01035
(0.10x35°

+R珩磨)

MET(SET)

CBN推荐切削条件 CBN Recommended Cutting Conditions

被加工材料
Material to be 

processed

淬硬钢

灰口铸铁

轧辊材料
（冷硬铸铁）

铁系烧结金属

被加工材料
Material to be 

processed

硬度 Hardness

55HRC以上

55HRC以下

250HB以下

55HRC以上

-

-

加工形态
Processing form

通用精加工

高效稳加工

断续（小切深）

重切削

精加工

精加工

高效精加工

重切削

精加工

重切削

精加工

精加工

连续～断续

轻断续～断续

断续～强断续

连续～断续

连续

连续～轻断续

连续～轻断续

连续～断续

连续～断续

连续～断续

连续～轻断续

连续～断续

推荐材质
Recommended 

material

CBN05M

CBN25M

CBN35M

CBN900

PT600M

CBN60M

CBN900

CBN900

CBN25M

CBN900

CBN570

CBN70M

切削速度Vc
(m/min)

切削条件 Cutting conditions

100-150-200

80-120-160

60-100-150

70-90-110

60-80-120

300-600-800

500-900-1200

500-700-900

80-120-160

70-90-110

50-150-250

100-200-250

0.05-0.3-0.5

0.05-0.3-0.5

0.05-0.2-0.4

0.5-1.0-2.0

0.2-0.5-0.7

0.05-0.2-0.5

0.1-0.5-1.0

0.5-1.5-3.0

0.05-0.3-0.5

0.3-0.7-1.0

0.05-0.15-0.25

0.05-0.2-0.3

切深ap
(mm)

0.05-0.08-0.1

0.05-0.08-0.1

0.05-0.08-0.1

0.05-0.1-0.2

0.05-0.1-0.15

0.03-0.05-0.1

0.05-0.1-0.2

0.1-0.3-0.5

0.05-0.08-0.1

0.05-0.1-0.15

0.03-0.1-0.2

0.05-0.15-0.25

进给量f
(mm/rev)

PCD刀具推荐切削条件（车削） 

被加工材料
Material to be 

processed

铝合金、锌合金

铜.黄铜.青铜

镁合金

硬质合金

钛合金

玻璃钎维强化塑料碳钎维

硅填充塑料硬质钎维板

刀片材质

P
C

D
0

0
1

P
C

D
0

1
0

切削速度

（m/min)

切削条件

切深（mm)

小刀尖以及
正角刀片

300～1500

300～1000

400～1200

10～30

100～200

100～600

400～800

～1.0

～1.0

～1.0

～0.3

～1.0

～1.0

～1.0

～2.0

～2.0

～2.0

～0.3

～2.0

～2.0

～2.0

负角刀片

进给量
（mm/rev)

0.03～0.5

0.03～0.5

0.03～0.5

0.03～0.1

0.05～0.2

0.05～0.5

0.05～0.5

备注

干式

湿式

均可

湿式

干式

第1推荐          第2推荐

技术
资料

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

技术
资料

Recommended cutting conditions for PCD tools (turning)

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R01 R02

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17
种类

Kind mm.牙/英寸

螺距.牙数 型号 总切深

(mm)
走刀数

（回）

刀尖角R

(rε)Model

(60°/ 55°无修光刃)其1
(60°/ 55° without wiper) 1

TT型螺纹推荐切削条件
TT type thread recommended cutting conditions

种类

Kind mm.牙/英寸

螺距.牙数 型号 总切深

(mm)
走刀数

（回）

刀尖角R

(rε) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

(切深表示半径切深的值)

公
制

螺
纹

°60

管
用

平
行

螺
纹

.锥
度

管
螺

纹

°
55

外
螺

纹
E

x
te

rn
a

l  T
h

re
a

d

内
螺

纹
In

te
rn

a
l T

h
re

a
d

外
螺

纹
E

x
te

rn
a

l  T
h

re
a

d

内
螺

纹
In

te
rn

a
l T

h
re

a
d

惠
氏

螺
纹

外
螺

纹
E

x
te

rn
a

l  T
h

re
a

d

°
55

0.50mm
0.70mm
0.75mm
0.80mm

1.00mm

1.25mm

1.50mm

1.75mm

2.00mm

2.50mm

3.00mm

3.50mm

0.50mm
0.70mm
0.75mm
0.80mm
1.00mm
1.25mm

1.50mm

1.75mm

2.00mm

2.50mm

3.00mm

28牙/英寸

19牙/英寸

28牙/英寸

19牙/英寸

14牙/英寸

11牙/英寸

14牙/英寸

11牙/英寸

24牙/英寸
20牙/英寸
18牙/英寸16牙/英寸

14牙/英寸

12牙/英寸

11牙/英寸

10牙/英寸

9牙/英寸

8牙/英寸

R/LTT32/43  5501
                    5502
                    5503

R/LTT32/43  5501
R/LTT32/43  5501
R/L

TT32/43  5501
                    5502

 R/LTT32/43  5501
                   5502
                   5503

 R/LTT32/43  5501
 R/LTT32/43  5501
 R/LTT32/43  5501
 R/LTT32/43  5501

                   5502
 R/LTT32/43  5501

                   5502
 R/LTT32/43  5501

                   5502
 R/LTT32/43  5501

                   5502
 R/LTT43  5503

R/LTT32/43  5501
                 5502

 R/L TT43 5503
 R/L TT43 5501

             5502
             5503

R/LTT43  5501
              5502
              5503
              5504

 R/L
TT32  6000

 R/LTT32  6000
 R/L

TT32  6000
 R/LTT32  6000
 R/L

TT32  6000
R/LTT32/43  6001

 R/LTT32  6000
 R/LTT32/43  6001

 R/LTT32  6000
R/LTT32/43  6001

                    6002
R/LTT32  6000

R/LTT32/43  6001
                    6002

 R/LTT32  6000
 R/LTT32/43  6001

                   6002
 R/LTT32  6000

 R/LTT32/43  6001
                   6002
                   6003

R/LTT43  6001
              6002
              6003
              6004

R/LTT43  6001
              6002
              6003
              6004

 R/LTT32  6000
 R/LTT32  6000
 R/LTT32  6000
 R/LTT32  6000
 R/LTT32  6000
 R/LTT32  6000
 R/LTT32  6000

 R/LTT32/43  6001
 R/LTT32  6000

R/LTT32/43  6001
 R/LTT32  6000

 R/LTT32/43  6001
R/LTT32  6000

R/LTT32/43  6001
R/LTT43  6001

              6002
 R/LTT32  5501

 R/LTT32/43  5501
 R/LTT32/43  5501

                   5502

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.10

0.00

0.10

0.00

0.10

0.20

0.00

0.10

0.20

0.00

0.10

0.20

0.00

0.10

0.20

0.30

0.10

0.20

0.30

0.40

0.10

0.20

0.30

0.40

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.00

0.10

0.00

0.10

0.00

0.10

0.00

0.10

0.10

0.20

0.10

0.10

0.10

0.20

0.10

0.20

0.30

0.10

0.10

0.10

0.20

0.10

0.20

0.30

0.10

0.10

0.10

0.10

0.20

0.10

0.20

0.10

0.20

0.10

0.20

0.30

0.10

0.20

0.30

0.10

0.20

0.03

0.10

0.20

0.30

0.40

0.38

0.53

0.57

0.61

0.76

0.66

0.95

0.85

1.14

1.04

0.94

1.33

1.23

1.13

1.52

1.42

1.32

1.89

1.79

1.69

1.59

2.17

2.07

1.97

1.87

2.55

2.45

2.35

2.25

0.32

0.45

0.49

0.52

0.65

0.81

0.97

0.87

1.14

1.04

1.30

1.20

1.62

1.52

1.85

1.75

0.61

0.95

1.34

1.22

1.73

1.62

1.50

0.61

0.95

1.34

1.22

1.73

1.62

1.50

0.73

0.90

1.01

1.15

1.04

1.34

1.22

1.58

1.46

1.73

1.62

1.50

1.92

1.80

1.68

2.14

2.03

1.91

2.43

2.31

2.19

2.08

6

7

8

8

8

6

9

7

10

9

8

11

10

9

12

11

10

13

12

11

11

14

13

12

12

16

15

14

14

5

6

6

6

7

8

9

8

10

9

12

11

14

13

15

14

5

8

10

9

13

12

11

6

7

10

9

13

12

11

6

7

8

9

8

10

9
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(切深表示半径切深的值)
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( 6 0°带修 光刃) (60° with wiper)TT型 (切深表示半径切深的值)
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(60°/ 55°无修光刃) (60°/ 55° without wiper)TTX型 (切深表示半径切深的值)
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0.08

0.06

0.10

0.12

0.12

0.14

0.14

0.02

0.04

0.02

0.05

0.02

0.04

0.02

0.02

0.08

0.08

0.10

0.05

0.02

0.10

0.14

0.02

0.02

0.04

0.10

0.10

0.14

0.14

0.02

0.02

0.02

0.05

0.07

0.10

0.02

0.08

0.12

0.02

0.06

0.08

0.12

0.12

0.02

0.05

0.08

0.05

0.10

0.02

0.05

0.10

0.10

0.02

0.05

0.02

0.08

0.02

0.05

0.08

0.02

0.06

0.02

0.06

0.02

0.02

(注意) 1)根据螺距不同，
         选择具有合适的刀尖圆弧半径 R(rε)的刀片。
        2)第一次进刀时，切深请勿超过0.3mm.
       3)最后精加工时的切深，请设定在0.02~0.05mm之间。
       4)为防止第1次过刀时刀片崩刃，请在加工件上
         作C0.3～C0.5的倒角加工。
       5)推荐湿式加工。

TTX型 可用于比TT螺距更小或多牙/英寸的加工。也可用于边缘车螺纹加工。
Can Be Used For Machining Smaller Than Tt Pitch Or Multiple Teeth/inch. Can Also Be Used For Edge Threading.

螺纹的种类
Type Of Thread

TTX32R 6000
               60005
               6001
TTX32R 6000S
               60005S
TTX32R 5501
               55015

刀片型号
Blade Model

0.5～1.0
0.5～1.0
1.0～2.0

0.5
0.5

-
-

公制螺纹

（mm) 56～32
48～32
28～14
56～48

48
-
-

英制螺纹
（牙/英寸）

-
-
-
-
-

28～19
19～11

管用平行螺纹
（牙/英寸）

-
-
-
-
-

24～20
20～14

惠氏螺纹
（牙/英寸）

Model

(60°/ 55°无修光刃)其1
(60°/ 55° without wiper) 1

TT型螺纹推荐切削条件
TT type thread recommended cutting conditions

种类

Kind mm.牙/英寸

螺距.牙数 型号 总切深

(mm)
走刀数

（回）

刀尖角R

(rε)Model

种类

Kind mm.牙/英寸

螺距.牙数 型号 总切深

(mm)
走刀数

（回）

C

(mm)Model

E
x
te

rn
a

l th
re

a
d

外
螺

纹
 

E
x
te

rn
a

l th
re

a
d

外
螺

纹
 

E
x
te

rn
a

l th
re

a
d

外
螺

纹
 

E
x
te

rn
a

l th
re

a
d

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R03 R04

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



GBA 型刀片 (研磨断屑槽) GBA type blade (grinding chipbreaker)

被加工材料
Material to be 

processed

推荐刀片材质 (切削速度 m/min)

碳钢

合金钢

不锈钢

铸铁

铝

黄铜

高硬度材料

MC

Z
N

6
0

T

Z
N

6
0

150～240

★

130～220

★

金属陶瓷

150～220

★

130～200

★

Z
N

9
0

150～220

☆

130～200

☆

70～150

☆

MEGA

Z
P

1
6

3

80～200

★

80～180

★

60～150

☆

PVD 涂层硬质合金

Z
P

1
5

3

80～180

☆

80～160

☆

60～130

☆

Z
P

1
5

2

80～180

☆

80～160

☆

60～130

★

Z
P

1
5

1

-

-

-

硬质合金

Z
K

1
0

CBN

C
B

N

PCD(金刚石)

P
C

D

-

-

-

-

-

-

-

-

-

60～120

★

60～120

☆

150～400

★

150～300

★

150～400

★

-

-

80～120

★

150～2000

★

200～800

★

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

- -

-

①切槽加工时进给量（mm/rev)

②横向加工时进给量（mm/rev)

③横向加工时切深（mm）

GBA R
L

033～100

GBA R
L

125～200

①0.03～0.08

②不可横向加工

③不可横向加工

①0.03～0.07

②不可横向加工

③不可横向加工

①0.03～0.07

②不可横向加工

③不可横向加工

①0.03～0.08

②不可横向加工

③不可横向加工

①0.05～0.12

②不可横向加工

③不可横向加工

①0.05～0.12

②不可横向加工

③不可横向加工

-

①0.04～0.09

②0.04～0.09

③Max.0.3

①0.04～0.08

②0.04～0.08

③Max.0.3

①0.04～0.08

②0.04～0.08

③Max.0.3

①0.04～0.09

②0.04～0.09

③Max.0.3

①0.05～0.15

②0.05～0.15

③Max.0.5

①0.05～0.15

②0.05～0.15

③Max.0.5

①0.02～0.05

②不可横向加工

③不可横向加工

GBA R
L

230～300

①0.05～0.1

②0.05～0.1

③Max.0.5

①0.05～0.09

②0.05～0.09

③Max.0.5

①0.05～0.09

②0.05～0.09

③Max.0.5

①0.05～0.1

②0.05～0.1

③Max.0.5

①0.05～0.15

②0.05～0.15

③Max.0.8

①0.05～0.15

②0.05～0.15

③Max.0.8

①0.03～0.07

②0.01～0.04

③Max.0.1

GBA R
L

330～400

①0.05～0.12

②0.05～0.1

③Max.0.5

①0.05～0.1

②0.05～0.1

③Max.0.5

①0.05～0.1

②0.05～0.1

③Max.0.5

①0.05～0.12

②0.05～0.1

③Max.0.5

①0.08～0.15

②0.08～0.15

③Max.0.8

①0.08～0.15

②0.08～0.15

③Max.0.8

①0.05～0.12

②0.05～0.1

③Max.0.8

GBA R
L

400～480

①0.05～0.1

②0.05～0.1

③Max.0.8

①0.05～0.1

②0.05～0.1

③Max.0.8

①0.05～0.12

②0.05～0.1

③Max.0.8

①0.08～0.15

②0.08～0.15

③Max.0.8

①0.08～0.15

②0.08～0.15

③Max.0.8

备
注

湿
式

※以上切削条件适用于外径切槽加工。对于内径切槽加工，请把切削速度和进刀量调低10%。MEGA表示MEGACOAT. MC表示MEGACOAT金属陶瓷 ★：第一推荐  ☆：第二推荐

TGF 型刀片 (研磨断屑槽) TGF type insert (grinding chipbreaker)

被加工材料
Material to be 

processed

推荐刀片材质 (切削速度 m/min)

Z
N

6
0

金属陶瓷 MEGA PVD 涂层硬质合金

Z
P

1
5

3

Z
P

1
5

2

硬质合金

Z
K

1
0

CBN

C
B

N

PCD(金刚石)

P
C

D

Z
N

9
0

①切槽加工时进给量（mm/rev)

②横向加工时进给量（mm/rev)

③横向加工时切深（mm）

碳钢

合金钢

不锈钢

铸铁

铝

黄铜

TGF32 R
L

033～050

TGF32 R
L

075～095

TGF32 R
L

100～145

TGF32 R
L

150～250

150～220

☆

80~180

★

80~180

☆

80~180

☆

130～200

☆

80~160

★

80~160

☆

80~160

☆

60~130

☆

60~130

☆

60~130

★

60~100
★

150~400
★

150~300
★

150～2000
★

200～800
★

①0.01～0.05
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.03～0.08

②0.03～0.06

③Max.0.2

①0.03～0.08

②0.03～0.06

③Max.0.2

①0.02～0.07
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.01～0.04
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.03～0.07

②0.02～0.05

③Max.0.2

①0.03～0.07

②0.02～0.05

③Max.0.2

①0.02～0.06
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.01～0.04
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.03～0.07

②0.02～0.05

③Max.0.2

①0.03～0.07

②0.02～0.05

③Max.0.2

①0.02～0.06
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.01～0.05
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.03～0.08

②0.02～0.06

③Max.0.2

①0.03～0.08

②0.02～0.06

③Max.0.2

①0.02～0.07
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.01～0.05
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.03～0.08

②0.03～0.06

③Max.0.2

①0.03～0.08

②0.03～0.06

③Max.0.2

①0.02～0.07
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.01～0.04
②不可横向加工
③不可横向加工

①0.03～0.07

②0.02～0.05

③Max.0.2

①0.03～0.07

②0.02～0.05

③Max.0.2

①0.02～0.06
②不可横向加工
③不可横向加工

湿
式

备
注

·MEGA表示MEGACOAT。

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

TKF12/16推荐切削条件 Recommended cutting conditions for TKF12/16

被加工材料
Material to be 

processed

推荐刀片材质 (切削速度 m/min)

碳钢

合金钢

不锈钢

铸铁

铝合金

黄铜

MEGACOAT
NANO

MEGACOAT

ZP163 ZP153

PVD涂层

硬质合金
硬质合金

★
70～170

(50～140)

★
70～170

(50～140)

☆
60～140

(40～120)

★
70～150

(50～120)

★
70～150

(50～120)

★
60～120

(40～100)

☆

60～130

☆

60～130

☆

50～130

★

50～100

★

200～450

★

100～200

TKF12
刃宽W(mm)

0.5 0.7 1.0 1.25 1.5 2.0

TKF16
刃宽W(mm)

1.5 2.0

ZP152 ZK10

0.01～0.02

0.01～0.02

0.005～0.015

0.01～0.03

0.01～0.03

0.01～0.03

0.01～0.03

0.01～0.03

0.01～0.02

0.01～0.04

0.01～0.04

0.01～0.04

0.01～0.04

(0.01～0.05)

进给量(mm/rev) 进给量(mm/rev)

0.01～0.04

(0.01～0.05)

0.01～0.02

(0.01～0.03)

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.06

0.01～0.04

0.01～0.04

0.01～0.02

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.06

0.01～0.04

(0.02～0.1)

0.01～0.04

(0.02～0.1)

0.01～0.02

(0.01～0.05)

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.06

0.01～0.04

(0.02～0.1)

0.01～0.04

(0.02～0.1)

0.01～0.02

(0.01～0.05)

0.01～0.05

0.01～0.05

0.01～0.06

0.02～0.07

(0.02～0.1)

0.02～0.07

(0.02～0.1)

0.01～0.04

(0.01～0.05)

0.02～0.08

0.02～0.08

0.02～0.1

0.02～0.07

(0.02～0.1)

0.02～0.07

(0.02～0.1)

0.01～0.04

(0.01～0.05)

0.02～0.08

0.02～0.08

0.02～0.1

备
注

湿
式

★：第一推荐  ☆：第二推荐

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

※(     )内为刀尖强化型（TKF..T..)的切削条件

刀片型号的表示方法 How To Represent The Blade Model

刀片公称 刀片尺寸 刀尖位置 刀尖角 R(rε)

TKFT   12  R   A      60     00

刀片方向

R:右手刀

L:左手刀

螺纹的角度

右手(R)刀片

左手(L)刀片

A型 B型 N型

A型 B型 N型

TKFT12RA.. TKFT12RB.. TKFT12RN..

TKFT12LA.. TKFT12LB.. TKFT12LN..

被加工材料
Material to be 

processed

推荐切削条件 Recommended cutting conditions

碳 钢

合金钢

不锈钢

铸 铁

铝合金

黄 铜

MEGACOAT
NANO

ZM890

MEGACOAT

ZM880

Vc=70~170 m/mim

最初切深(半径):0.2mm以下

-

-

-

Vc=70~170 m/mim

最初切深(半径):0.2mm以下

Vc=60~100 m/mim

最初切深(半径):0.15mm以下

PVD涂层硬质合金

ZM860

Vc=60~150 m/mim

Vc=60~150 m/mim

最初切深(半径):0.2mm以下

最初切深(半径):0.2mm以下

Vc=50~80 m/mim

最初切深(半径):0.15mm以下

-

-

-

-

-

-

硬质合金

ZK10

最初切深(半径):0.2mm以下

最初切深(半径):0.2mm以下

最初切深(半径):0.15mm以下

Vc=100 m/mim

Vc=150~400 m/mim

Vc=150~300 m/mim

推荐湿式加工。
进行不锈钢加工时，要比“切深量/走刀数”表中的值多2～3次过刀。

切深和走刀数
Cutting depth and number of passes

TKFT� (60°55°� � � � )
TKFT type (60°55° without wiper)

公制螺纹
Metric thread

管用

平行螺纹

惠氏螺纹
Wyeth Thread

外螺纹
External 
thread

外螺纹
External 
thread

外螺纹
External 
thread

0.20mm

0.25mm

0.30mm

0.35mm

0.40mm

0.45mm

0.50mm

0.60mm

0.70mm

0.75mm

0.80mm

1.00mm

1.25mm

1.50mm

28牙/英寸

19牙/英寸

24牙/英寸

20牙/英寸

18牙/英寸

16牙/英寸

TKFT 12R/L A/B6000

TKFT 12R/L A/B6000

     12R/L A/B60005

TKFT 12R/L A/B6000

     12R/L A/B60005

TKFT 12R/L A/B60005

TKFT 12R/L A/B60005

     12R/L N6001

TKFT 12R/L N6001

TKFT 12R/L A/B55005

TKFT 12R/L A/B55005

Max
0.05
平滑

0.05

Max

0.05
平滑

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.10

0.05

0.10

0.10

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.15

0.19

0.23

0.27

0.30

0.34

0.38

0.33

0.45

0.40

0.48

0.52

0.56

0.71

0.66

0.90

0.85

1.04

0.67

1.01

0.79

0.96

1.07

1.21

4

4

4

5

5

6

6

5

6

6

7

7

8

7

9

8

10

7

9

8

8

10

11

7

0.06

0.07

0.08

0.08

0.10

0.10

0.10

0.10

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.18

0.20

0.20

0.20

0.18

0.20

0.18

0.20

0.20

0.20

0.04

0.06

0.07

0.07

0.08

0.08

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.15

0.18

0.18

0.18

0.18

0.15

0.18

0.18

0.20

0.18

0.18

0.03

0.04

0.06

0.06

0.06

0.06

0.07

0.07

0.08

0.08

0.10

0.10

0.10

0.12

0.12

0.13

0.13

0.14

0.12

0.14

0.12

0.15

0.15

0.15

0.02
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空间刀杆的小型自动车床(导套方式)的种用方法
Method Of Using Small Automatic Lathe (guide Sleeve Method) For Space Cutter

以工具的纵向方向(Z轴方向)不能移动的自动车床为对象。
The automatic lathe that cannot move in the longitudinal direction of the tool (Z-axis direction) is targeted.

以往螺纹加工刀杆时
In the past, when threading the toolholder

切屑进入导套,可能导致螺纹受损
Chips Entering The Guide Sleeve May Cause Damage To The Thread

空间刀杆螺纹加工刀杆时
Space Cutter Thread When Machining The Toolholder

空间刀杆不将螺纹切到导套附近,螺纹长度可到达15mm(19mm)为止！

The space shank does not cut the thread near the guide sleeve, and the thread length can reach 15mm (19mm)!

推荐刀片材质
Recommended blade material

KTKFT型螺纹推荐切削条件
KTKFT type thread recommended cutting conditions

种类

Kind
mm.牙/英寸

螺距.牙数
型号 总切深

(mm)

走刀数

（回）

刀尖角R

(rε)Model

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R05 R06

切削加工参数
Cutting Parameters
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槽
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台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀
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钻铣
加工

粗铣
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T型
槽
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台肩

快
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铣刀

圆鼻
铣刀

球刀
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mm.牙/英寸

螺距.牙数

0.75mm

1.00mm

1.25mm

3.50mm

4.00mm

4.50mm
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16ER A60-TF
AG60-TF
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0.09

0.10

0.03

0.03

0.04

0.05

0.02

0.04

0.06

0.06

0.05

0.08

0.10

0.11

0.05

0.08

0.08

0.05

0.08

0.08

0.06

0.10

0.10

0.03

0.03

0.05

0.07

0.08

0.09

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.06

0.10

0.10

0.05

0.05

0.05

0.05

0.05

0.10

0.09

0.06

0.07

0.08

0.03

0.04

0.02

0.02

0.04

0.05

0.08

0.10

0.05

0.05

0.08

0.08

0.05

0.06

0.07

0.03

0.04

0.03

0.06

0.08

0.06

0.07

0.05

0.06

0.04

0.02

0.05

0.06

0.05

0.06

0.05

0.03

0.05

0.05

(切深表示半径切深的值)
60°.55°  (无修光刃)
60°.55° (no wiper) (切深表示半径切深的值)

种类

mm.牙 /英寸

螺距.牙数
型号 总切深

(mm)

走刀数

（回）

刀尖角R

(rε)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

英
制

螺
纹

 In
c
h

 th
re

a
d

外
螺

纹
 E

x
te

rn
a

l th
re

a
d

内
螺

纹
 in

te
rn

a
l th

re
a

d
外

螺
纹

 E
x
te

rn
a

l th
re

a
d

内
螺

纹
 in

te
rn

a
l th

re
a

d

管
用

平
行

螺
纹
 
    锥

度
管

螺
纹

惠
氏

螺
纹
 W

y
e

th
 th

re
a

d

28牙/英寸

19牙/英寸

14牙/英寸

11牙/英寸

48牙/英寸

24牙/英寸

20牙/英寸

18牙/英寸

16牙/英寸

14牙/英寸

12牙/英寸

11牙/英寸

10牙/英寸

9牙/英寸

8牙/英寸

48牙/英寸

18牙/英寸
16牙/英寸
48牙/英寸
24牙/英寸
20牙/英寸
18牙/英寸
16牙/英寸

48牙/英寸

24牙/英寸

20牙/英寸

18牙/英寸

16牙/英寸

14牙/英寸

13牙/英寸

12牙/英寸

10牙/英寸

9牙/英寸

8牙/英寸

7牙/英寸
6牙/英寸
5牙/英寸

28牙/英寸

19牙/英寸

14牙/英寸

11牙/英寸

28牙/英寸

19牙/英寸

14牙/英寸

11牙/英寸

28牙/英寸

19牙/英寸
28牙/英寸
19牙/英寸

16IR A55
AG55

16IR A55
AG55

16IR G55
AG55

16IR G55
AG55

16ER A55-TR
AG55-TF

16ER A55-TF
AG55-TF

16ER A55-TR
AG55-TF

16ER A55-TF
AG55-TF

16ER A55-TF
AG55-TF

16ER G55-TF
AG55-TF

16ER G55-TF
AG55-TF

16ER G55-TF
AG55-TF

16ER G55-TF
AG55-TF

16ER G55-TF
AG55-TF

16ER G55-TF
AG55-TF

16ER A55
AG55

08IR 60007
08IR 60007

11IR A60

16IR A60
AG60

16IR A60
AG60

16IR A60
AG60

16IR A60
AG60

16IR A60
AG60

16IR G60
AG60

16IR G60
AG60

16IR G60
AG60

16IR G60
AG60

16IR G60
AG60

16IR G60
AG60

22IR N60
22IR N60
22IR N60
16ER A55-TF

AG55-TF
16ER A55-TF

AG55-TF
16ER G55-TF

AG55-TF
16ER G55-TF

AG55-TF
16ER A55

AG55
16ER A55

AG55
16ER G55

AG55
16ER G55

AG55
06IR 5501
08IR 5501
08IR 5501
11IR A55
11IR A55

0.07

0.07

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.02

0.11

0.02

0.11

0.02

0.11

0.02

0.11

0.02

0.11

0.02

0.11

0.02

0.22

0.06

0.06

0.06

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.10

0.10

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.06

0.06

0.85

0.96

0.32

0.67

0.8

0.9

1.01

0.32

0.32

0.67

0.67

0.80

0.80

0.90

0.90

1.01

1.01

1.07

1.16

1.16

1.25

1.26

1.35

1.54

1.63

1.72

1.81

1.95

2.04

2.14

2.53

3.08

0.67

0.67

1.02

1.02

1.20

1.40

1.60

1.79

0.67

0.67

1.02

1.02

1.20

1.40

1.60

1.79

0.61

0.95

0.67

1.02

0.67

0.67

1.02

1.02

1.20

1.40

1.60

1.79

0.37

0.37

0.79

0.79

0.96

0.96

1.07

1.07

1.22

1.22

1.20

1.40

1.44

1.64

1.60

1.79

1.78

1.98

2.01

2.20

2.29

2.49

0.37

0.37

17

18

5

7

8

9

10

5

5

7

7

8

8

9

9

10

10

9

11

10

12

11

13

14

16

16

17

17

19

14

17

19

7

7

8

8

9

11

12

13

7

7

8

8

9

11

12

13

12

18

7

8

7

7

8

8

9

11

12

13

5

5

7

7

8

8

9

9

11

11

9

11

10

12

12

13

12

14

14

15

15

16

5

5

0.07

0.07

0.08

0.14

0.14

0.15

0.15

0.08

0.08

0.14

0.14

0.14

0.14

0.15

0.15

0.15

0.15

0.20

0.15

0.20

0.18

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.22

0.20

0.26

0.28

0.30

0.16

0.16

0.20

0.20

0.22

0.24

0.24

0.25

0.16

0.16

0.20

0.20

0.22

0.24

0.24

0.25

0.07

0.07

0.16

0.20

0.16

0.16

0.20

0.20

0.22

0.24

0.24

0.25

0.12

0.12

0.18

0.18

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.22

0.24

0.24

0.24

0.24

0.25

0.24

0.25

0.24

0.27

0.28

0.30

0.12

0.12

0.07

0.07

0.07

0.13

0.13

0.14

0.14

0.07

0.07

0.13

0.13

0.13

0.13

0.14

0.14

0.14

0.14

0.18

0.14

0.18

0.16

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.20

0.19

0.24

0.26

0.28

0.14

0.14

0.18

0.18

0.19

0.22

0.22

0.22

0.14

0.14

0.18

0.18

0.19

0.22

0.22

0.22

0.07

0.07

0.14

0.18

0.14

0.14

0.18

0.18

0.19

0.22

0.22

0.22

0.09

0.09

0.16

0.16

0.18

0.18

0.17

0.17

0.18

0.18

0.19

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.25

0.26

0.28

0.09

0.09

0.07

0.07

0.07

0.12

0.12

0.13

0.13

0.07

0.07

0.12

0.12

0.12

0.12

0.13

0.13

0.13

0.13

0.16

0.14

0.16

0.15

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.18

0.18

0.23

0.23

0.26

0.10

0.10

0.16

0.16

0.17

0.19

0.20

0.21

0.10

0.10

0.16

0.16

0.17

0.19

0.20

0.21

0.06

0.07

0.10

0.16

0.10

0.10

0.16

0.16

0.17

0.19

0.20

0.21

0.07

0.07

0.14

0.14

0.15

0.15

0.16

0.16

0.16

0.16

0.17

0.19

0.20

0.20

0.20

0.21

0.20

0.20

0.20

0.22

0.24

0.26

0.07

0.07

0.06

0.07

0.06

0.10

0.12

0.12

0.12

0.06

0.06

0.10

0.10

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.14

0.13

0.14

0.13

0.14

0.14

0.15

0.15

0.15

0.15

0.17

0.17

0.22

0.22

0.25

0.09

0.09

0.14

0.14

0.15

0.16

0.18

0.20

0.09

0.09

0.14

0.14

0.15

0.16

0.18

0.20

0.06

0.07

0.09

0.14

0.09

0.09

0.14

0.09

0.09

0.16

0.18

0.20

0.05

0.05

0.11

0.11

0.13

0.13

0.14

0.14

0.13

0.13

0.15

0.16

0.18

0.18

0.18

0.20

0.18

0.18

0.19

0.20

0.22

0.24

0.05

0.05

0.06

0.06

0.04

0.08

0.11

0.11

0.12

0.04

0.04

0.08

0.08

0.11

0.11

0.11

0.11

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.13

0.12

0.14

0.14

0.14

0.14

0.16

0.15

0.20

0.20

0.23

0.08

0.08

0.12

0.12

0.13

0.14

0.16

0.18

0.08

0.08

0.12

0.12

0.13

0.14

0.16

0.18

0.06

0.06

0.08

0.12

0.08

0.08

0.12

0.12

0.13

0.14

0.16

0.18

0.04

0.04

0.08

0.08

0.10

0.10

0.11

0.11

0.11

0.11

0.13

0.14

0.15

0.16

0.16

0.18

0.17

0.16

0.18

0.18

0.19

0.20

0.04

0.04

0.06

0.06

0.06

0.08

0.08

0.10

0.06

0.06

0.08

0.08

0.08

0.08

0.10

0.10

0.10

0.11

0.11

0.11

0.12

0.11

0.13

0.13

0.13

0.13

0.15

0.14

0.18

0.18

0.22

0.06

0.06

0.10

0.10

0.12

0.12

0.14

0.16

0.06

0.06

0.10

0.10

0.12

0.12

0.14

0.16

0.05

0.06

0.06

0.10

0.06

0.06

0.10

0.10

0.12

0.12

0.14

0.16

0.07

0.07

0.08

0.08

0.09

0.09

0.10

0.10

0.12

0.12

0.12

0.14

0.14

0.16

0.16

0.15

0.16

0.16

0.16

0.18

0.06

0.06

0.04

0.06

0.07

0.08

0.04

0.04

0.06

0.06

0.07

0.07

0.08

0.08

0.08

0.10

0.08

0.10

0.10

0.10

0.12

0.12

0.12

0.12

0.14

0.14

0.16

0.17

0.20

0.07

0.07

0.10

0.10

0.13

0.14

0.04

0.04

0.07

0.07

0.10

0.10

0.13

0.14

0.05

0.06

0.04

0.07

0.04

0.04

0.07

0.07

0.10

0.10

0.13

0.14

0.05

0.05

0.07

0.07

0.08

0.08

0.09

0.09

0.10

0.10

0.12

0.12

0.13

0.14

0.15

0.14

0.15

0.14

0.14

0.16

0.05

0.06

0.04

0.06

0.07

0.04

0.04

0.06

0.06

0.07

0.07

0.05

0.09

0.07

0.09

0.08

0.08

0.11

0.11

0.11

0.11

0.12

0.13

0.14

0.14

0.17

0.05

0.05

0.08

0.08

0.10

0.12

0.05

0.05

0.08

0.08

0.10

0.12

0.05

0.06

0.05

0.05

0.05

0.08

0.08

0.10

0.12

0.05

0.05

0.07

0.07

0.08

0.08

0.08

0.08

0.09

0.10

0.10

0.12

0.13

0.13

0.14

0.13

0.13

0.14

0.05

0.05

0.04

0.06

0.04

0.04

0.06

0.06

0.04

0.08

0.06

0.07

0.06

0.07

0.10

0.10

0.10

0.11

0.11

0.13

0.12

0.14

0.16

0.04

0.06

0.08

0.10

0.04

0.06

0.08

0.10

0.04

0.06

0.04

0.06

0.08

0.10

0.05

0.05

0.07

0.07

0.04

0.06

0.07

0.09

0.08

0.10

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.05

0.05

0.04

0.04

0.04

0.06

0.04

0.06

0.05

0.06

0.08

0.08

0.09

0.10

0.10

0.11

0.11

0.13

0.14

0.05

0.06

0.08

0.05

0.06

0.08

0.10

0.05

0.04

0.06

0.08

0.06

0.06

0.05

0.05

0.08

0.06

0.08

0.09

0.11

0.11

0.11

0.12

0.12

0.04

0.05

0.04

0.04

0.04

0.05

0.06

0.06

0.08

0.10

0.09

0.10

0.10

0.12

0.13

0.04

0.05

0.05

0.04

0.05

0.05

0.03

0.05

0.04

0.05

0.05

0.04

0.04

0.04

0.06

0.05

0.05

0.07

0.10

0.10

0.10

0.11

0.11

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.05

0.07

0.08

0.08

0.09

0.07

0.10

0.12

0.04

0.05

0.04

0.05

0.03

0.05

0.04

0.05

0.05

0.04

0.05

0.05

0.09

0.08

0.10

0.10

0.10

0.04

0.05

0.04

0.04

0.05

0.07

0.07

0.07

0.07

0.06

0.09

0.12

0.03

0.03

0.04

0.03

0.03

0.08

0.07

0.09

0.09

0.09

0.04

0.04

0.02

0.04

0.06

0.06

0.06

0.06

0.05

0.08

0.11

0.04

0.05

0.05

0.08

0.08

0.08

0.03

0.04

0.04

0.04

0.05

0.05

0.05

0.07

0.10

0.04

0.05

0.05

0.06

0.03

0.04

0.02

0.02

0.03

0.03

0.04

0.06

0.10

0.04

0.05

0.03

0.04

0.02

0.02

0.04

0.05

0.08

0.03

0.03

0.03

0.06

0.03

0.02

0.05

英制螺纹/惠氏螺纹/管用平行螺纹.锥度管螺纹
Inch thread / Wyeth thread / tube parallel thread. Taper pipe thread

公制螺纹/英制螺纹 Metric thread / inch thread

ModelKind

ModelKind

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R07 R08

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



60°.55°  (无修光刃)
60°.55° (no wiper) (切深表示半径切深的值)

种类

mm.牙/英寸

螺距.牙数 型号 总切深

(mm)

走刀数

（回）

刀尖角R

(rε)
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19

惠
氏

螺
纹
 W

y
e

th
 th

re
a

d

30°

梯

形

螺

纹

外
螺

纹
 E

x
te

rn
a

l th
re

a
d

内
螺

纹
 in

te
rn

a
l th

re
a

d
外

螺
纹

 
E

x
te

rn
a

l
th

re
a

d

内
螺

纹
 

in
te

rn
a

l 
th

re
a
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24牙/英寸

20牙/英寸

18牙/英寸

16牙/英寸

14牙/英寸

12牙/英寸

11牙/英寸

10牙/英寸

9牙/英寸

8牙/英寸

7牙/英寸
6牙/英寸

5牙/英寸

28牙/英寸

19牙/英寸
24牙/英寸
20牙/英寸
18牙/英寸
16牙/英寸

24牙/英寸

20牙/英寸

18牙/英寸

16牙/英寸

14牙/英寸

12牙/英寸

11牙/英寸

10牙/英寸

9牙/英寸

8牙/英寸

7牙/英寸
6牙/英寸
5牙/英寸

16ER  A55
           AG55
16ER  A55
           AG55
16ER  A55
           AG55
16ER  A55
           AG55
16ER  G55
           AG55
16ER  G55
           AG55
16ER  G55
           AG55
16ER  G55
           AG55
16ER  G55
           AG55
16ER  G55
           AG55

16IR  A55
          AG55
16IR  A55
          AG55
16IR  A55
          AG55
16IR  A55
          AG55
16IR  G55
          AG55
16IR  G55
          AG55
16IR  G55
          AG55
16IR  G55
          Ag55
16IR  G55
          AG55
16IR  G55
          AG55

16ER    200TR
16ER    300TR
22ER    400TR
22ER    500TR
16IR    200TR
16IR    300TR
22IR    400TR
22IR    500TR

22IR   N55

22ER  N55

06IR   5501
08IR   5501
08IR   5501

11IR   A55

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.47

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.22

0.06

0.47

0.10

0.10

0.06

-

-

-

-

-

-

-

-

0.81

0.72

0.87

0.97

1.10

0.72

0.72

0.87

0.87

0.97

0.97

1.10

1.10

1.06

1.27

1.28

1.48

1.42

1.62

1.59

1.79

1.79

1.99

2.05

2.25

2.09

2.53

3.14

1.25

1.75

2.24

2.73

1.25

1.75

2.24

2.73

0.79

0.79

0.96

0.96

1.07

1.07

1.22

1.22

1.20

1.40

1.44

1.64

1.60

1.79

1.78

1.98

2.01

2.20

2.29

2.49

2.43

2.92

3.60

0.65
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7

8

8

9

7

7

8

8

8

8

9

9

8
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9
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16
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7

7

8

8

9

9

11

11

9

11

10

12

12

13

12

14

14

15

15

16

16

18

21

13

0.07

0.16

0.16

0.20

0.20

0.16

0.16

0.16

0.16

0.20

0.20

0.20

0.20

0.21

0.20

0.22

0.24

0.24

0.24

0.24

0.25

0.24

0.25

0.24

0.28

0.24

0.30

0.30

0.22

0.24

0.26

0.28

0.22

0.24

0.26

0.28

0.18

0.18

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.22

0.24

0.24

0.24

0.24

0.25

0.24

0.25

0.2

0.27

0.28

0.30

0.30

0.30

0.30

0.05

0.07

0.07

0.14

0.15

0.18

0.18

0.14

0.14

0.15

0.15

0.18

0.18

0.18

0.18

0.19

0.18

0.20

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.23

0.26

0.23

0.28

0.28

0.20

0.20

0.23

0.26

0.20

0.20

0.23

0.26

0.16

0.16

0.18

0.18

0.17

0.17

0.18

0.18

0.19

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.25

0.26

0.28

0.27

0.27

0.28

0.04

0.07

0.14

0.14

0.15

0.15

0.16

0.16

0.16

0.16

0.17

0.19

0.20

0.20

0.20

0.21

0.20

0.20

0.20

0.22

0.24

0.26

0.25

0.25

0.27

0.06

0.07

0.12

0.14

0.16

0.16

0.12

0.12

0.14

0.14

0.16

0.16

0.16

0.16

0.17

0.17

0.19

0.20

0.20

0.20

0.20

0.21

0.20

0.20

0.22

0.24

0.22

0.25

0.27

0.17

0.18

0.22

0.24

0.17

0.18

0.22

0.24

0.11

0.11

0.13

0.13

0.14

0.14

0.13

0.13

0.15

0.16

0.18

0.18

0.18

0.20

0.18

0.18

0.19

0.20

0.22

0.24

0.22

0.23

0.26

0.06

0.07

0.10

0.13

0.14

0.14

0.10

0.10

0.13

0.13

0.14

0.14

0.14

0.14

0.15

0.15

0.17

0.18

0.18

0.18

0.18

0.20

0.18

0.18

0.20

0.21

0.20

0.23

0.26
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0.16
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0.16

0.18
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0.20

0.20

0.22
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0.06
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0.08

0.11
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0.12

0.08
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0.11
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0.12
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0.15
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0.18
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0.24

0.13
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0.13
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0.09
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0.14
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0.16
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0.16
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0.14
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0.16
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0.22

0.12

0.14

0.18

0.20

0.12

0.14

0.18

0.20

0.05
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0.07

0.07

0.08

0.08

0.09
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0.10

0.10

0.12

0.12

0.13

0.14

0.15

0.14

0.15

0.14

0.14

0.16

0.16

0.18

0.22

0.05

0.06

0.05

0.06

0.06

0.08

0.05

0.05

0.06

0.06

0.06

0.06

0.08

0.08

0.07

0.09

0.10

0.11

0.10

0.12

0.12

0.14

0.15

0.14

0.15

0.14

0.15

0.18

0.20

0.10

0.12

0.16

0.19

0.10

0.12

0.16

0.19

0.05

0.05

0.07

0.07

0.08

0.08

0.08

0.08

0.09

0.10

0.10

0.12

0.13

0.13

0.14

0.13

0.13

0.14

0.14

0.17

0.20

0.05

0.06

0.04

0.05

0.07

0.04

0.04

0.05

0.05

0.07

0.07

0.05

0.08

0.08

0.09

0.09

0.10

0.10

0.12

0.13

0.13

0.14

0.13

0.16

0.18

0.18

0.07

0.11

0.15

0.18

0.07

0.11

0.15

0.18

0.05

0.05

0.07

0.07

0.04

0.06

0.07

0.09

0.08

0.10

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.12

0.16

0.19

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

0.07

0.04

0.06

0.07

0.08

0.08

0.10

0.12

0.12

0.12

0.12

0.13

0.13

0.16

0.05

0.10

0.14

0.16

0.05

0.10

0.14

0.16

0.06
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0.05
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0.09

0.11

0.11

0.11

0.12
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0.11
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0.18
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0.08
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0.11
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0.13

0.15
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0.13
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0.04
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0.06
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0.07
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0.10

0.11
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0.10

0.14

0.17
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0.06

0.05
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0.14
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0.14
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0.12

0.14
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0.09
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0.16
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0.05
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0.08
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0.08

0.10

0.12

0.07

0.10

0.13

0.07

0.10

0.13

0.03

0.08

0.07

0.09

0.09

0.09

0.09

0.12

0.15

0.03

0.04

0.03

0.08

0.07

0.09

0.07

0.09

0.12

0.05

0.07

0.12

0.05

0.07

0.12

0.05

0.05

0.08

0.08

0.08

0.08
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0.14

0.03

0.05

0.05

0.08
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0.03

0.05

0.10

0.03

0.05

0.10

0.05

0.05

0.06
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0.10

0.13

0.03

0.05

0.06

0.10

0.03

0.07

0.03

0.07

0.05

0.05

0.08

0.11

0.05

0.10

0.05

0.05

0.06

0.10

0.08

0.03

0.03

0.05

0.09

0.06

0.07

0.05

无修光刃刀片使用时刀尖角R(rε)的选择
Choice of tool nose angle R(rε) when no smoothing blade is used

公制螺纹
英制螺纹

管用平行螺纹
（惠氏螺纹）
锥度管螺纹

外螺纹加工

r ε≤0.1443P

(内、外螺纹皆可）
rε≤0.1373P

内螺纹加工

rε ≤0.0720P

25.4 rε:刀尖角R         P:螺距（= )              n:牙数/英寸n

公制螺纹，英制螺纹时

内螺纹加工为外螺纹加工约一半的刀尖角 R(rε)

内外螺纹加工都相同的刀尖角 R(rε)

管用平行螺纹，管用锥度螺纹，惠氏螺纹时

(切深表示半径切深的值)
(60°/ 55°无修光刃)
(60°/ 55° without wiper)

11 / 16型
Type 11 / 16

种类

mm.牙/英寸

螺距.牙数
Pitch 型号 旧 型 号 总切深

(mm)

走刀数

（回）

刀尖角R

(rε)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19
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9牙/英寸

16牙/英寸

14牙/英寸

12牙/英寸

11牙/英寸

1.00mm

1.25mm

1.50mm

1.75mm

2.00mm

2.50mm

0.75mm

1.00mm

1.25mm

1.50mm

1.75mm

2.00mm

2.50mm

28牙/英寸

19牙/英寸

14牙/英寸

11牙/英寸

28牙/英寸

19牙/英寸

14牙/英寸

11牙/英寸

24牙/英寸

20牙/英寸

18牙/英寸

16牙/英寸

14牙/英寸

12牙/英寸

11牙/英寸

10牙/英寸

24牙/英寸

20牙/英寸

18牙/英寸

16E R/L 5502

11I R/L 55005

16I R/L 5501

11I R/L 55005

16I R/L 5501

11I R/L 55005

16I R/L 5501

11I R/L 55005

161 R/L 5501

              5502

11I R/L 55005

16I R/L 5501

             5502

16I R/L 5501

             5502

16I R/L 5501

             5502

16E R/L 6001

16E R/L 6001

16E R/L 6001

               6002

16E R/L 6001

               6002

16E R/L 6001

               6002

16E R/L 6001

               6002

11I R/L 60005

11I R/L 60005

11I R/L 60005

11I R/L 60005

16I R/L 6001

16I R/L 6001

16I R/L 6001

16I R/L 6001
              60015

16E R/L 5501

16E R/L 5501

16E  R/L 5501

                5502

16E  R/L 5501

                5502

11I R/L 55005

16I R/L 5501

11I R/L 55005

16I R/L 5501

11I R/L 55005

16I R/L 5501

              5502

16I R/L 5501

             5502

16E R/L 5501

16E R/L 5501

16E R/L 5501

16E R/L 5501

               5502

16E R/L 5501

               5502

16E R/L 5501

               5502

16E R/L 5501

               5502

16E R/L 5501

               5502

TNN32E R/L 5502

TNN22I R/L 55005

TNN32I R/L 5501

TNN22I R/L 55005

TNN32I R/L 5501

TNN22I R/L 55005

TNN32I R/L 5501

TNN22I R/L 55005

TNN32I R/L 5501

                      5502

TNN22I R/L 55005

TNN32I R/L 5501

                      5502

TNN32I R/L 5501

                      5502

TNN32I R/L 5501

                      5502

TNN32E R/L 6001

TNN32E R/L 6001

TNN32E R/L 6001

                       6002

TNN32E R/L 6001

                       6002

TNN32E R/L 6001

                       6002

TNN32E R/L 6001

                       6002

TNN22I R/L 60005

TNN22I R/L 60005

TNN22I R/L 60005

TNN22I R/L 60005

TNN321 R/L 6001

TNN321 R/L 6001

TNN321 R/L 6001 

TNN321 R/L 6001

                     60015

TNN32E R/L 5501

TNN32E R/L 5501

TNN32E R/L 5501

                       5502

TNN32E R/L 5501

                       5502

TNN22I R/L 55005

TNN32I R/L 5501

TNN22I R/L 55005

TNN32I R/L 5501

TNN22I R/L 55005

TNN32I R/L 5501

                      5502

TNN32I R/L 5501

                      5502

TNN32E R/L 5501

TNN32E R/L 5501

TNN32E R/L 5501

TNN32E R/L 5501

                       5502

TNN32E R/L 5501

                       5502

TNN32E R/L 5501

                       5502

TNN32E R/L 5501

                       5502

TNN32E R/L 5501

                       5502

0.10

0.10

0.10

0.20

0.10

0.20

0.10

0.20
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0.20

0.05

0.05
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0.05
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0.05
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0.10

0.20

0.10

0.10

0.10

0.10
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0.10

0.20

0.10

0.20

0.10

0.20

0.10

0.20

0.20

0.05
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0.05

0.10

0.05

0.10

0.05

0.10

0.20

0.05

0.10

0.20

0.10

0.20

0.10

0.20

0.66

0.85

1.04

0.94

1.23

1.13

1.43

1.32

1.79

1.69

0.44

0.60

0.76

0.92

0.87

1.04

1.20

1.52

1.47

0.61

0.95

1.34

1.22

1.73

1.62

0.67

0.61

1.01

0.95

1.39

1.34

1.22

1.73

1.62

0.73

0.90

1.01

1.15

1.04

1.34

1.22

1.58

1.46

1.73

1.62

1.92

1.80

2.03

0.71

0.65

0.87

0.81

0.97

0.91

1.09

1.04

0.92

1.26

1.20

1.08

1.42

1.30

1.56

1.44
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0.21

0.25

0.23

0.23

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.14

0.18

0.18

0.18

0.18

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.22

0.24

0.24

0.25

0.25

0.18

0.18

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.25

0.25

0.22

0.22

0.24

0.24

0.24

0.24

0.24

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.25

0.18

0.18

0.18

0.18

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.25

0.25

0.25

0.25

0.19

0.21

0.21

0.20

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.22

0.12

0.15

0.15

0.16

0.16

0.18

0.18

0.18

0.18

0.16

0.20

0.20

0.20

0.22

0.22

0.15

0.15

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.20

0.20

0.18

0.18

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.23

0.23

0.23

0.15

0.15

0.16

0.16

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.20

0.22

0.20

0.20

0.12

0.15

0.19

0.18

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.20

0.10

0.10

0.12

0.12

0.12

0.15

0.15

0.16

0.16

0.12

0.16

0.18

0.18

0.22

0.22

0.12

0.12

0.16

0.16

0.16

0.18

0.18

0.18

0.18

0.12

0.17

0.18

0.16

0.16

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.23

0.23

0.23

0.12

0.12

0.14

0.14

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.17

0.18

0.18

0.18

0.18

0.18

0.09

0.12

0.15

0.14

0.17

0.16

0.16

0.16

0.18

0.18

0.06

0.08

0.10

0.10

0.10

0.12

0.12

0.14

0.15

0.08

0.14

0.16

0.16

0.20

0.20

0.08

0.08

0.14

0.14

0.14

0.16

0.16

0.18

0.18

0.09

0.16

0.16

0.14

0.14

0.16

0.16

0.16

0.16

0.18

0.18

0.20

0.20

0.20

0.10

0.10

0.12

0.12

0.14

0.14

0.14

0.15

0.15

0.14

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.16

0.05

0.07

0.11

0.10

0.14

0.14

0.14

0.14

0.16

0.16

0.02

0.05

0.10

0.10

0.10

0.12

0.12

0.14

0.14

0.05

0.10

0.13

0.11

0.18

0.18

0.06

0.05

0.12

0.12

0.14

0.14

0.15

0.16

0.16

0.07

0.12

0.10

0.12

0.10

0.13

0.11

0.15

0.15

0.16

0.16

0.18

0.18

0.20

0.08

0.07

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.12

0.10

0.13

0.14

0.13

0.14

0.14

0.16

0.16

0.05

0.06

0.05

0.09

0.07

0.12

0.12

0.16

0.16

0.04

0.07

0.08

0.08

0.10

0.10

0.12

0.12

0.08

0.10

0.10

0.14

0.14

0.05

0.03

0.08

0.10

0.12

0.14

0.12

0.16

0.16

0.05

0.05

0.08

0.10

0.08

0.10

0.10

0.14

0.14

0.16

0.16

0.16

0.16

0.18

0.05

0.03

0.06

0.06

0.08

0.08

0.10

0.10

0.08

0.12

0.12

0.10

0.14

0.12

0.14

0.14

0.05

0.04

0.07

0.05

0.10

0.08

0.12

0.12

0.04

0.08

0.08

0.08

0.10

0.12

0.12

0.05

0.10

0.10

0.12

0.12

0.03

0.08

0.05

0.12

0.11

0.10

0.14

0.14

0.05

0.08

0.07

0.10

0.10

0.12

0.12

0.14

0.14

0.12

0.12

0.16

0.03

0.06

0.05

0.06

0.05

0.08

0.08

0.05

0.10

0.10

0.08

0.12

0.10

0.12

0.12

0.04

0.05

0.04

0.08

0.07

0.12

0.12

0.06

0.05

0.05

0.08

0.10

0.10

0.10

0.08

0.10

0.10

0.05

0.10

0.10

0.08

0.12

0.12

0.06

0.05

0.10

0.08

0.10

0.08

0.12

0.12

0.12

0.10

0.12

0.05

0.05

0.08

0.05

0.10

0.08

0.05

0.10

0.08

0.12

0.10

0.04

0.06

0.04

0.10

0.10

0.04

0.04

0.06

0.10

0.10

0.08

0.05

0.10

0.08

0.10

0.08

0.05

0.12

0.11

0.05

0.08

0.05

0.08

0.08

0.12

0.10

0.10

0.10

0.12

0.05

0.08

0.05

0.08

0.05

0.10

0.08

0.05

0.04

0.09

0.08

0.05

0.08

0.08

0.05

0.08

0.05

0.08

0.05

0.10

0.07

0.05

0.08

0.07

0.10

0.08

0.10

0.08

0.10

0.05

0.05

0.08

0.05

0.04

0.08

0.06

0.04

0.06

0.06

0.05

0.04

0.05

0.07

0.05

0.07

0.05

0.07

0.05

0.08

0.08

0.08

0.05

0.05

0.04

0.06

0.04

0.05

0.02

0.05

0.05

0.05

0.08

0.05

0.08

0.04

0.04

0.02

0.02

0.05

0.02

0.06

0.02

0.02

0.02

(注意) 1) 根据螺距不同，选择具有合适的刀尖圆弧半径R( rε)的刀片。  2）第一次进刀时，切深请勿超过0.3mm。

3) 最后精加工时的切深，请设定在0.02～0.05mm之间。          4)  为防止第1次过刀时刀片崩刃，请在加工件上作C0.3～C0.5的倒角加工。

5) 推荐湿式加工。

惠氏螺纹/30°梯形螺纹
Wyeth thread / 30° trapezoidal thread

公制螺纹/惠氏螺纹/管用平行螺纹.锥度管螺纹
Metric Thread / Wyeth Thread / Pipe Parallel Thread. Taper Pipe Thread

ModelKind ModelKind

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R09 R10

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



舍弃式快速钻头技术信息

快速钻加工相关参数计算方法
切削速度（Vc）

孔加工时间

金属去除率

进给速度

Vc

Tc

Q

Q

Tc

Vf

Vf

Vc

Dc×  ×n

Id×i

Vf ×   ×Dc 

Vf ×   ×Dc 

Id×i

f

f 0.1×1500

r

r

×

×

n

n

Dc×  ×n

Vc×1000
Dc×

20×3.14×1600

100×1000

160×3.14×20

40×1

20×3.14

4×1000

1600×0.1

4×1000

4×1000

π

π

π

π

π

1000

n

n

×

×

f

f

1000 1000

=

=

=

=

=

=

= = =

=

=

=

=

=

=

=

=

=

=

Vc(m/min):  切削速度

Tc(min):  加工时间            Fr(mm/rev):  每转进给量         i:  孔数量

Q(cm /min):  金属去除率           

Vf(mm/min):  进给速度

Vf(mm/min):  进给速度

Dc(mm):  钻头直径

Dc(mm):  钻头直径

Id (mm):  钻孔深                n(rev/min):  主轴转速           

Fr(mm/rev):  每转进给量

n(rev/min):  转速           

n(rev/min):  主轴转速           

实例

实例

实例

实例

主轴转速为1600rev/min，钻头直径为Φ20mm，其切削速度为：

钻一个直径为Φ20mm，深为40mm的孔，切削速度为100m/min，
每转进给量为0.1mm/rev，求钻削时间。

一个直径为Φ20mm的钻头，加工时的进给速度为160mm/rev，其金属去除率为：

主轴转速为1500rev/min，每转进给量为0.1mm/rev，其进给速度为：

100(m/min)

1600 (rev/min)

50.24(cm /min)

0.25(min)

150 (mm/min)

2

2 2

3

3

Discard-style fast-Bit Technical Information

Related to the processing parameters of shallow hole drilling method of calculation

n

钻头的钻入       钻头的钻入是钻削成功的重要 因素。保证良好的孔质量的方法之一是保证工件的钻入表面与钻头的中心

轴垂直。此外，可转位浅孔钻还可以通过调整进给，来加工凸的、凹的、倾斜的和不规则的钻入表面。

应对措施

对于凸的表面，其加工条件相对较好，并且钻心能理想地首先与

工件接触，因而可采用正常进给。

被钻削的零件表面为倾斜表面，切削刃受到不均匀的负荷会使切

削刃过早的磨损。如果倾斜表面的角度超过2°，进给应减小到

推荐值的1/3。

在钻入凹的表面时，通常会造成钻头轴心偏离中心，对于这种情

况进给应减小到推荐值的1/3。

在钻入不对称的曲面时，由于是钻入倾斜表面，所以钻头可能会

偏离中心，此时进给的选择比钻入凹表面时应更小。

在钻入不规则表面时，会出现刀片崩刃的危险，在开始钻削时必

须减小进给量，同时在钻头钻通时也可能会出现这种情况，因此

也必须减小进给。

Drill drill into        Drill drill into is an important factor in the success of drilling. To ensure good quality of the hole one of the ways is to ensure that 

the workpiece surface and drill drill into the center ofThe vertical axis. In addition, indexable drill shallow holes can also adjust the 

feed, to process convex, concave, and sloping and irregular drill into the surface.

Response
加工表面情况

Surface conditions

※一般注意事项：

◇强烈推荐使用高压中心内冷方式切削，内冷切削可以最大限度的发挥钻头的切削效能，有效避免切屑的堆积、刀片的破

　损和以及已加工内表面的破坏，保证加工的可靠性。

◇使用外冷方式钻削，钻深不要超过1.5D；必须钻深时，推荐采用啄钻方式加工。

◇为达最佳钻削效果:

　1. 检测刀柄刚性；

　2. 尽量减少刀具与主轴轴线偏差；

　3. 采用推荐的切削方式；

2 2
◇钻深2D＆3D时冷却液压力最小4kg/cm ，钻深4D时冷却液压力最小5kg/cm  以上。

◇加工孔径公差：通常情况下钻深为2D/3D时为0/+0.25；4D时为0/+0.40，但会随机床和加工条件不同而变化。

◇避免在超过6°的斜面、中凹面、凹凸不平面上开始钻孔，这样很容易使钻头偏离中心或使钻头崩刃，如果必须这样做则   

　钻削进给量必须减小到推荐值的1/3。

◇如果零件上已有预钻孔，则该孔的孔径不得超过成品尺寸的1/4，否则会引偏钻头。

◇钻削有相贯孔的零件与或多层叠加在一起的板材时进给量必须减小到推荐值的1/3左右。

※车床使用注意事项(钻头不旋转):

◇确保刀具轴线与主轴同心度小于0.03mm，必要时需要进行适当校正。

◇钻头的安装应使周边刀片的表面平行于机床X轴的运动方向，并使周边刀片靠刀塔外侧安装。

◇保证上述条件满足，沿机床X轴方向移动刀具轴线，可获得不同钻孔直径。

◇如果加工公差没有达到要求，请按上述项目逐项检查并适当调整切削参数，改善冷却条件。

◇请注意如果您的CNC车床有过撞机的经历，则很难保证刀具轴线与主轴同心的要求。

◇警告：钻穿工件时，工件底面将高速飞出一圆盘状废料，必须采取适当防护措施以保证安全。

低碳钢 (~0.3%C)

碳钢(0.3%C~) 

低合金钢(~HRC32) 

高合金钢 (HRC32~) 

不锈钢 

铸铁 

球墨铸件 

铝合金 

钛合金 

180-250 

160-220 

150-220 

130-180 

170-240 

180-250 

130-200 

330-380 

30-60  

0.05~0.08 

0.06~0.12 

0.06~0.12 

0.06~0.10 

0.05~0.10 

0.06~0.12 

0.06~0.10 

0.06~0.14 

0.05~0.10 

0.06~0.10 

0.08~0.15 

0.08~0.14 

0.08~0.15 

0.06~0.12 

0.08~0.16 

0.08~0.15 

0.08~0.15 

0.06~0.14 

0.06~0.12 

0.10~0.18 

0.10~0.18 

0.10~0.20 

0.08~0.15 

0.12~0.20 

0.10~0.18 

0.10~0.20 

0.08~0.18 

0.07~0.13 

0.12~0.22 

0.12~0.22 

0.12~0.23 

0.09~0.16 

0.15~0.25 

0.12~0.20 

0.12~0.22 

0.11~0.22 

0.08~0.15 

0.12~0.24 

0.12~0.23 

0.12~0.24 

0.10~0.17 

0.16~0.28 

0.15~0.23 

0.14~0.23 

0.14~0.23 

0.08~0.16 

0.13~0.25 

0.13~0.24 

0.13~0.25 

0.11~0.19 

0.18~0.30 

0.16~0.25 

0.15~0.26 

0.15~0.24 

0.08~0.12

0.12~0.18

0.10~0.18

0.10~0.15 

0.08~0.15

0.15~0.22

0.10~0.20

0.15~0.25

0.12~0.16

切削速度
(m/min)

Cutting speed
(m/min)

材   料
Material

快速钻头的推荐加工条件

初始钻削时，推荐采用中间范围切削数值，之后(根据刀具磨损情况)调整切削参数以◇

    达到最佳切削效果。

上述切削参数,是针对2D，3D类型而言，如对4D类型的钻削参数应相应降低15%。◇

冷却方式仅采用外冷时，切削速度应降低10%。◇

对于奥氏体不锈钢加工，必需采用内冷却方式。◇

在斜面上开始钻孔或零件有预钻孔及相贯孔或钻削堆叠的多层板材时，◇

    进给量须减小到推荐值的1/3左右。

 进  给  (mm/ rev)
Feed (mm/rev)

Ø1 -Ø 2 4 2   Ø23-Ø29   Ø30-Ø36   Ø37-Ø43   Ø44-Ø50   Ø51-Ø54 Ø60-Ø70

Recommended  cutting  conditions

Low carbon steel

Carbon steel

Low alloy steel

Stainless steel

Cast lron

Ductile cast lron

Aluminium

Ti6Al

Initial drilling,to recommend the use of cutting conditions in the middle range,followedby (in accordance 

with wear) to adjust the cutting parametersto achieve the best cuttingeffect.

The above cutting parameters is for 3D,4D drilling tools,the cutting parameters need to decrease 15%.

Cooling mode using only cold outside,cutting speed should be reduced by 10%

It must adopt inner cooling mode for austenitic stainless steel maching.

Drilling on the slope or the parts have pre-drilling hole or intersection hole,The drilling feedrate 

must decrease to 1/3 of the recommended data.

High alloy steel

被切材料
Cut material

被切材料
Cut material

纯铝

1070

纯铝

1070

铸造铝合金

Ac85

铸造铝合金

Ac85

铝合金
Cu-Mg系

2014

铝合金
Cu-Mg系

2014

铝合金
Mg系
5052

铝合金
Mg系
5052

铝合金
Si系
4032

铝合金
Si系
4032

铝合金
Mg-Si系
6061

铝合金
Mg-Si系
6061

铝合金
Zn-Mg系

7075

铝合金
Zn-Mg系

7075

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

立铣刀刃径

立铣刀刃径

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

D16.0

D20.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

D16.0

D20.0

30000

22000

18000

15000

11000

8500

7500

5500

4500

30000

22000

18000

15000

11000

8500

7500

5500

4500

25000

19000

15000

13000

9500

7500

6000

5000

4000

25000

19000

15000

13000

9500

7500

6000

5000

4000

12000

9500

7500

6000

5000

4000

3000

2500

2000

12000

9500

7500

6000

5000

4000

3000

2500

2000

25000

19000

15000

13000

9500

7500

6000

5000

4000

25000

19000

15000

13000

9500

7500

6000

5000

4000

20000

15000

12000

10000

7500

6000

4500

3800

3000

20000

15000

12000

10000

7500

6000

4500

3800

3000

15000

11000

9000

7500

5500

4500

3500

2800

2500

15000

11000

9000

7500

5500

4500

3500

2800

2500

2500

1900

1500

1300

950

750

600

500

400

2500

1900

1500

1300

950

750

600

500

400

0.01

0.015

0.02

0.022

0.03

0.05

0.054

0.06

0.065

0.01

0.015

0.02

0.022

0.03

0.05

0.054

0.06

0.065

0.01

0.015

0.018

0.022

0.03

0.036

0.045

0.06

0.065

0.01

0.015

0.018

0.022

0.03

0.036

0.045

0.06

0.065

0.01

0.018

0.022

0.026

0.035

0.054

0.065

0.07

0.08

0.01

0.018

0.022

0.026

0.035

0.054

0.065

0.07

0.08

0.01

0.018

0.022

0.026

0.035

0.054

0.065

0.07

0.08

0.01

0.018

0.022

0.026

0.035

0.054

0.065

0.07

0.08

0.01

0.018

0.022

0.026

0.035

0.054

0.065

0.07

0.08

0.008

0.015

0.018

0.021

0.028

0.044

0.052

0.06

0.06

0.008

0.015

0.018

0.021

0.028

0.044

0.052

0.06

0.06

0.011

0.018

0.022

0.028

0.042

0.05

0.06

0.06

0.06

0.02

0.036

0.045

0.053

0.108

0.134

0.14

0.15

0.18

0.02

0.036

0.045

0.053

0.108

0.134

0.14

0.15

0.18

最大切削量

最大切削量

a p = 0 . 5 D

a

a

p

p

ae

ae

a p = 2 .5 D 以下时，ae= 0 .1 D 以下

铝合金加工通用系列平底铣刀切削参数

AL General Series flat-bottomed cutter cutting parameters

初次使用本刀具时，进给速度依上述数据之50%试切削，切削状况稳定后再将切削速度、进给量逐一调升。

请采用高精度高刚性与动态平衡较佳的夹头组，刀具偏摆精度超过0.01mm时，请改善后再切削。

The first time using this tool, the feed rate according to the above figures of 50% of the test cutting, cutting in stable condition after the cutting speed, feed rate raised one by one.

Please use the high precision and high rigidity and dynamic equilibrium better chuck groups, tool runout accuracy of better than 0.01mm, please improve after cutting.

铝合金加工系列球头铣刀切削参数

被切材料
Cut material

纯铝

1070

纯铝

4032

纯铝

6061

纯铝

C1100

铝合金

2014   7075

铝合金

5052   Ac85

转速 转速 转速 转速 转速转速进给 进给 进给 进给 进给进给

转/分 转/分 转/分 转/分 转/分转/分

立铣刀刃径

mm mm mm mm mm mmmm/齿 /齿 /齿 /齿 /齿/齿

R1.0

R2.0

R2.5

R3.0

R4.0

R5.0

R6.0

50000

25000

20000

16000

12000

10000

8000

40000

20000

16000

13200

10000

8000

6600

4000

2000

1600

1320

1000

800

660

20000

10000

8000

6600

5000

4000

3300

32000

16000

12800

10500

8000

6400

4800

50000

25000

20000

16000

12000

10000

8000

0.04

0.08

0.10

0.12

0.16

0.19

0.24

0.04

0.08

0.10

0.12

0.16

0.19

0.24

0.04

0.08

0.10

0.12

0.16

0.19

0.24

0.04

0.08

0.10

0.12

0.16

0.19

0.24

0.03

0.06

0.08

0.10

0.12

0.15

0.18

0.04

0.08

0.10

0.12

0.16

0.19

0.24

最大切削量

a p = 0 . 1 R

R

以 下

a e = 0 .2 以 下

ap

ae

初次使用本刀具时，进给速度依上述数据之50%试切削，切削状况稳定后再将切削速度、进给量逐一调升。

请采用高精度高刚性与动态平衡较佳的夹头组，刀具偏摆精度超过0.01mm时，请改善后再切削。

The first time using this tool, the feed rate according to the above figures of 50% of the test cutting, cutting in stable condition after the cutting speed, feed rate 

raised one by one.

Please use the high precision and high rigidity and dynamic equilibrium better chuck groups, tool runout accuracy of better than 0.01mm, please improve after cutting.

AL Series of ball-end mill cutting parameters

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R11 R12

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



被切材料
Cut material

碳素钢、合金钢
工具钢、模具钢
Carbon steel、 alloy steel

Tool steel、die steel

合金钢、工具钢、
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel,
Die steel, heat treated steel

合金钢、工具钢、不锈钢
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel, stainless steel

Die steel, heat treated steel

热处理钢
钛合金

Heat treated steel
Titanium alloy

热处理钢
耐热合金、镍基合金

Heat treated steel
Heat resistant alloy、nickel based alloy

 
被切材料硬度 HRC30度以下 HRC30-35度 HRC35-40度 HRC40-45度 HRC45-50度

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

立铣刀刃径

立铣刀刃径

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

D1.0

D2.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

D16.0

D18.0

D20.0

D1.0

D2.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

D16.0

D18.0

D20.0

20000

12500

9600

8300

7400

6900

5200

4200

3400

2600

2300

2100

20000

12500

9600

8300

7400

6900

5200

4200

3400

2600

2300

2100

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

10000

6000

5000

3900

3600

3300

2500

2000

1700

1300

1200

1000

10000

6000

5000

3900

3600

3300

2500

2000

1700

1300

1200

1000

4200

2500

2000

1700

1500

1400

1100

900

700

550

500

450

4200

2500

2000

1700

1500

1400

1100

900

700

550

500

450

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.05

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.06

12500

7500

5900

5000

4500

4200

3200

2500

2100

1600

1450

1250

12500

7500

5900

5000

4500

4200

3200

2500

2100

1600

1450

1250

11500

6700

5200

4500

4100

3800

2900

2300

1900

1500

1300

1200

11500

6700

5200

4500

4100

3800

2900

2300

1900

1500

1300

1200

最大切削量
Maximum Cutting Amount

最大切削量
Maximum Cutting Amount

a ae e= =3 3. .0 0m mm m以 以下 下时 时， ，a ap p= =0 0. .1 05 5D D以 以下 下

a a

a a

p p

p p

a ae e

ae ae

a ae e= =3 3. .0 0m mm m以 以上 上时 时， ，a a

a ap p= =1 1. .5 5D D以 以下 下时 时， ，a ae e= =0 0. .0 025 5D D以 以下 下

p p= =0 0. .2 15 0D D以 以下 下

初次使用本刀具时，进给速度依上述数据之50%试切削，切削状况稳定后再将切削速度、进给量逐一调升。

请采用高精度高刚性与动态平衡较佳的夹头组，刀具偏摆精度超过0.01mm时，请改善后再切削。

The first time using this tool, the feed rate according to the above figures of 50% of the test cutting, cutting in stable condition after the cutting speed, feed rate raised one by one.

Please use the high precision and high rigidity and dynamic equilibrium better chuck groups, tool runout accuracy of better than 0.01mm, please improve after cutting.

HRC50通用系列平底铣刀切削参数
HRC50 General Series flat-bottomed cutter cutting parameters

碳素钢、合金钢
工具钢、模具钢
Carbon steel、 alloy steel

Tool steel、die steel

合金钢、工具钢、
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel,
Die steel, heat treated steel

合金钢、工具钢、不锈钢
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel, stainless steel

Die steel, heat treated steel

热处理钢
钛合金

Heat treated steel
Titanium alloy

热处理钢
耐热合金、镍基合金

Heat treated steel
Heat resistant alloy、nickel based alloy

 

碳素钢、合金钢
工具钢、模具钢
Carbon steel、 alloy steel

Tool steel、die steel

合金钢、工具钢、
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel,
Die steel, heat treated steel

合金钢、工具钢、不锈钢
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel, stainless steel

Die steel, heat treated steel

热处理钢
钛合金

Heat treated steel
Titanium alloy

热处理钢
耐热合金、镍基合金

Heat treated steel
Heat resistant alloy、nickel based alloy

 

碳素钢、合金钢
工具钢、模具钢
Carbon steel、 alloy steel

Tool steel、die steel

合金钢、工具钢、
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel,
Die steel, heat treated steel

合金钢、工具钢、不锈钢
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel, stainless steel

Die steel, heat treated steel

热处理钢
钛合金

Heat treated steel
Titanium alloy

热处理钢
耐热合金、镍基合金

Heat treated steel
Heat resistant alloy、nickel based alloy

 

碳素钢、合金钢
工具钢、模具钢
Carbon steel、 alloy steel

Tool steel、die steel

合金钢、工具钢、
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel,
Die steel, heat treated steel

合金钢、工具钢、不锈钢
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel, stainless steel

Die steel, heat treated steel

热处理钢
钛合金

Heat treated steel
Titanium alloy

热处理钢
耐热合金、镍基合金

Heat treated steel
Heat resistant alloy、nickel based alloy

 

碳素钢、合金钢
工具钢、模具钢
Carbon steel、 alloy steel

Tool steel、die steel

合金钢、工具钢、
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel,
Die steel, heat treated steel

合金钢、工具钢、不锈钢
模具钢、热处理钢

Alloy steel, tool steel, stainless steel

Die steel, heat treated steel

热处理钢
钛合金

Heat treated steel
Titanium alloy

热处理钢
耐热合金、镍基合金

Heat treated steel
Heat resistant alloy、nickel based alloy

 

被切材料
Cut material

碳素钢、合金钢、工具钢
Carbon Steel、Alloy Steel、 Tool Steel

合金钢、工具钢、不锈钢、热处理钢
Alloy steel, tool steel, stainless steel、heat treated steel

热处理钢
Heat Treated Steel

被切材料硬度 HRC30度以下 HRC30-45度 HRC40-50度

转速 转速 转速转速 转速 转速进给 进给 进给进给 进给 进给

转/分 转/分 转/分转/分 转/分 转/分

立铣刀刃径

mm mm mm mmmm mm mm/齿 /齿 /齿/齿 /齿 /齿

HRC50通用系列球头铣刀切削参数

D0.5

D1.0

D1.5

D2.0

D2.5

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

45000

22000

15000

11400

9100

7600

5700

4600

3900

2900

2300

35700

17800

12100

9100

7100

6000

4600

3600

3000

2300

1900

19000

9500

6400

4800

3800

3200

2300

1900

1600

1100

950

31000

15500

10600

8000

6400

5300

4000

3200

2700

2000

1600

25000

12500

8500

6400

5000

4200

3200

2500

2100

1600

1300

13000

6600

4500

3400

2700

2200

1600

1300

1100

770

660

0.01

0.02

0.03

0.04

0.05

0.06

0.1

0.12

0.13

0.16

0.18

0.008

0.016

0.024

0.035

0.045

0.056

0.086

0.1

0.12

0.146

0.17

0.008

0.016

0.024

0.035

0.045

0.056

0.086

0.1

0.12

0.146

0.17

0.006

0.011

0.016

0.028

0.038

0.047

0.07

0.087

0.097

0.12

0.13

0.006

0.011

0.016

0.028

0.038

0.047

0.07

0.087

0.097

0.12

0.13

0.01

0.02

0.03

0.04

0.05

0.06

0.1

0.12

0.13

0.16

0.18

最大切削量

ap =0.03R以下

ae =0.05R以下

等高切削 等高切削 等高切削曲面切削 曲面切削 曲面切削

a ap p

ap =0.06R以下  粗铣削时，  H=0.2R以下，P=0.5R以下

   ae =0.10R以下  转速以60%进行，进给速度以40%进行

HRC50 General Series ball-end mill cutting parameters

初次使用本刀具时，进给速度依上述数据之50%试切削，切削状况稳定后再将切削速度、进给量逐一调升。

请采用高精度高刚性与动态平衡较佳的夹头组，刀具偏摆精度超过0.01mm时，请改善后再切削。

The first time using this tool, the feed rate according to the above figures of 50% of the test cutting, cutting in stable condition after the cutting speed, feed 

rate raised one by one.

Please use the high precision and high rigidity and dynamic equilibrium better chuck groups, tool runout accuracy of better than 0.01mm, please improve after cutting.

被切材料
Cut material

被切材料硬度 HRC30度以下 HRC30-35度 HRC35-40度 HRC40-45度 HRC45-50度

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

立铣刀刃径

立铣刀刃径

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

HRC50通用系列圆鼻铣刀切削参数

D1.0

D2.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

D1.0

D2.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

20000

12500

9600

8300

7400

6900

5200

4200

3400

20000

12500

9600

8300

7400

6900

5200

4200

3400

0.002

0.005

0.008

0.012

0.018

0.024

0.032

0.04

0.048

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.06

0.075

0.094

0.1

0.002

0.005

0.008

0.012

0.018

0.024

0.032

0.04

0.048

0.002

0.005

0.008

0.012

0.018

0.024

0.032

0.04

0.048

0.002

0.005

0.008

0.012

0.018

0.024

0.032

0.04

0.048

10000

6000

5000

3900

3600

3300

2500

2000

1700

10000

6000

5000

3900

3600

3300

2500

2000

1700

4200

2500

2000

1700

1500

1400

1100

900

700

4200

2500

2000

1700

1500

1400

1100

900

700

0.002

0.005

0.008

0.012

0.018

0.048

0.062

0.08

0.08

12500

7500

5900

5000

4500

4200

3200

2500

2100

12500

7500

5900

5000

4500

4200

3200

2500

2100

11500

6700

5200

4500

4100

3800

2900

2300

1900

11500

6700

5200

4500

4100

3800

2900

2300

1900

最大切削量
Maximum Cutting Amount

最大切削量

a

a

p

p

ae

ae

a

ap =1.5D以下时，ae =0.05D以下

p =0.25D以下

初次使用本刀具时，进给速度依上述数据之50%试切削，切削状况稳定后再将切削速度、进给量逐一调升。

请采用高精度高刚性与动态平衡较佳的夹头组，刀具偏摆精度超过0.01mm时，请改善后再切削。

The first time using this tool, the feed rate according to the above figures of 50% of the test cutting, cutting in stable condition after the cutting speed, feed rate 

raised one by one.

Please use the high precision and high rigidity and dynamic equilibrium better chuck groups, tool runout accuracy of better than 0.01mm, please improve after cutting.

HRC50 General Series Round nose cutter cutting parameters

被切材料
Cut material

被切材料硬度 HRC30度以下 HRC30-35度 HRC35-40度 HRC40-50度 HRC50-65度

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

立铣刀刃径

立铣刀刃径

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

HRC60系列平底铣刀切削参数

D1.0

D2.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

D16.0

D20.0

D1.0

D2.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

D16.0

D20.0

20000

12500

9600

8300

7400

6900

5200

4200

3400

2600

2100

20000

12500

9600

8300

7400

6900

5200

4200

3400

2600

2100

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

10000

6000

5000

3900

3600

3300

2500

2000

1700

1300

1000

10000

6000

5000

3900

3600

3300

2500

2000

1700

1300

1000

4200

2500

2000

1700

1500

1400

1100

900

700

550

450

4200

2500

2000

1700

1500

1400

1100

900

700

550

450

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.05

0.05

0.05

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.06

0.06

12500

7500

5900

5000

4500

4200

3200

2500

2100

1600

1250

12500

7500

5900

5000

4500

4200

3200

2500

2100

1600

1250

11500

6700

5200

4500

4100

3800

2900

2300

1900

1500

1200

11500

6700

5200

4500

4100

3800

2900

2300

1900

1500

1200

最大切削量
Maximum Cutting Amount

最大切削量
Maximum Cutting Amount

a ae e= =3 3. .0 0m mm m以 以下 下时 时， ，a ap p= =0 0. .1 05 2D D以 以下 下

a a

a a

p p

p p

a ae e

ae ae

a ae e= =3 3. .0 0m mm m以 以上 上时 时， ，a a

a ap p= =1 1.5D D以 以下 下时 时， ，a ae e= =0 0. .0 025D D以 以下 下

p p= =0 0. .2 05 5D D以 以下 下

初次使用本刀具时，进给速度依上述数据之50%试切削，切削状况稳定后再将切削速度、进给量逐一调升。

请采用高精度高刚性与动态平衡较佳的夹头组，刀具偏摆精度超过0.01mm时，请改善后再切削。

The first time using this tool, the feed rate according to the above figures of 50% of the test cutting, cutting in stable condition after the cutting speed, feed rate raised one by one.

Please use the high precision and high rigidity and dynamic equilibrium better chuck groups, tool runout accuracy of better than 0.01mm, please improve after cutting.

HRC60 Series of flat-bottomed cutter cutting parameters

被切材料

被切材料硬度 HRC30度以下 HRC30-45度 HRC40-65度

转速 转速 转速转速 转速 转速进给 进给 进给进给 进给 进给

转/分 转/分 转/分转/分 转/分 转/分

立铣刀刃径

mm mm mm mmmm mm mm/齿 /齿 /齿/齿 /齿 /齿

HRC60系列球头铣刀切削参数

D0.5

D1.0

D1.5

D2.0

D2.5

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

50000

25000

16500

15500

15000

13500

10000

8200

6800

5100

4100

50000

24500

16000

15000

14000

11500

9000

7200

6000

4500

3600

32000

17000

11500

11000

10000

9500

7100

5700

4800

3600

2900

35000

17500

11600

10800

10500

9500

7000

5700

4700

3600

2900

35000

17000

11200

10500

9800

8000

6300

5000

4200

3200

2500

22400

11900

8000

7700

7000

6600

5000

4000

3300

2500

2000

0.022

0.044

0.066

0.09

0.11

0.125

0.125

0.125

0.125

0.125

0.125

0.022

0.044

0.066

0.09

0.11

0.125

0.125

0.125

0.125

0.125

0.125

0.02

0.04

0.062

0.072

0.082

0.095

0.095

0.095

0.095

0.095

0.095

0.02

0.04

0.062

0.072

0.082

0.095

0.095

0.095

0.095

0.095

0.095

0.018

0.035

0.052

0.068

0.084

0.095

0.095

0.095

0.095

0.095

0.095

0.018

0.035

0.052

0.068

0.084

0.095

0.095

0.095

0.095

0.095

0.095

最大切削量
Maximum Cutting Amount

ap =0.015 R以下

ae =0.025 R以下

等高切削 等高切削 等高切削曲面切削 曲面切削 曲面切削

a ap p

a ae e

a p= 0 .0 3 R 以下  

a e= 0 .0 5 R 以下  

初次使用本刀具时，进给速度依上述数据之50%试切削，切削状况稳定后再将切削速度、进给量逐一调升。

请采用高精度高刚性与动态平衡较佳的夹头组，刀具偏摆精度超过0.01mm时，请改善后再切削。

The first time using this tool, the feed rate according to the above figures of 50% of the test cutting, cutting in stable condition after the cutting speed, feed rate 

raised one by one.

Please use the high precision and high rigidity and dynamic equilibrium better chuck groups, tool runout accuracy of better than 0.01mm, please improve after cutting.

HRC60  Series of ball-end mill cutting parameters

被切材料硬度 HRC30度以下 HRC30-35度 HRC35-40度 HRC40-50度 HRC50-65度

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

转速

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

进给

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

转/分

立铣刀刃径

立铣刀刃径

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

/齿

HRC60系列圆鼻铣刀切削参数

D1.0

D2.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

D1.0

D2.0

D3.0

D4.0

D5.0

D6.0

D8.0

D10.0

D12.0

20000

12500

9600

8300

7400

6900

5200

4200

3400

20000

12500

9600

8300

7400

6900

5200

4200

3400

0.002

0.005

0.008

0.012

0.018

0.024

0.032

0.04

0.048

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.03

0.04

0.05

0.06

0.0025

0.006

0.01

0.016

0.022

0.06

0.075

0.094

0.1

0.002

0.005

0.008

0.012

0.018

0.024

0.032

0.04

0.048

0.002

0.005

0.008

0.012

0.018

0.024

0.032

0.04

0.048

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.024

0.032

0.04

0.04

10000

6000

5000

3900

3600

3300

2500

2000

1700

10000

6000

5000

3900

3600

3300

2500

2000

1700

4200

2500

2000

1700

1500

1400

1100

900

700

4200

2500

2000

1700

1500

1400

1100

900

700

0.002

0.005

0.008

0.013

0.018

0.048

0.062

0.08

0.08

12500

7500

5900

5000

4500

4200

3200

2500

2100

12500

7500

5900

5000

4500

4200

3200

2500

2100

11500

6700

5200

4500

4100

3800

2900

2300

1900

11500

6700

5200

4500

4100

3800

2900

2300

1900

最大切削量
Maximum Cutting Amount

最大切削量
Maximum Cutting Amount

a a

a

p p

p

a ae e

ae

a p = 0 .2 5 D以 下     ae =0.1D以下 ，进给可以双倍 a p = 0 .1 D以 下 

ap =1.0D以下时， ae =0.05D以下  ap =1.0D以下时， ae =0.025D以下，进给可以双倍

初次使用本刀具时，进给速度依上述数据之50%试切削，切削状况稳定后再将切削速度、进给量逐一调升。

请采用高精度高刚性与动态平衡较佳的夹头组，刀具偏摆精度超过0.01mm时，请改善后再切削。

The First Time Using This Tool, The Feed Rate According To The Above Figures Of 50% Of The Test Cutting, Cutting In Stable Condition After The Cutting Speed, Feed Rate Raised One By One.

Please use the high precision and high rigidity and dynamic equilibrium better chuck groups, tool runout accuracy of better than 0.01mm, please improve after cutting.

HRC60  Series of round nose cutter cutting parameters

被切材料
Cut material

碳素钢、合金钢、工具钢
Carbon Steel、Alloy Steel、 Tool Steel

合金钢、工具钢、不锈钢、热处理钢
Alloy steel, tool steel, stainless steel、heat treated steel

热处理钢
Heat Treated Steel

被切材料
Cut material

被切材料
Cut material

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R13 R14

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



铣削加工切削条件的选择方法

转速(n) Revolution

Vc= π ×D×n
1000

(m/min)

n=
1000×Vc
π ×D

-1
(min )

Vf=fz×Z×n(mm/min)

Z×n
fz=

Vf
(mm/tooth)

Vc: 切削速度 m/min   cutting speed

D  : 刀径 mm   cutter diameter

-1n   :  转速  min   RPM

π  :圆周率  3.1416    Circumference ratio

每刃进给 ( fz)Feed rate per tooth

Vf : 进给速度  m/min  Feed rate

Z  :  刃数  Number of flutes

-1 n  :  转速  min RPM

fz : 每刃进给  mm/tooth feed per tooth

Vf
Tc=

L
(min)

Ne=
ap×ae×Vf×Ks

6 η60×10 ×
(KW)

Tc : 加工时间
     min cutting time
Vf : 每分钟的工作台进给速�
     Feed rate per minute of table
L  : 转工作台总进给长度(工件长度+铣刀直径)mm
     Overall table feed length(workpiece length+grinder dia.)

Ne: 切削动力 kw
    Cutting power(horsepower)

ae: 切削宽度 mm
    Cutting width

η: 机械效率(0.6~0.8)
    Mechanical effciency

ap: 切削深度 mm
    Cutting depth

Vf: 进给速度 mm/min
   Feed rate

Ks:比切削阻力 kg/mm2
   Relative cutting resistance

(参照下表 Refer to table below)

KS(比切削阻力) Specific cutting resistance

工件材料
Work materials

被拉伸强度
2(N/m )及硬度

Tensile stength
2(N/m )or hardness

2对于每刃进给的比切削阻力(N/mm )ks   
2

ks:Specific cutting resistance(N/mm ) for feed tooth

软钢
Mild steels

中碳钢
Medium steels

硬钢
Hard steels

工具钢
Tool steels

铬锰钢
Chrome molybdenum 
steels

镍铬钼钢
Nickel chrome 
molybdenum steels

铸钢
Cast steels

硬质铸钢
Hard cast steels 

米汉纳铸铁
Meehanite cast steels

灰铸铁
Gray cast steels

黄铜
Yellow coper

轻合金(Al-Mg)
Light alloy(Al-Mg)

轻合金(Al-Si)
Light alloy(Al-Si)

铬钼钢
Chrome molybdenum 
steels

520

620

720

670

770

770

630

730

600

940

352HB

520

46HRC

360

200HB

500

160

200

2200

1980

2520

1980

2030

2300

2750

24540

2180

2000

2100

2800

3000

2180

1750

1150

580

700

1950

1800

2200

1800

1800

2000

2300

2250

2000

1800

1800

2500

2700

2000

1400

950

480

600

1820

1730

2040

1730

1750

1880

2060

2140

1860

1680

1760

2320

2500

1750

1240

800

400

490

1700

1600

1850

1700

1700

1750

1800

2000

1800

1600

1700

2200

2400

1600

1050

700

350

450

切削速度(Vc) Cutting Speed

进给速度(Vf)Feed rate

加工时间(Tc)

切削重力 (Ne)Feed rate

How to select cutting conditions for milling

1580

1570

1740

1600

1580

1660

1780

1800

1670

1500

1530

2040

2200

1470

970

630

320

390

0.1mm
/tooth

0.2mm
/tooth

0.3mm
/tooth

0.4mm
/tooth

0.6mm
/tooth

对 策

故障项目
Troubles

:效果好
Very Effective

:有效果
Effective

:效果相反
Not Effective

:增加、增大
Increase,Make it Large

:减少、减小
Reduce,Make it Small

Countermeasurs

^ ^

^ ^
刀片材料
Insert Grade

刀具形状 切削条件

使
用
韧
性
高
的
材
料

使
用
耐
磨
损
性
的
高
的
材
料

使
用
金
属
陶
瓷

使
用
涂
层
材
料

使
用
切
削
液

减
小
接
触
角

使
用
精
密
级
刀
片

改
变
珩
磨
量

改
变
前
角

改
变
刃
数

改
变
切
削
速
度

改
变
切
削
深
度

改
变
进
给
量

安
装
修
刀
刃

改
变
后
角

加
厚
刀
片

加
大
R
角
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后隙面磨损
（侧面）

前刀面磨损
（月牙洼）

冲击性
崩裂

熔着性
崩裂

热裂

精加工面

颤动

精刃带缺损 毛刺

Tool Shape Cutting Condition

Abraded Relief

Surface

(Fland)

Abraded Rake

Surface

(Crater)

Shoch Chipping

Welding Chipping

Thermal Crack

Finish Surface

Chattering Vibration

Edge Chipping Burr

铣削加工时的故障及其原因、对策
Cutting condition formula (milling) and trouble shooting

<肩切削> Side milling

工件材料
Work

刀片材料
Grade

切削材料
Gutting Speed

m/min

使用机床
Spindle of
Machine

每刃进给量
Feed rate

mm/t

转速
-1

Min

进给速度
mm/min

切削排出量
3

Cm /min

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3

Cm /min

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3

Cm /min

φ16 φ20 φ25

普通结构用钢

Mild Steels

(200HB 以下)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(30HRC 以下)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(30~40HRC)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(40~45HRC)

不锈钢

Stainiess Steels

SUS

铸铁

Cast Iron

FC.FCD

ZP152

ZP152

ZP152

ZP152

ZP152

ZK50

150~220

120~200

60~120

50~100

120~220

120~180

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

0.1~0.25

0.1~0.25

0.08~0.2

0.05~0.2

0.08~0.25

0.08~0.25

4.380 1000

Vc=220m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

14.4 3,500 1050 18.9 2,800 840 18.9

-1
Min

-1
Min

ap

超级纵横 ASJ型

3980 900

Vc=200m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

21.6 3180 1270 38.1 2550 1020 38.3

3980 900

Vc=200m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

13 3180 955 17.2 2550 765 17.2

3580 800

Vc=180m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

19.2 2865 1145 34.4 2290 920 34.5

2390 380

Vc=120m/min  fz=0.1mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

5.5 1910 380 6.8 1530 310 6.9

1990 320

Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

7.7 1590 480 14.4 1270 380 14.2

1690 270

Vc=85m/min  fz=0.1mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

2.6 1350 270 3.2 1080 220 3.3

1390 220

Vc=70m/min  fz=0.15mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

3.5 1110 335 6.7 890 270 6.8

4.380 1000

Vc=220m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

14.4 3,500 1050 18.9 2,800 840 18.9

3980 900

Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

21.6 3180 1270 38.1 2550 1020 38.3

3580 720

Vc=180m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

10.4 2865 860 15.5 2290 690 15.5

3180 640

Vc=160m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

15.4 2550 1020 30.6 2040 820 30.7

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3Cm /min

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3Cm /min

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3Cm /min

φ32 φ35 φ40

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3Cm /min

φ50

2,190 660 19 2,000 600 18.9 1,750 525 18.9 1,400 420 18.9

-1
Min

-1
Min

-1
Min

-1
Min

Vc=220m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc Vc=220m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

1990 800 38.4 1820 730 38.3 1590 640 38.4 1270 510 38.3

Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

1990 600 17.3 1820 550 17.3 1590 480 17.3 1270 380 17.1

Vc=200m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc Vc=200m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

1790 720 34.6 1640 660 34.7 1430 570 34.2 1145 460 34.5

Vc=180m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc Vc=180m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

1190 240 6.9 1090 220 6.9 800 240 14.4 635 190 14.3

Vc=120m/min  fz=0.1mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

995 300 14.4 910 275 14.4 950 190 6.8 765 155 6.9

Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc Vc=120m/min  fz=0.1mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

850 170 3.3 770 155 3.3 680 140 3.3 540 110 3.3

Vc=85m/min  fz=0.1mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc Vc=85m/min  fz=0.1mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

700 210 3.7 640 190 6.7 560 170 6.8 445 135 6.8

Vc=70m/min  fz=0.15mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc Vc=70m/min  fz=0.15mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

2190 660 19 2000 600 18.9 1750 525 18.9 1400 420 18.9

Vc=220m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc Vc=220m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

1990 800 38.4 1820 730 38.3 1590 640 38.4 1270 510 38.3

Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

1790 540 15.5 1640 490 15.5 1430 430 15.5 1145 345 15.5

Vc=180m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc Vc=180m/min  fz=0.15mm/t  ap=3mm  ae=0.3Dc

1590 640 30.7 1455 585 30.7 1275 510 30.6 1020 410 30.8

Vc=160m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc Vc=160m/min  fz=0.2mm/t  ap=3mm  ae=0.5Dc

<侧铣> Side milling

工件材料
Work

刀片材料
Grade

切削材料
Gutting Speed

m/min

使用机床
Spindle of
Machine

每刃进给量
Feed rate

mm/t

转速
-1

Min

进给速度
mm/min

切削排出量
3

Cm /min

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3

Cm /min

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3

Cm /min

φ16 φ20 φ25

普通结构用钢
Mild Steels

(200HB 以下)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(30HRC 以下)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(30~40HRC)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(40~45HRC)

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

铸铁
Cast Iron

FC.FCD

ZP152

ZP152

ZP152

ZP152

ZP152

ZK50

150~220

120~200

60~120

50~100

120~220

120~180

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

0.05~0.25

0.05~0.25

0.05~0.25

0.05~0.25

0.14~0.3

0.05~0.25

0.1~0.25

4.380

3.980

3.980

3.580

2.390

1.990

1.690

1.390

4.380

3.980

3.580

3.180

700

800

640

720

380

400

270

280

700

800

570

640

Vc=220m/min  fz=0.08mm/t  ap=Dc  ae=0.14Dc

Vc=200m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.2Dc

Vc=200m/min  fz=0.08mm/t  ap=Dc  ae=0.14Dc

Vc=180m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.2Dc

Vc=120m/min  fz=0.08mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

Vc=100m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.15Dc

Vc=85m/min  fz=0.08mm/t  ap=Dc  ae=0.08Dc

Vc=70m/min  fz=0.18mm/t  ap=Dc  ae=0.15Dc

Vc=220m/min  fz=0.08mm/t  ap=Dc  ae=0.14Dc

Vc=200m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.2Dc

Vc=180m/min  fz=0.08mm/t  ap=Dc  ae=0.14Dc

Vc=160m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.2Dc

25.1 3,500 560 31.4 2,800 450 39.4

41 3,180 640 51.2 2,550 510 63.8

23 3,180 510 28.6 2,550 410 35.9

36.9 2,865 570 45.6 2,290 460 57.5

9.7 1,910 305 12.2 1,530 245 15.3

15.4 1,590 320 19.2 1,270 255 23.9

5.5 1,350 220 7 1,080 175 8.8

10.8 1,110 220 13.2 890 180 16.9

25.1 3,500 560 31.4 2,800 450 39.4

41 3,180 640 51.2 2,550 510 63.8

20.4 2,865 460 25.8 2,290 365 31.9

32.8 2,550 510 40.8 2,040 410 51.3

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3Cm /min

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3Cm /min

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3Cm /min

φ32 φ35 φ40

转速 进给速度
mm/min

切削排出量
3Cm /min

φ50

Vc=220m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

2,190 440 45.1 2,000 400 49

Vc=220m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.06Dc

1,750 520 49.9 1,400 420 63

Vc=200m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.15Dc

1,990 600 92.2 1,820 550 101

Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

1,590 640 102.4 1,270 510 127.5

Vc=200m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

1,990 400 41 1,820 365 44.7

Vc=200m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.06Dc

1,590 480 46.1 1,270 380 57

Vc=120m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.08Dc

1,190 240 19.7 1,090 220 21.6

Vc=120m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.05Dc

950 285 22.8 765 230 28.8

Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.13Dc

995 300 39.9 910 270 43

Vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

800 320 51.2 635 255 63.8

Vc=85m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.05Dc

850 170 13.9 770 155 15.2

Vc=85m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.05Dc

680 200 16 540 160 20

Vc=70m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.13Dc

700 210 27.9 640 190 30.3

Vc=70m/min  fz=0.2mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

560 225 36 445 180 45

Vc=220m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

2,190 440 45.1 2,000 400 49

Vc=200m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.06Dc

1,750 520 49.9 1,400 420 63

Vc=220m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

1,990 600 92.2 1,820 550 101

Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

1,590 640 102.4 1,270 510 127.5

Vc=180m/min  fz=0.1mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

1,790 360 36.9 1,640 330 40.4

Vc=180m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.06Dc

1,430 430 41.3 1,145 345 51.8

Vc=160m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.15Dc

1,590 480 73.7 1,455 440 80.9

Vc=160m/min  fz=0.2mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

1,275 510 81.6 1,020 410 102.5

Vc=180m/min  fz=0.15mm/t  ap=Dc  ae=0.15Dc

1,790 540 82.9 1,640 490 90

Vc=180m/min  fz=0.2mm/t  ap=Dc  ae=0.1Dc

1,430 570 91.2 1,145 460 115

-1
Min

-1
Min

-1
Min

-1
Min

-1
Min

-1
Min

<钻孔加工> Drilling 务必采用分级进给。Please use only step-feed.

工件材料
Work

刀片材料
Grade

切削材料
Gutting Speed

m/min

每刃进给量
Feed rate

mm/t 转速
-1Min

进给速度
mm/min

φ16

转速
-1Min

进给速度
mm/min

φ20

转速
-1Min

进给速度
mm/min

φ25

转速
-1Min

进给速度
mm/min

φ32

Vc=220m/min  fz=0.05mm/t  分级进给量 step feed=0.3mm

3,5004,380 440 350 2,800 280 2,190 220普通结构用钢
Mild Steels

(200HB 以下)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels Alloy Steels

(30HRC 以下)

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

铸铁
Cast Iron

FC.FCD

ZP152

ZP152

ZP152

ZK50

150~220

120~220

120~220

120~180

0.03~0.08

0.03~0.08

0.03~0.06

0.03~0.1

Vc=200m/min  fz=0.05mm/t  分级进给量 step feed=0.5mm

3,1803,980 400 320 2,550 250 1,990 200

Vc=200m/min  fz=0.05mm/t  分级进给量 step feed=0.3mm

3,1803,980 400 320 2,550 250 1,990 200

Vc=160m/min  fz=0.08mm/t  分级进给量 step feed=1mm

5,5503,180 510 410 2,040 330 1,590 250

转速
-1Min

进给速度
mm/min

φ35

转速
-1Min

进给速度
mm/min

φ40

转速
-1Min

进给速度
mm/min

φ50

Vc=220m/min  fz=0.05mm/t  分级进给量 step feed=0.3mm

1,7502,000 200 180 1,400 140

Vc=200m/min  fz=0.05mm/t  分级进给量 step feed=0.5mm

1,5901,820 180 160 1,270 130

Vc=200m/min  fz=0.05mm/t  分级进给量 step feed=0.3mm

1,5901,820 180 160 1,270 130

Vc=160m/min  fz=0.08mm/t  分级进给量 step feed=1mm

1,2701,460 230 200 1,020 160

ae

UEX标准切削条件

UEX standard cutting conditions

【注意】
①采用B型(下切型)刀身时，请设定为上述条件的70%。

②为了防止切屑卡住，推荐采用吹气清除切屑。

【Note】
①In case of B type body (under cut type). Apply 70% of the above listed values.

②Blow residing chips with the air,to prevent clogging of cutting dege.

工件材料
Work

刀片
材料
Grade

适用刀片
Inserts

切削
速度vt
Cutting speed vt

(m/min)

外径 Dc Tool diameter

转速

-1Min

进给速度

mm/min

φ16

Revolutions Table Speed

转速

-1Min

进给速度

mm/min

φ20

Revolutions Table Speed

转速

-1Min

进给速度

mm/min

φ25

Revolutions Table Speed

转速

-1Min

进给速度

mm/min

φ30

Revolutions Table Speed

转速

-1Min

进给速度

mm/min

φ35

Revolutions Table Speed

转速

-1Min

进给速度

mm/min

φ40

Revolutions Table Speed

转速

-1Min

进给速度

mm/min

φ50

Revolutions Table Speed

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(30HRC 以下)

软钢
Mild Steels

(200HB 以下)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels Alloy Steels

(30~40HRC)

不锈钢
Stainiess Steels

铸铁
Cast Iron

铝合金、铜
Aluminium Alloy

(SiC15%以下)

石墨
Graphite

(65HS)

ZP151

ZP152

ZP152

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZK50

ZK501

ZK10

AP  T12020   SR

AD  T16030   SR

AP  T12020   ER

AD  T16030   ER

APET120202FR
ADET160302FR

180

140

150

100

50

80

100

125

80

80

350

3,580

2,780

2,980

1,990

990

1,590

1,990

2,490

1,590

1,590

6,960

180

220

150

160

80

130

160

200

160

190

1,040

2,860

2,230

2,390

1,590

800

1,270

1,590

1,990

1,270

1,270

5,570

290

360

240

250

130

200

250

320

250

300

1,670

2,290

1,780

1,910

1,270

640

1,020

1,270

1,590

1,020

1,020

4,460

370

360

310

250

130

200

250

320

250

300

1,340

1,910

1,490

1,590

1,060

530

850

1,060

1,330

850

850

3,710

370

360

310

250

130

200

250

320

250

300

1,110

1,640

1,270

1,360

910

450

730

910

1,140

730

730

3,180

490

460

410

330

160

260

330

410

330

390

1,430

1,430

1,110

1,190

800

400

640

800

990

640

640

2,790

490

460

410

330

160

260

330

410

330

390

1,260

1,150

890

950

640

320

510

640

800

510

510

2,230

510

500

420

350

170

290

360

450

350

400

1,340

ap

ae

ap

ae

ap

ae

槽铣  方肩台阶铣  深方肩台阶铣

ae与刀具直径一致ap≤0.5D ae≤0.5D ap≤1.2D ae≤0.2D ap小于切削刃长

被加工材料 硬度HB 刀片牌号

切削用量 Cutting amount

方肩台阶铣 Square shoulder milling

V (m/min)
f (mm/z)

-PF  -PM -PR

低碳钢、
软钢

高碳钢、
合金钢

合金
工具钢

不锈钢

铸铁

铝合金

≤180

180-280

280-350

≤270

180-250

---

ZP151
ZP152
ZP153

ZP151

ZP152

ZP153

ZP151
ZP152
ZP153

ZP151

ZP152

ZP153

ZP151
ZP152
ZP153

ZP151

ZP152

ZP153

ZP151

ZP152

ZP153

ZP163

ZK50

ZK501

ZK10

ZK01

270(240-350)

220(180-300)

270(200-360)

240(180-350)

240(210-320)

200(160-280)

240(180-360)

220(150-330)

220(180-300)

180(150-250)

220(160-340)

200(120-300)

170(120-240)

160(150-270)

150(110-270)

140(100-250)

200(120-240)

180(120-300)

300-

300-

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.1(0.08-0.2)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

0.25(0.2-0.35)

-LH

0.2(0.08-0.4)

0.2(0.08-0.4)

被加工
材料 硬度HB 刀片牌号

切削用量

V (m/min) f (mm/z)

低碳钢
软钢

高碳钢
合金钢

合金
工具钢

铸铁

不锈钢

≤180

180-280

280-350

≤270

180-250

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZK50

ZK501

180(100-250)

150(100-200)

150(80-250)

120(80-200)

120(80-250)

100(80-200)

120(80-250)

100(80-200)

100(80-250)

150(100-250)

0.1(0.08-0.25)

0.15(0.1-0.3)

0.1(0.08-0.25)

0.15(0.1-0.3)

0.1(0.08-0.25)

0.15(0.1-0.3)

0.1(0.05-0.15)

0.08(0.05-0.15)

0.1(0.05-0.15)

0.08(0.05-0.15)

可转位三面刃铣削刀具
Indexable three-sided milling cutter

玉米型铣削刀具 Indexable corn milling cutter

ZP153

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R15 R16

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



M

K

N

P

工件材料
Cat. No.

BAP推荐切削条件 Recommend Cutting Conditions

切削速度
（m/min）

对应
断屑槽

每刃进给量
（mm/tooth）

160(120-180)

180(150-200)

120(100-160)

150(120-200)

120(100-160)

120(100-160)

100(80-120)

140(120-160)

100(80-120)

140(120-160)

120(80-140)

120(80-140)

140(120-160)

120(100-140)

120(100-140)

100(80-120)

100(80-120)

80(60-100)

500(200-1000)

40(30-60)

30(20-40)

70(50-100)

H

M

H

M

H

H

H

M

H

M

H

H

M

H

M

H

M

H

G

G

M

M

0.1(0.05-0.15)

0.15(0.1-0.2)

0.08(0.05-0.1)

0.15(0.1-0.2)

0.2(0.1-0.25)

0.15(0.1-0.2)

0.08(0.05-0.1)

0.15(0.1-0.2)

0.2(0.1-0.25)

0.15(0.1-0.2)

0.1(0.05-0.15)

0.2(0.1-0.25)

0.15(0.1-0.2)

0.2(0.1-0.25)

0.15(0.1-0.2)

0.2(0.1-0.25)

0.1(0.05-0.15)

0.15(0.1-0.2)

0.2(0.1-0.3)

0.2(0.1-0.3)

0.15(0.1-0.2)

0.1(0.05-0.15)

硬度
Hardness

刀片材料
Balde No.

加工形态

碳钢，合金钢

（S45C，SCM440等）

不锈钢

（SUS304等）
HB200<=

抗拉强度灰铸铁
（FCD250等） 350MPa<=

铝合金

软钢

（SS400，S10C等）
HB180<=

HB180-280

精加工切削

一般切削

精加工切削

一般切削

一般切削

不稳定切削

精加工切削

一般切削

不稳定切削

一般切削

一般切削

不稳定切削

一般切削

一般切削

一般切削

一般切削

一般切削

一般切削

一般切削

一般切削

一般切削

一般切削

HB280-350

球墨铸铁
（   FCD450）

球墨铸铁
（   FCD500）

<=

<=

抗拉强度

450MPa<=

抗拉强度

500-800MPa

S

H

- 1刀具转速（min ）=（1000x切削速度）÷（3.14x刀具切削刃直径） 机床工作台进给量（mm/min）=每刃进给量x刀具刃数x刀具转速

-

-

高硬度钢 HRC40

钛合金

耐热合金

<=

HB350<=

最小加工直径
DH min.
（mm）

最大螺距
P max.
（mm）

最小加工直径
DH min.
（mm）

最大螺距
P max.
（mm）

盲孔，平底的螺旋加工

最大加工直径
DH max.
（mm）

最大螺距
P max.
（mm）

(槽加工)高硬度钢
(SKD等)H

(槽加工)灰铸铁
(FC300等)

K

(槽加工)软钢

（SS400，S10C等）
(槽加工)碳钢，合金钢

（S45C，SCM440等）

(槽加工)不锈钢（SUS304等）

(槽加工)铝合金

P

M

N

(槽加工)球墨铸铁
（FCD450等）

不锈钢（SUS304等）M

灰铸铁
(FC300等)

球墨铸铁
（FCD450等）

铝合金N

高硬度钢
(SKD等)H

工件材料

Cat. No.

软钢

（SS400，S10C等）

T217.69/TE90/EPX3000推荐切削条件 Recommend Cutting Conditions

切削速度
vc

（m/min） 每刃进给量
fz（mm/ tooth）

每刃进给量
fz（mm/ tooth）

切削深度
ap（mm）

每刃进给量
fz（mm/ tooth）

Ø12-Ø16

HB180<=

ZP152

M断屑槽

230

(180-270)

碳钢，合金钢

（S45C，SCM440等）

P

HB180-350

-

350MPa<=

抗拉强度

HRC40-55

0 - 4
4 - 7

-
-

0 - 2
2 - 5

-
-

0 - 4
-

0 - 4
4 - 7

-
-

0 - 2
2 - 5

-
-

0 - 4
-

0 - 4
4 - 7

-
-

0 - 2
2 - 5

-
-

0 - 4
-

0 - 4
4 - 7

-
-

0 - 2
2 - 5

-
-

0 - 4
-

0 - 4
4 - 7

-
-

0 - 2
2 - 5

-
-

0 - 4
-

0 - 4
4 - 7
0 - 4
4 - 7
0 - 5
0 - 5
0 - 4
4 - 7

-
0 - 2
2 - 5
0 - 4
0 - 4
0 - 3
0 - 3
0 - 3
0 - 3
0 - 3
0 - 3
0 - 3
0 - 3
0 - 3
0 - 3
0 - 5
0 - 5
0 - 3
0 - 3

切削宽度
ae

（mm）

硬度

Hardness

刀片材料

Balde No. 切削深度
ap（mm）

切削深度
ap（mm）

Ø18-Ø25 Ø28-Ø100

-0.25D

0 . 1 5
0 . 1 0

-
-

0 . 1 5
0 . 1 0

-
-

0 . 1 0
-

0 . 1 5
0 . 1 0

-
-

0 . 1 5
0 . 1 0

-
-

0 . 1 0
-

0 . 1 5
0 . 1 0

-
-

0 . 1 5
0 . 1 0

-
-

0 . 1 0
-

0 . 1 5
0 . 1 0

-
-

0 . 1 5
0 . 1 0

-
-

0 . 1 0
-

0 . 1 0
0 . 0 7

-
-

0 . 1 0
0 . 0 7

-
-

0 . 0 7
-

0 . 1 5
0 . 1 0
0 . 1 5
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 0 7

-
0 . 1 0
0 . 0 7
0 . 0 7
0 . 0 7
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 0 7
0 . 0 7
0 . 1 0
0 . 1 0
0 . 0 7
0 . 0 7

0 - 5
5 - 7

7 - 8 . 5
8 . 5 - 1 0

0 - 3
3 - 5 . 5
5 . 5 - 8
8 - 1 0
0 - 4

4 - 1 0
0 - 5
5 - 7

7 - 8 . 5
8 . 5 - 1 0

0 - 3
3 - 5 . 5
5 . 5 - 8
8 - 1 0
0 - 4

4 - 1 0
0 - 5
5 - 7

7 - 8 . 5
8 . 5 - 1 0

0 - 3
3 - 5 . 5
5 . 5 - 8
8 - 1 0
0 - 4

4 - 1 0
0 - 5
5 - 7

7 - 8 . 5
8 . 5 - 1 0

0 - 3
3 - 5 . 5
5 . 5 - 8
8 - 1 0
0 - 4

4 - 1 0
0 - 5
5 - 7

7 - 8 . 5
8 . 5 - 1 0

0 - 3
3 - 5 . 5
5 . 5 - 8
8 - 1 0
0 - 4

4 - 1 0
0 - 4
4 - 7
0 - 4
4 - 7
0 - 5
0 - 5
0 - 5
5 - 7

7 - 8 . 5
0 - 3

3 - 5 . 5
0 - 4
0 - 4
0 - 4
4 - 7
0 - 4
4 - 7
0 - 4
4 - 7
0 - 4
4 - 7
0 - 4
4 - 7
0 - 5
0 - 5
0 - 4
0 - 4

0.25
0.20
0.15
0.10
0.25
0.20
0.15
0.10
0.15
0.10
0.25
0.20
0.15
0.10
0.25
0.20
0.15
0.10

0-5
5-7

7-8.5
8.5-10

0-3
3-5.5
5.5-8
8-10
0-3
3-7
0-5
5-7

7-8.5
8.5-10

0-3
3-5.5
5.5-8
8-10

0.20
0.15
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.10
0.07
0.20
0.10
0.20
0.10
0.10
0.10
0.15
0.10

-
0.15

-
0.07
0.07
0.10
0.07
0.10
0.07
0.10
0.07
0.10
0.07
0.10
0.07
0.15
0.15
0.07
0.07

220

(170-260)
-0.5D

180
(140-210) -0.75D

180

(140-210)
-0.25D

170

(130-200)
-0.5D

140
(110-160) -0.75D

180

(140-210)
-0.25D

170

(130-200)
-0.5D

140
(110-160)

250

(200-300)
-0.25D

240

(190-290)
-0.5D

210
(160-260)

-0.75D

130

(100-150)
-0.25D

120

(90-140)
-0.5D

100
(80-120)

-0.75D

500
(200-1000)

-0.25D

500
(200-1000) -0.5D

500
(200-1000) -0.75D

90
(70-100) -0.25D

85
(60-100) -0.5D

70
(50-80) -0.75D

180
(140-210) D

140
(110-160) D

140
(110-160) D

140
(110-160) D

100
(80-120) D

500
(200-1000) D

70
(50-80) D

K

-0.75D

HB270<=

800MPa
抗拉强度
<=

HB180<=

HB180-350

-

350MPa<=

抗拉强度

HRC40-55

HB270<=

800MPa
抗拉强度
<=

ZP152

M断屑槽

ZP153

M断屑槽

ZK50

H断屑槽

ZK501

H断屑槽

ZK10

GM断屑槽

ZP163

H断屑槽

ZP163
H断屑槽

ZK10
GM断屑槽

ZK501
H断屑槽

ZK50
H断屑槽

ZP152
M断屑槽

ZP151
H断屑槽

ZP152
H断屑槽

本切削条件是标准带柄型、无柄型产品的标准值。
条件的设定以机床刚性及工件刚性高，
不发生高频振动为前提，
若加工中发生高频振动或刀片崩刃等情况，
请根据情况改变切削条件。
下面是容易产生振动的几种情况,
振动发生时请降低切削深度等切削条件:
1.使用长柄型,超长柄型刀具时;
2.标准带柄型,无柄型铣刀的悬伸量过大时;
3.机床刚性,工件夹紧刚性低时.
刃数不同的类型时,减少刃数可以有效防止振动的发生.

(例Ø25的4刃铣刀→Ø25的3刃铣刀或2刃铣刀 

Ø20的3刃铣刀→Ø20的2刃铣刀)

强断续切削或不稳定切削中推荐使用H型断屑槽刀片.

注1  

注2  

注3  

注4  

刀具直径
D1

（mm）

斜面加工

最大加工
斜面角
ɑ°

最小距离
L

（mm）

12
14
16
18
20
22
25
28
30
32
35
40
50
63
80

100

6
6

15
11
9
7
6
4
4
3
3
2
1
1
1

0.5

22
26
30
34
38
42
48
54
58
62
68
78
98

124
158
198

95
95
37
51
63
81
95

143
143
190
190
286
572
572
572
1145

2.5
2.5
9
5
5
5
6

4.5
4.5
4.5
4
4
2
2
2
1

20.5
24.5
28
32
36
40
46
52
56
60
66
76
96

122
156
196

2
2
7

4.5
4.5
4.5
5
4
4
4

3.5
3.5
2
2
2
1

0.5
1
2
2
2
2
3
2
2
2
2
2
2
2
2
1

14
18
21
25
29
33
39
45
49
53
59
69
89
115
149
189

斜面加工，螺旋加工条件 Bevel processing, spiral processing conditions

注   用上表的斜面角加工延展性大的工件材料时，切削有可能不折断。这时请减小斜面角或每刃进给量。  

◌1 ◌2

◌1

◌2

L由最大斜面角和最大切削深度10计算得出（L=10/tan ɑ）.

盲孔,平底的最大加工直径是圆弧半径R=0.8的情况,其他情况请按照下式计算{(刃径D)-(圆弧半径R)-0.2}x2

ɑ°

L

L=
  ap

tanɑ

ap

加工直径

(DH)

ap

D
D

螺距

（P）

盲孔，平底

ap

螺距

（P）

通孔

加工直径

(DH)

D

斜面加工 螺旋加工

标准切削条件 Recommended cutting conditions

工件材料
Work

刀片材料
Grade

切削条件
Cutting condition

外径 Dc Tool diameter

AHU/AHUM 10型 Type AHU/AHUB/AHUM 15型 Type

φ16 φ20~35 φ25~50 φ63~80

普通结构用钢
Mild Steels

SS

碳素钢、合金钢
Carbon Steel& Alloy Steels

S-C  SCM

模具钢
Die Steel

(300HB以下)

预硬化钢

Pre-Harden Steel

(30~40HRC)

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

不锈钢(湿式切削)
Stainless Steel (wet condition)

SUS

SKD  SKT

铸铁
Cast Iron

FC.FCD

钛合金(湿式切削)
Tianium Alloy (wet condition)

Ti-6AI-4V

铝合金(湿式切削)
Aluminum Alloy (wet condition)

ZP152

ZP152
ZP153

ZP152
ZP153

ZP152
ZP153
ZP163

ZP152
ZP153

ZP152
ZP153
ZP163

ZK50
ZK501

ZP152
ZP153
ZP163

ZK10

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

切削速度 Cutting speedVc(m/min)

每刃进给量 Feed ratefz(mm/t)

120~200

0.06~0.12

120~200

0.05~0.1

120~180

0.05~0.1

120~180

0.05~0.1

200~300

0.1~0.15

80~120

0.1~0.15

120~180

0.06~0.12

30~60

0.08~0.1

200~500

0.1~0.15

120~180

0.1~0.2

120~180

0.08~0.2

120~160

0.08~0.2

80~120

0.08~0.2

200~300

0.15~0.2

80~120

0.15~0.2

120~160

0.1~0.2

30~60

0.1~0.2

200~600

0.1~0.2

120~180

0.15~0.25

120~180

0.15~0.25

120~160

0.1~0.2

80~120

0.1~0.2

200~300

0.15~0.25

80~120

0.15~0.25

120~160

0.15~0.25

30~60

0.1~0.2

200~600

0.1~0.25

120~180

0.15~0.25

120~180

0.15~0.25

120~160

0.1~0.2

80~120

0.1~0.2

200~300

0.15~0.25

80~120

0.15~0.25

120~160

0.15~0.25

30~60

0.1~0.2

200~800

0.1~0.25

φ63~80

120~180

0.15~0.25

120~180

0.15~0.25

120~160

0.1~0.2

80~120

0.1~0.2

200~280

0.15~0.25

80~120

0.15~0.25

120~160

0.15~0.25

30~50

0.1~0.2

200~800

0.1~0.25

【注意】
①此标准切削条件表中的数值为切削条件的其准值。实际加工时，请考虑加工形状，

   目的，使用机床等因素，对切削条件进行调整。

②槽切削时，请将进给速度设定为约70%。

③应尽早更换刀片，以防过度使用而造成破损。

④排出的切屑可能会四处飞溅，割伤或烫伤操作人员，也可能会溅入眼睛而导致

    受伤。故大使用时应在其周围安装防护罩，操作人员应穿戴防护镜等防护用具，

    确保在安全的环境下作业。

⑤请勿使用非水溶性切削液，以免造成火灾。

⑥使用SD5010铝合金的切削条件请参考下一页。

【Note】
①These conditions are for general guidance;in actual machining conditions adjust the 

    parameters according to your actual machine and work-piece conditions.

②Please reduce feed rate 30% from above table for slotting.

③The steel chips of insert breakge,please change insert earlier.

④The steel chips may cause cuts,bums or damages to eyes.Be sure to instalt the safi

    cover around the tool and wear the safty glasses when carring out any works.

    Please don't use cutting oil as coolant.(It may be cause of fire.)

⑤For cutting conditions for cutting aluminum alloy using.

⑥SD5010,refer to the next page.

倾斜切削 Ramping

由于刃口未及中心，故倾斜角度受到限制。但若采用下图所示的倾斜切削或螺旋切削，即使无导孔，也可进行直接刻模
加工。

Although ramp angle is limited due to cutting edge design,direct milling is possible without pre-drill-hole with ramping and helical milling

 methods like next pictures.

倾斜角度   Ramp Angle

倾斜切削 
Ramping

    螺旋切削 
Helical milling

螺旋孔径
 Hole Dia.

1 AHU(L)/AHUM 10型 type (mm)

外径 Dc Tool diameter

倾斜角 Ramp Angle

螺旋孔径 Hole Dia.

φ16 φ20

4°

21~29

3°

29~37

φ21 φ25 φ26 φ30 φ32 φ35

3° 2.5° 2.5° 2° 2° 1.5°

31~39 39~47 41~49 49~56 53~61 59~66

2 AHU(L)/AHUM 15型 type (mm)

外径 Dc Tool diameter

倾斜角 Ramp Angle

螺旋孔径 Hole Dia.

φ25 φ30

5°

34~47

4°

43~56

φ32 φ35 φ40 φ50

4° 3.5° 3° 2°

47~60 54~66 64~76 73~96

【注意】
①倾斜角   的设定不要超出上述范围。    ②孔径超出上述范围时，请钻导孔后进行加工。推荐在1°以下使用。

①The ramp angle    should be set within the ranges listed above. Use at ramp angles of 1°of less is recommended.   

②For hole diameters outside the ranges listed above,a pilot hole should be drilled before milling.

【Note】

High-Feed Ultra End Mill AHU

使用SD5010铝合金和铜的切削条件 
Cutting conditions for cutting aluminum alloy and copper using SD5010

<肩切削> Shoulder cutting: ae=0.5Dc

工件材料
Work

切削条件
Cutting condition

AHU/AHUM 10型 Type AHU/AHUB/AHUM 15型 Type

φ16 φ20 φ25 φ32 φ35 φ25 φ32 φ35 φ40 φ50 φ63 φ80 φ100

铝合金伸展材料
Expanded aluminum
alloy material

A5052、

A7075等 etc,

(吹气或湿式：水溶性)

(Air-biow or wet:Water-solubie agent)

铝合金铸件
Cast aluminum alloy material

AC4A、

ADC12等etc,

(吹气或湿式：水溶性)

(Air-biow or wet:Water-solubie agent)

纯铜
Pure copper

C1100、

C1020等 etc,

(湿式：水溶性)

(Wet:Water-solubie agent)

转速
-1n(min )

进给速度
Vf(mm/min)

每刃进给量
fz(mm/t)

切削速度
Vc(m/min)

轴方向切削
ap(mm)

转速
-1n(min )

进给速度
Vf(mm/min)

每刃进给量
fz(mm/t)

切削速度
Vc(m/min)

轴方向切削
ap(mm)

转速
-1n(min )

进给速度
Vf(mm/min)

每刃进给量
fz(mm/t)

切削速度
Vc(m/min)

轴方向切削
ap(mm)

15,900

4,770

0.15

800

3

12,700

3,820

0.15

640

3

5,970

1,790

0.15

300

3

15,900

7,150

0.15

1,000

3

12,700

5,720

0.15

800

3

4,770

2,150

0.15

300

3

12,700

7,620

0.15

1,000

3

10,160

6,100

0.15

800

3

3,820

2,290

0.15

300

3

11,900

8,920

0.15

1,200

3

9,520

7,140

0.15

960

3

2,980

2,240

0.15

300

3

10,910

8,180

0.15

1,200

3

8,730

6,550

0.15

960

3

2,730

2,050

0.15

300

3

12,000

4,800

0.2

950

3

9,600

3,840

0.2

760

5

3,820

1,530

0.2

300

5

9,950

5,970

0.2

1,000

5

7,960

4,780

0.2

800

5

2,980

1,790

0.2

300

5

9,090

5,450

0.2

1,000

5

7,270

4,360

0.2

800

5

2,730

1,640

0.2

300

5

9,500

7,600

0.2

1,200

5

7,600

6,080

0.2

960

5

2,390

1,910

0.2

300

5

7,640

7,640

0.2

1,200

5

6,110

6,110

0.2

960

5

1,910

1,910

0.2

300

5

6,060

7,270

0.2

1,200

5

4,850

5,820

0.2

960

5

1,520

1,820

0.2

300

5

5,970

8,360

0.2

1,500

5

4,780

6,690

0.2

1,200

5

1,190

1,670

0.2

300

5

4,770

7,630

0.2

1,500

5

3,820

6,100

0.2

1,200

5

955

1,530

0.2

300

5

【注意】
①此标准切削条件表中的数值为切削条件的其准值。实际加工时，请考虑加工

    形状，目的，使用机床等因素，对切削条件进行调整。

②使用于槽切削时请将进给速度降低30%(0.7倍)。

③在L/D=4以上时使用，请将转速与进给速度降至60%(0.4倍)。

④请在安装有防溅档板的机床上使用，并请使用时务必穿戴防护眼镜等防护

    眼镜等防护用具，确保在安全的环境中进行作业。

⑤若机床不能达到上表中的转速，请为其设定使用可能的转速，并用f z值计

    算出进给速度。

⑥请在所使用的铣夹头的允许转速以内使用。若允许转速未达到上表中的转

    速，请为其设定使用可能的转速，并用f z值计算出进给速度。

【Note】
①These conditions are for general guidance;in actual machining conditions adjust the 
    parameters according to your actual machine and work-piece conditions.
②When cutting grooves,reduce the feed rate by 30%(set it to 0.7 times the value show
    above).
③When L/D=4 or higher,reduce the rotation speed and feed rate by 60% (set them
    to 0.4 times the vaiues shown above).
④Use on a machine equipped with spiashguards.During use,be sure to wear protective
   equipment such as safety glasses,and always perform work in a safe environment..
⑤When using a machine that cannot provide the rotation speed shown above,set the
    highest rotation speed possible and calculate the feed rate using the fz value.
⑥Be sure to use this tool at rotation speeds with in acceptable range for the milling
    chuck being used.If the acceptable rotaion speed range is below the rotation speed
    shown above,set the highest acceptable rotation speed and calculate the feed rate
    using the value.

使用HD7010刀片的石墨及铝合金铸件的切削条件 
Cutting conditions for cutting graphite and cast aluminium alloy

工件材料
Work

切削条件
Cutting condition

AHU/AHUM 10型 Type

Ø16 Ø20~35

刀片材料
Grade

AHU/AHUM 15型 Type

Ø25~50 Ø63~80 Ø100

铝合金铸件
Cast aluminum alloy material

AC4A、ADC12等

(吹气或湿式：水溶性)

(Air-biow or wet:Water-solubie agent)

石墨
Graphite ZK10

ZK10

切削速度 Vc

每刃进给量 f z

Cutting speed

m/min

Feed rate

mm/t

切削速度 Vc

每刃进给量 f z

Cutting speed

m/min

Feed rate

mm/t

150~300

0.10~0.20

200~500

0.10~0.20

150~300

0.10~0.20

200~500

0.10~0.20

150~300

0.10~0.25

200~600

0.10~0.25

150~300

0.10~0.25

200~600

0.10~0.25

150~300

0.10~0.25

200~600

0.10~0.25

【注意】
①此标准切削条件表中的数值为切削条件的其准值。实际加工时，请考虑加工

    形状，目的，使用机床等因素，对切削条件进行调整。

②本刀具在使用时有可能会发生破损，故必须安装护盖，使用保护镜、安全靴等。

①These conditions are for general guidance;in actual machining conditions adjust the 

    parameters according to your actual machine and work-piece conditions.

②Since there is a danger of breakage when using this tools,be sure to use the cutting 

    area cover,protective goggles,safety shoes,etc.

【Note】

超快削立铣刀 AHU型 Ultra-fast cutting milling cutter AHU type

0-3
3-7
0-5
5-7

7-8.5
8.5-10

0-3
3-5.5
5.5-8
8-10
0-3
3-7
0-5
5-7

7-8.5
8.5-10

0-3
3-5.5
5.5-8
8-10
0-3
3-7
0-5
5-7

7-8.5
8.5-10

0-3
3-5.5
5.5-8
8-10
0-3
3-7
0-4
4-7
0-4
4-7
0-5
0-5
0-5
5-7

-
0-3

-
0-3
0-3
0-3
3-5
0-3
3-5
0-3
3-5
0-3
3-5
0-3
3-5
0-5
0-5
0-3
0-3

0.15
0.10
0.20
0.15
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.10
0.07
0.25
0.20
0.15
0.10
0.25
0.20
0.15
0.10
0.15
0.10
0.20
0.15
0.10
0.07
0.20
0.15
0.10
0.07
0.10
0.07
0.25
0.15
0.20
0.10
0.15
0.15
0.15
0.10
0.07
0.15
0.10
0.07
0.07
0.10
0.07
0.10
0.07
0.10
0.07
0.10
0.07
0.10
0.07
0.20
0.20
0.07
0.07

ZP151

ZP152

ZP151

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZP153

ZP152

ZP152

ZP153

ZP163

ZK50

ZK501

ZK50

ZK501

ZK50

ZK501

ZK10

ZP163

ZP163

ZP163

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R17 R18

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



SKS 新干线可换刀头 SKS Shinkansen Interchangeable Cutter Head
■ MSH 型可换式刀头+超强硬杆标准切削条件
MSH type replaceable cutter head + super hard rod standard cutting conditions

被加工材料

碳素钢

(S50C,S55C)

硬度250HB以下

预硬钢(HPM7,PX5,ANK80,P20)硬度 30~43HRC

模具钢

（ SKD60,SKD11)

硬度 255HB以下
不锈钢

（ SUS304)

硬度 250HB以下
淬火钢

(SKD61,DAC,DHA)

硬度40~50HRC

灰铸铁—球墨铸铁

（FC,FCD）

硬度300HB以下

刀片

材质

ZP151

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZP153

ZP163

ZP153

ZP163

ZK50

ZK501

16/17

刃数2N

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

0.4

0.3

0.2

0.4

0.3

0.2

0.4

0.3

0.2

0.3

0.3

0.2

0.2

0.2

-

0.5

0.4

0.3

3580

3180

2980

3180

3180

2980

3180

3180

2980

3180

2980

2980

2380

2380

-

6550

5960

5000

6400

5090

4760

5720

5090

4760

5720

5090

4760

5720

4760

4760

2610

2380

-

6550

5960

5000

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

0.6

0.5

0.3

0.5

0.4

0.3

0.5

0.4

0.3

0.5

0.4

0.3

0.4

0.3

-

0.6

0.5

0.4

2850

2600

2400

2850

2600

2400

2850

2600

2400

2500

2400

2400

1300

1200

-

2400

2400

2000

5700

5200

4800

5700

5200

4800

5700

5200

4800

5000

4800

4800

1600

1400

-

5800

5300

4800

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

0.5

0.4

0.3

0.5

0.4

0.3

0.5

0.4

0.3

0.5

0.4

0.3

0.3

0.3

-

0.6

0.5

0.4

2850

2600

2400

2850

2600

2400

2850

2600

2400

2500

2400

2400

1300

1200

-

2400

2400

2000

7700

7000

6500

7700

7000

6500

7700

7000

6500

6800

6500

6500

2300

2000

-

8000

7200

6000

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.6

0.4

-

1.0

0.8

0.5

2300

2300

1900

2300

2300

1900

2300

2300

1900

2000

2000

1900

1100

1000

-

1900

1900

1600

5500

5100

3800

5500

5100

3800

5500

5100

3800

4400

4000

3800

1500

1400

-

4500

4300

3800

刀具直径（mm)

20/ 21/ 22 25/ 26/ 28

刃数2N 刃数3N 刃数2N

ap
(mm)(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

ap
(mm)

ap
(mm)

ap
(mm)(mm) (mm) (mm)

n
-1(min )

n
-1(min )

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Vf
(mm/min)

Vf
(mm/min)

被加工材料

碳素钢
(S50C,S55C)

硬度250HB以下

预硬钢(HPM7,PX5,ANK80,P20)� � 30~43HRC

� � �
� SKD60,SKD11)

� � 255HB� �
� � �
� SUS304)

� � 250HB� �
� � �
(SKD61,DAC,DHA)

� � 40~50HRC

灰铸铁—球墨铸铁
（FC,FCD）

硬度300HB以下

刀片

材质

25/26/28

刃数3N

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.5

0.4

-

0.8

0.6

0.5

2300

2300

1900

2300

2300

1900

2300

2300

1900

2000

2000

1900

1100

1000

-

1900

1900

1600

6900

6900

5700

6900

6900

5700

6900

6900

5700

6000

6000

5700

2000

1800

-

6900

6300

5300

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.6

0.4

0.2

1.0

0.8

0.5

1900

1900

1600

1900

1900

1600

1900

1900

1600

1700

1700

1600

850

750

650

1600

1600

1350

4600

4300

3900

4600

4300

3900

4600

4300

3900

3800

3500

3000

1600

1400

1200

4200

3900

3000

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.5

0.4

0.2

0.8

0.6

0.5

2000

1900

1600

2000

1900

1600

2000

1900

1600

1800

1700

1600

8520

750

650

1600

1600

1350

6000

5700

4800

6000

5700

4800

6000

5700

4800

5400

5100

4800

1550

1350

1200

5800

5300

4500

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.3

1.2

1.0

0.6

1800

1800

1500

1800

1800

1500

1800

1800

1500

1600

1600

1500

800

700

600

1500

1500

1250

4600

4300

3900

4600

4300

3900

4600

4300

3900

3800

3500

3000

1600

1400

1200

4200

3900

3000

刀具直径（mm)

30 32/33/35

刃数2N 刃数3N 刃数2N

ap
(mm)(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

ap
(mm)

ap
(mm)

ap
(mm)(mm) (mm) (mm)

n
-1(min )

n
-1(min )

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Vf
(mm/min)

Vf
(mm/min)

:端铣岛悬长，ap: 切深，ae:切宽，n:主轴转速，Vf:主轴进给

被加工材料

碳素钢
(S50C,S55C)

硬度250HB以下

预硬钢(HPM7,PX5,ANK80,P20)硬度 30~43HRC

� � �
� SKD60,SKD11)

� � 255HB� �
� � �
� SUS304)

� � 250HB� �
� � �
(SKD61,DAC,DHA)

� � 40� 50HRC

灰铸铁—球墨铸铁
（FC,FCD）

硬度300HB以下

刀片
材质

32

刃数4N

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.5

0.4

0.2

0.8

0.6

0.5

1900

1800

1500

1900

1800

1500

1900

1800

1500

1700

1600

1500

800

700

600

1500

1500

1250

7600

7200

6000

7600

7200

6000

7600

7200

6000

6800

6400

6000

1900

1700

1500

7200

6600

5500

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.6

0.4

0.2

1.0

0.8

0.5

1800

1800

1500

1800

1800

1500

1800

1800

1500

1600

1600

1500

800

700

600

1500

1500

1250

6000

5400

4500

6000

5400

4500

6000

5400

4500

5200

4800

4500

2200

1900

1500

5200

5000

4000

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.6

0.5

0.3

0.5

0.4

0.2

0.8

0.6

0.5

1500

1400

1200

1500

1400

1200

1500

1400

1200

1350

1300

1200

640

560

480

1200

1200

1000

7500

7000

6000

7500

7000

6000

7500

7000

6000

6800

6500

6000

1900

1700

1450

7200

6600

5500

刀具直径（mm)

32/33/35 40

刃数3N 刃数5N

ap
(mm)(mm)

n
-1

(min )
Vf

(mm/min)
ap

(mm)
ap

(mm)(mm) (mm)
n

-1
(min )

n
-1

(min )
Vf

(mm/min)
Vf

(mm/min)

:端铣岛悬长，ap: 切深，ae:切宽，n:主轴转速，Vf:主轴进给

●使用注意事项

(1)表中数据请根据机床和工件的刚性情况进行适当调整（上述条件以BT50为基础）；
(2)万一发生振动，推荐降低切深或主轴转速，但请不要改变每刃的进给量；
(3)如果机械动力不足，首先推荐降低切深，然后再降低主轴转速以及进给；
(4)使用风冷以吹走切屑，特别是立式加工深型腔时，须充分注意切屑的处理；

(5)淬火钢若硬度为50-55HRC，推荐将以上切深、主轴转速和进给速度降低30%。

■ MSH 型刀片材质选择

被加工材料
碳素钢

(S50C,S55C)
硬度250HB以下

预硬钢(HPM7,PX5,KPM30)� � 30~36HRC

预硬钢(NAK80,HPM1)� � 30~43HRC

� � �
(SKD61,SKD11)

� � 255HB� �

� � �
(FC250,FC300)

� � 300HB� �

� � � �
(FCD500,FCD700)

� � 300HB� �

� � �
(SUS304)

� � 250HB� �

� � �
(SKD61,DAC,DHA)

� � 40~40HRC

型号 材质

WOMW04T215ZER

WOMT04T215ZER

WDM(H)W050316ZTR

WDMW050316ZER

WDMT050316ZER

WDM(H)W06T320ZTR

WDMW06T320ZER

WDMT06T320ZER

WDM(H)W080520ZTR

WDMW080520ZER

WDMT080520ZER

JC5040 JC8050 JC730U JC5118 JC8050 JC5118 JC8050 JC5040 JC8050 JC5118 JC8015 JC600 JC5118 JC8015 JC8050 JC5118 JC5118 JC8015

WD(O)MW形/WDHW形：无断悄屑槽    WDMT形：有断屑槽 最适合        适合        不稳定切削        轻负荷切削        不推荐

(mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

■ SKS型标准切削条件 端铣型
   SKS Type Standard Cutting Conditions End Milling Type

被加工材料

碳素钢
(S50C,S55C)

硬度250HB以下

预硬钢(HPM7,PX5,ANK80,P20)硬度 30~43HRC

� � �
� SKD61,SKD11)

� � 255HB� �
� � �
� SUS304)

� � 250HB� �
� � �
(SKD61,DAC,DHA)

� � 40~50HRC

灰铸铁—球墨铸铁
（FC,FCD）

硬度300HB以下

刀片

材质

16/17

刃数2N

30

70

100

30

70

100

30

70

100

30

70

100

30

70

100

30

70

100

0.6

0.5

0.4

0.6

0.5

0.4

0.6

0.5

0.4

0.5

0.3

0.3

0.3

0.2

-

0.7

0.6

0.5

3580

2980

2580

3580

2980

2580

3580

2980

2580

3580

2980

2580

2380

2380

-

3580

2980

2580

3580

2380

1550

3580

2380

1550

3580

2380

1550

2980

2380

1550

2380

1900

-

3580

2380

1550

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

70

120

190

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.5

0.3

-

0.8

0.6

0.4

2850

2400

1250

2850

2400

1250

2850

2400

1250

2400

2400

1250

1100

1100

-

1900

1750

1400

4600

3800

1500

4600

3800

1500

4600

3800

1500

3840

3800

1500

1100

1100

-

3000

2800

2200

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.6

0.4

-

1.0

0.8

0.5

2300

1900

1000

2300

1900

1000

2300

1900

1000

1900

1900

1000

1000

1000

-

1650

1400

1150

4600

3800

1600

4600

3800

1600

4600

3800

1600

3800

3800

1600

1400

1200

-

3300

2800

2300

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.3

0.8

0.6

0.3

0.8

0.6

0.3

0.8

0.6

0.3

1.2

1.0

0.6

1800

1000

500

1800

1000

500

1800

1000

500

1500

1250

600

800

700

500

1300

1100

900

3600

3000

2000

3600

3000

2000

3600

3000

2000

3600

3000

1800

1300

1100

800

3900

3300

2200

刀具直径（mm)

30/ 32/ 33/ 35

刃数2N 刃数2N 刃数2N

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

ap
(mm)

ap
(mm)

ap
(mm)

n
-1(min )

n
-1(min )

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Vf
(mm/min)

Vf
(mm/min)

被加工材料

预硬钢(HPM7,PX5,ANK80,P20)� � 30~43HRC

� � �
� SKD61,SKD11)

� � 255HB� �
� � �
� SUS304)

� � 250HB� �
� � �
(SKD61,DAC,DHA)

� � 40~50HRC

灰铸铁—球墨铸铁
（FC,FCD）

硬度300HB以下

刀片

材质

32/33

刃数3N

刀具直径（mm)

50

刃数3N 刃数3N 刃数3N

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

ap
(mm)

ap
(mm)

ap
(mm)

n
-1(min )

n
-1(min )

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Vf
(mm/min)

Vf
(mm/min)

:端铣岛悬长，ap: 切深，ae:切宽，n:主轴转速，Vf:主轴进给

20/ 21/ 22 25/ 26/ 28

4100

3400

3400

4100

3400

3400

4100

3400

3400

3600

3400

3000

1500

1100

1100

4500

3100

3400

1150

950

950

1150

950

950

1150

950

950

1000

950

830

500

380

380

830

570

570

1.0

0.8

0.6

1.0

0.8

0.6

1.0

0.8

0.6

1.0

0.8

0.6

0.8

0.6

0.5

1.5

1.2

0.8

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

5100

4300

4300

5100

4300

4300

5100

4300

4300

4300

3600

3000

1900

1400

1400

5500

3900

4300

1400

1200

1200

1400

1200

1200

1400

1200

1200

1200

1200

1000

640

480

480

1000

720

720

1.0

0.8

0.6

1.0

0.8

0.6

1.0

0.8

0.6

1.0

0.8

0.6

0.8

0.6

0.5

1.5

1.2

0.8

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

4300

3700

2900

4300

3700

2900

4300

3700

2900

3600

3000

2900

1500

1100

1100

4600

3200

3200

1400

1000

800

1400

1000

800

1400

1000

800

1200

1000

800

640

480

480

1000

720

720

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.4

0.8

0.6

0.4

1.2

1.0

0.6

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

4300

3600

2160

4300

3600

2160

4300

3600

2160

4000

3400

1800

1680

1260

900

4300

3600

2500

1800

1500

900

1800

1500

900

1800

1500

900

1500

1250

600

800

700

500

1300

1100

900

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.7

0.5

0.3

0.6

0.4

0.2

1.0

0.8

0.5

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

70

120

220

40/44(柄42)40(柄32)

(6)刀体悬长在250mm以上及带孔零件的强断续切削，推荐使用强化刃口10形刀片。

63

刃数3N

刀具直径（mm)

刃数4N 刃数5N 刃数5N

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

63/66

Pc
(kw)

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

80

1.2

1.2

1.0

1.0

0.8

0.4

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

1.0

1.0

0.8

0.7

0.5

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

0.6

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

760

680

600

460

460

460

760

680

600

460

460

460

760

680

600

460

460

460

450

380

380

300

300

910

680

600

460

460

460

760

680

600

460

460

460

4050

3060

2700

2050

2390

2730

3420

3060

2700

2050

2390

2390

3420

3060

2700

2050

2390

2390

1350

1140

1140

900

720

4910

3670

3150

2480

2760

2760

3000

2670

2350

1800

1800

1800

13.8

9.0

6.1

5.1

4.3

2.5

9.9

8.9

6.5

4.0

3.5

2.3

9.2

8.3

6.1

3.7

3.2

2.2

4.7

4.0

3.2

2.2

1.3

11.9

8.9

7.6

4.8

4.5

2.7

8.7

7.8

5.7

3.5

2.6

1.8

1.2

1.2

1.0

1.0

0.8

0.4

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

1.0

1.0

0.8

0.7

0.5

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

0.6

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

0.4

760

680

600

460

460

460

760

680

600

460

460

460

760

680

600

460

460

460

450

380

380

300

300

910

680

600

460

460

460

760

680

600

460

460

460

5400

4090

3600

2730

3190

3640

4560

4080

3600

2730

3090

3090

4560

4080

3600

2730

3090

3090

1800

1520

1520

1200

960

6550

4900

4200

3310

3680

3680

4000

3560

3130

2400

2400

2400

14.6

11.0

8.1

6.8

5.7

3.3

13.3

11.9

8.7

5.3

4.5

3.0

12.3

11.0

8.1

4.9

4.2

2.8

6.3

5.3

4.3

2.9

1.7

15.9

11.9

10.2

6.4

5.9

3.6

11.6

10.3

7.6

4.6

3.5

2.3

1.0

1.0

0.8

0.6

0.5

0.3

1.0

1.0

0.8

0.6

0.5

0.3

1.0

1.0

0.8

0.6

0.5

0.3

0.8

0.8

0.6

0.5

0.4

1.2

1.2

1.2

1.0

0.8

0.5

1.0

1.0

0.8

0.6

0.5

0.3

830

830

830

610

610

610

830

830

830

610

610

610

830

830

830

610

610

610

480

400

400

320

320

910

910

660

600

600

600

830

830

830

610

610

610

7000

6200

6200

4560

4560

4560

6200

6200

6200

4560

4560

4560

6200

6200

6200

4560

4560

4560

2400

2000

2000

1600

1280

8200

7500

5450

4950

4950

4950

5440

5440

5440

4000

4000

4000

15.2

13.5

10.8

5.9

5.0

3.0

15.0

15.0

12.0

6.6

5.5

3.3

14.0

14.0

11.2

6.2

5.1

3.1

6.7

5.6

4.2

2.8

1.8

15.9

14.5

10.6

8.0

6.4

4.0

13.2

13.2

10.5

5.8

4.8

2.9

1.2

1.2

1.2

1.0

1.0

0.6

1.2

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

1.2

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

1.0

1.0

1.0

0.9

0.7

1.5

1.5

1.5

1.5

1.2

0.8

1.2

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

720

600

520

440

360

360

600

520

440

360

360

360

600

520

440

360

360

360

360

360

300

240

240

720

600

520

440

360

360

600

520

440

360

360

360

5400

4500

3900

3300

2700

2700

4500

3900

3300

2700

2700

2700

4500

3900

3300

2700

2700

2700

1800

1800

1500

1200

960

6480

5400

4680

3960

4320

4320

3900

3380

2860

2340

2340

2340

18.5

15.4

13.4

9.4

7.7

4.6

16.6

14.4

12.2

8.3

6.6

5.0

15.4

13.4

11.3

7.7

6.2

4.6

8.0

8.0

6.7

4.8

3.0

19.9

16.6

14.4

12.2

10.6

7.0

14.4

12.5

10.5

7.2

5.8

4.3

80

刃数6N

刀具直径（mm)

刃数6N

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

100

Pc
(kw)

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

ap
(mm)

1.0

1.0

0.8

0.6

0.5

0.3

1.0

1.0

0.8

0.6

0.5

0.3

1.0

1.0

0.8

0.6

0.5

0.3

0.8

0.8

0.7

0.6

0.5

1.2

1.2

1.2

1.2

1.0

0.6

1.0

1.0

0.8

0.6

0.5

0.3

720

720

720

480

480

480

720

720

720

480

480

480

720

720

720

480

480

480

380

380

380

250

250

720

720

520

470

470

470

720

720

720

480

480

480

6900

6400

6400

4270

4270

4270

6400

6400

6400

4270

4270

4270

6900

6400

6400

4270

4270

4270

2280

1900

1900

1500

1200

8000

7130

5150

4650

4650

4650

5550

5550

5550

3700

3700

3700

19.1

17.7

14.1

7.1

5.9

3.5

19.7

19.7

15.8

7.9

6.6

3.9

19.7

18.3

14.6

7.3

6.1

3.7

8.1

6.8

5.9

4.0

2.7

19.7

17.6

12.7

11.4

9.5

5.7

17.1

17.1

13.7

6.8

5.7

3.4

1.2

1.2

1.2

1.0

1.0

0.6

1.2

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

1.2

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

1.0

1.0

1.0

0.9

0.7

1.5

1.5

1.5

1.5

1.2

0.8

1.2

1.2

1.2

1.0

0.8

0.6

570

480

420

350

290

290

480

420

350

290

290

290

480

420

350

290

290

290

290

290

240

190

190

570

480

420

350

290

290

480

420

350

290

290

290

5130

4320

3730

3150

2610

2610

4320

3780

3150

2610

2610

2610

4320

3780

3150

2610

2610

2610

1740

1740

1440

1140

910

6160

5180

4480

3780

4180

4180

3750

3280

2730

2270

2270

2270

22.0

18.5

16.0

11.3

9.3

5.6

19.9

17.4

14.5

10.0

8.0

6.0

18.5

16.2

13.5

9.3

7.5

5.6

9.7

9.7

8.0

5.7

3.5

23.7

19.9

17.2

14.5

12.9

8.6

17.3

15.1

12.6

8.7

7.0

5.2

1.5

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

0.8

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

0.8

1.0

1.0

1.0

1.0

0.8

1.8

1.8

1.8

1.5

1.2

1.0

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

0.8

(mm)
被加工材料

预硬钢(HPM7,PX5,ANK80,P20)硬度 30~43HRC

模具钢
(SKD61,SKD11)

硬度255HB以下

� � �
� SUS304)

� � 250HB� �

淬火钢(SKD61,DAC,DHA)硬度40~50HRC

灰铸铁&球墨铸铁� FC,FCD）� � 300HB� �

刀片

材质

ZP151
ZP152

ZP152
ZP153
ZP163

ZP152
ZP153
ZP163

ZP152
ZP153
ZP163

ZP152
ZP153
ZP163

ZK50

ZK501

40

刃数3N

刀具直径（mm)

刃数3N 刃数4N 刃数5N

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

50/ 52

Pc
(kw)

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

150

200

250

300

350

400

150

200

250

300

350

400

150

200

250

300

350

400

100

150

200

250

300

150

200

250

300

350

400

150

200

250

300

350

400

0.8

0.6

0.4

-

-

-

0.8

0.6

0.3

-

-

-

0.8

0.6

0.3

-

-

-

0.8

0.6

0.3

-

-

1.2

0.8

0.5

-

-

-

0.8

0.6

0.3

-

-

-

1200

800

600

-

-

-

1200

800

600

-

-

-

1200

800

600

-

-

-

640

500

400

-

-

1000

800

600

-

-

-

1200

800

600

-

-

-

3600

3000

2700

-

-

-

3600

3000

2700

-

-

-

3600

3000

2700

-

-

-

1500

1200

960

-

-

4500

3600

2700

-

-

-

3600

3000

2250

-

-

-

4.0

2.5

1.5

-

-

-

4.4

2.8

1.2

-

-

-

4.1

2.6

1.2

-

-

-

2.7

1.6

0.6

-

-

5.5

3.0

1.4

-

-

-

4.4

2.8

1.0

-

-

-

1.2

1.0

1.0

0.6

0.4

-

1.2

1.0

0.8

0.5

0.3

-

1.2

1.0

0.8

0.5

0.3

-

1.0

0.8

0.6

0.4

-

1.5

1.2

1.2

0.8

0.6

-

1.2

1.0

0.8

0.5

0.3

-

830

700

570

570

570

-

830

700

570

570

570

-

830

700

570

570

570

-

570

450

380

380

-

830

700

570

570

570

-

950

800

570

570

570

-

3730

3150

2570

3420

3420

-

3730

3150

2570

2900

2900

-

3730

3150

2570

2900

2900

-

1720

1340

1150

920

-

4480

3780

3080

3420

3420

-

3730

3150

2250

2250

2250

-

8.0

5.6

4.6

3.7

2.5

-

8.6

6.1

4.0

2.8

1.7

-

8.0

5.6

3.7

2.6

1.6

-

4.8

3.0

1.9

1.0

-

8.6

6.1

4.7

3.5

2.6

-

8.6

6.0

3.5

2.2

1.3

-

1.2

1.0

1.0

0.6

0.4

-

1.2

1.0

0.8

0.5

0.3

-

1.2

1.0

0.8

0.5

0.3

-

1.0

0.8

0.6

0.4

-

1.5

1.2

1.2

0.8

0.6

-

1.2

1.0

0.8

0.5

0.3

-

830

700

570

570

570

-

830

700

570

570

570

-

830

700

570

570

570

-

570

450

380

380

-

830

700

570

570

570

-

950

800

570

570

570

-

4970

4200

3420

3990

3990

-

4980

4200

3420

3420

3420

-

4980

4200

3420

3420

3420

-

2280

1800

1520

1220

-

5980

5040

4100

4560

4560

-

4980

4200

3000

3000

3000

-

10.7

7.5

6.1

4.3

2.9

-

11.5

8.1

5.3

3.3

2.0

-

10.7

7.5

4.9

3.1

1.8

-

6.3

4.0

2.5

1.4

-

11.5

8.1

6.3

4.7

3.5

-

11.5

8.1

4.6

2.9

1.7

-

1

0.8

0.6

0.4

0.3

-

1

0.8

0.6

0.4

0.3

-

1.0

0.8

0.6

0.4

0.3

-

0.8

0.6

0.4

0.3

-

1.2

1.0

1.0

0.6

0.5

-

1.0

0.8

0.6

0.4

0.3

-

950

950

830

760

760

-

950

950

830

760

760

-

950

950

830

760

760

-

600

480

400

400

-

950

950

830

760

760

-

950

950

830

760

760

-

6500

6000

5240

4800

4800

-

6500

6000

5240

4800

4800

-

6500

6000

5240

4800

4800

-

3000

2160

1800

1800

-

7600

7120

6220

5700

5700

-

6000

5260

4600

4210

4210

-

11.2

8.3

5.4

3.3

2.5

-

12.5

9.2

6.0

3.7

2.8

-

11.6

8.6

5.6

3.4

2.6

-

6.7

3.6

2.0

1.5

-

11.7

9.1

8.0

4.4

3.7

-

11.5

8.1

5.3

3.2

2.4

-

刃数6N 刃数7N

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

ap
(mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

Pc
(kw)

160125

460

460

400

380

380

380

400

400

380

350

350

350

400

400

380

350

350

350

230

230

230

190

190

420

420

380

380

350

350

380

380

350

320

320

320

4140

4140

3600

3420

3420

3420

3000

3000

2850

2630

2630

2630

3000

3000

2850

2630

2630

2630

1380

1380

1380

1140

1140

4500

4500

4100

4100

3780

3780

2850

2850

2630

2400

2400

2400

27.7

27.7

24.1

22.9

18.3

15.3

21.6

21.6

20.6

15.2

12.6

10.1

20.1

20.1

19.1

14.1

11.7

9.4

9.6

9.6

9.6

7.9

6.3

26.0

26.0

23.7

19.7

14.5

12.1

20.6

20.6

19.0

13.8

11.5

9.2

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.2

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

1.5

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

0.8

1.8

1.8

1.8

1.5

1.2

1.5

1.5

1.5

1.5

1.2

1.0

360

360

360

320

300

300

320

320

320

280

280

280

320

320

320

280

280

280

180

180

180

150

150

330

330

330

300

300

270

300

300

300

270

270

270

3780

3780

3780

3360

3150

3150

2800

2800

2800

2450

2450

2450

2800

2800

2800

2450

2450

2450

1260

1260

1260

1050

1050

4160

4160

4160

3780

3780

3400

2630

2630

2630

2360

2360

2360

32.4

32.4

32.4

28.8

27.0

21.6

25.8

25.8

25.8

22.6

18.1

15.1

24.0

24.0

24.0

21.0

16.8

14.0

11.2

11.2

11.2

9.3

7.4

30.7

30.7

30.7

27.9

23.3

16.7

24.3

24.3

24.3

21.8

17.4

14.5

最大
切削深度
ap(mm)

最大
钻孔深度
A2(mm)

最大孔
DHmax.
（mm）

最小孔
DHmin.
（mm）最大角度 X=1 X=1.5 X=2

达到深度Xmm所必要的移距L（mm）

斜面加工

P

M

K

H

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度
（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

Ø80-Ø160无柄

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度
（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

Ø50/Ø63无柄

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度

（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

Ø50/Ø63带柄

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度

（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度

（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

Ø40(Ø32刀柄)

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度

（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

Ø30-Ø35

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度

（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

Ø25-Ø28

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度
（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

Ø20-Ø22

切削速度
（m/min）

工件材料

Cat. No.

硬度

Hardness

刀片材料

Balde No.

软钢
（SS400，S10C等） HB180<= ZP152

合金钢
（SCM440等）

不锈钢
（SUS304等）

灰铸铁
（FC300等）

高硬度钢

HB180-280

140
180
210
140
180
210
140
180
210
140
180
210
140
180
210
140
180
210
140
180
210

0.8 
0.8 
0.4 
0.7 
0.5 
0.3 
0.7 
0.5 
0.3 
0.8 
0.6 
0.4 
0.8 
0.6 
0.4 
0.7 
0.5 
0.3 
0.5 
0.4 
0.3 

0.8 
0.6 
0.4 
0.8 
0.6 
0.4 
0.7 
0.5 
0.3 
0.7 
0.5 
0.3 
1.0 
0.8 
0.6 
0.8 
0.6 
0.4 
0.5 
0.3 
0.2 

160
210
240
160
210
240
160
210
240
160
210
240
160
210
240
160
210
240
160
210
240

1.0 
0.8 
0.6 
0.8 
0.6 
0.4 
0.8 
0.6 
0.4 
1.0 
0.8 
0.6 
1.0 
0.8 
0.6 
0.8 
0.6 
0.4 
0.5 
0.4 
0.3 

1.0 
0.8 
0.6 
1.0 
0.8 
0.6 
0.8 
0.6 
0.4 
0.8 
0.6 
0.4 
1.2 
1.0 
0.8 
1.0 
0.8 
0.6 
0.6 
0.4 
0.2 

170
230
290
170
230
290
170
230
290
170
230
290
170
230
290
170
230
290
170
230
290

1.0 
0.8 
0.6 
0.8 
0.6 
0.4 
0.8 
0.6 
0.4 
1.0 
0.8 
0.6 
1.0 
0.8 
0.6 
0.8 
0.6 
0.4 
0.5 
0.4 
0.3 

1.2 
1.0 
0.8 
1.2 
1.0 
0.8 
1.0 
0.8 
0.6 
1.0 
0.8 
0.6 
1.4 
1.2 
1.0 
1.2 
1.0 
0.8 
0.8 
0.6 
0.4 

180
230
290
180
230
290
180
230
290
180
230
290
180
230
290
180
230
290
180
230
290

1.2 
1.0 
0.8 
1.0 
0.8 
0.6 
1.0 
0.8 
0.6 
1.2 
1.0 
0.8 
1.2 
1.0 
0.8 
1.0 
0.8 
0.6 
0.6 
0.5 
0.4 

1.4 
1.2 
1.0 
1.4 
1.2 
1.0 
1.2 
1.0 
0.8 
1.2 
1.0 
0.8 
1.6 
1.4 
1.2 
1.4 
1.2 
1.0 
1.0 
0.8 
0.6 

1.2 
1.0 
0.8 
1.0 
0.8 
0.6 
1.0 
0.8 
0.6 
1.2 
1.0 
0.8 
1.2 
1.0 
0.8 
1.0 
0.8 
0.6 
0.6 
0.5 
0.4 

1.4 
1.2 
1.0 
1.4 
1.2 
1.0 
1.2 
1.0 
0.8 
1.2 
1.0 
0.8 
1.6 
1.4 
1.2 
1.4 
1.2 
1.0 
1.0 
0.8 
0.6 

180
240
300
180
240
300
180
240
300
180
240
300
180
240
300
180
240
300
180
240
300

1.2 
1.0 
0.8 
1.0 
0.8 
0.6 
1.0 
0.8 
0.6 
1.2 
1.0 
0.8 
1.2 
1.0 
0.8 
1.0 
0.8 
0.6 
0.6 
0.5 
0.4 

1.5 
1.3 
1.1 
1.5 
1.3 
1.1 
1.3 
1.1 
0.9 
1.3 
1.1 
0.9 
1.7 
1.5 
1.3 
1.5 
1.3 
1.1 
1.1 
0.9 
0.7 

180
240
300
180
240
300
180
240
300
180
240
300
180
240
300
180
240
300
180
240
300

180
240

-
180
240

-
180
240

-
180
240

-
180
240

-
180
240

-
180
240

-

1.4
1.2

-
1.2
1.0

-
1.2
1.0

-
1.4
1.2

-
1.4
1.2

-
1.2
1.0

-
0.8
0.6

-

1.5
1.3

-
1.5
1.3

-
1.3
1.1

-
1.3
1.1

-
1.7
1.5

-
1.5
1.3

-
1.1
0.9

-

150
250
350
150
250
350
150
250
350
150
250
350
150
250
350
150
250
350
150
250

-

1.5
1.3
1.1
1.3
1.1
0.9
1.3
1.1
0.9
1.5
1.3
1.1
1.5
1.3
1.1
1.3
1.1
0.9
0.9
0.7

-

1.5
1.3
1.1
1.5
1.3
1.1
1.3
1.1
0.9
1.3
1.1
0.9
1.7
1.5
1.3
1.5
1.3
1.1
1.1
0.9

-

170
300
450
170
300
450
170
300
450
170
300
450
170
300
450
170
300
450
170
300

-

1.5
1.3
1.0
1.3
1.1
0.8
1.3
1.1
0.8
1.5
1.3
1.0
1.5
1.3
1.0
1.3
1.1
0.8
0.9
0.7

-

1.5
1.3
1.0
1.5
1.3
1.0
1.3
1.1
0.8
1.3
1.1
0.8
1.7
1.5
1.2
1.5
1.3
1.0
1.1
0.9

-

悬
伸
量

（mm）

轴向
切削
深度
（mm）

每刃
进给
量

（mm/tooth）

Ø16/Ø17 Ø40(Ø42刀柄)

碳钢
（S55C等）

合金工具钢
（SKD,SKT等）

预硬钢
（NAK80,PX-5等）

球墨铸铁
（FCD700等）

HB280-350

HB350<=

HRC35<=

HB280-350

HB270<=

抗拉强度

      350MPa<=

抗拉强度

      800MPa<=

HRC43-55

ZP152

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZK50

ZK501

ZP163

170
(120-220)

150
(100-200)

130
(80-180)

120
(80-160)

100
(70-130)

120
(80-160)

150
(100-200)

120
(80-160)

70
(50-90)

不同形态加工界限Different forms of processing limit

无

柄

型

带

柄

型

/

可

换

式

铣

刀

头

型

刀具直径
D（mm）

平面加工
直径
(mm)

- 1刀具转速（min ）=（1000x切削速度）÷（3.14x刀具切削刃直径）

机床工作台进给量（mm/min）=每刃进给量x刀具刃数x刀具转速

16（2刃）

17（2刃）

20（3刃）

22（3刃）

20（2刃）

22（2刃）

25（3刃）

28（3刃）

25（2刃）

28（2刃）

30（3刃）

32（3刃）

35（3刃）

40（4刃）

30（2刃）

32（2刃）

35（2刃）

40（2刃）

40（3刃）

50（3刃）

63（4刃）

50

50

63

80

100

63

80

100

125

160

06

08

09

12

14

09

12

14

刀具
形式

刀片
大小

螺旋孔加工

8

9

12

14

11

13

16

19

14

17

19

21

24

29

18

20

23

28

28

38

51

40

38

51

68

88

51

68

88

113

148

1.0

1.0

1.0

1.0

1.5

1.5

1.5

1.5

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

3°

2°30 '

1°30 '

1°

3°30 '

3°

2°

1°42 '

4°

3°

2°42 '

2°30 '

2°

1°30 '

4°30 '

4°

3°30 '

3°

3°

4°12 '

2°48 '

1°06 '

2°

1°30 '

1°06 '

0°48 '

2°48 '

1°48 '

1°12 '

0°48 '

0°30 '

19.1

22.9

38.2

57.3

16.3

19.1

28.6

33.7

14.3

19.1

21.2

22.9

28.6

38.2

12.7

14.3

16.3

19.1

19.1

13.6

20.4

52.1

28.6

38.2

52.1

71.6

20.4

31.8

47.7

71.6

114.6

-

-

-

-

24.5

28.6

43.0

50.5

21.5

28.6

31.8

34.4

43.0

57.3

19.0

21.4

24.5

28.6

28.6

20.4

30.7

78.1

43.0

57.3

78.1

107.4

30.7

47.7

71.6

107.4

17.9

-

-

-

-

-

-

-

-

28.6

38.1

42.4

45.8

57.3

76.4

25.4

28.6

32.7

38.2

38.2

27.2

40.9

104.2

57.3

76.4

104.2

143.2

40.9

63.6

95.5

143.2

229.2

23

25

31

35

27

31

37

43

33

39

43

47

53

63

39

41

47

57

57

72

98

83

77

103

137

177

98

132

172

222

292

29

31

37

41

36

40

46

52

46

52

56

60

66

76

56

60

66

76

76

96

122

96

96

122

156

196

122

156

196

246

316

0.3

0.3

0.3

0.3

0.5

0.5

0.5

0.5

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.5

1.5

1.5

1.5

1.5

2.0

2.0

1.0

1.5

1.5

1.5

1.5

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

L

ɑ°

X
(m

m
)

斜面，螺旋加工时，应降低进给速度。（按小于算出进给速度的60%）。

钻孔加工时，轴方向的进给速度应小于0.2mm/ rev。

钻孔加工时，连续且长的切削屑可能飞散，要注意安全。

斜面加工

螺旋孔加工

Ødc

ØDH

Ø
D

刀具中心轨迹的设定方法

Ødc ØDH ØD= -
刀具中心轨迹 加工孔径 刀具切削刃直径

注意每转的切削深度不应超过最大切削深度ap。

设定刀具公转方向，使切削呈顺铣形态。

1  刀具悬伸量

2  主轴转速  
-1    n（min ）=（推荐切削速度x1000÷（刀具直径x3.14）

3  工作台进给速度

    vf（mm/min）=nx每刃进给量 x 刃数

4  径向切削深度（ae）：推荐是刀具直径的60%以上

5  上表切削条件是使用BT50机床的标准，在使用BT40或HSK63

    的机床时，推荐使用刀具直径在Ø35以下，并且轴方向的

    切削深度和工作台进给量应有所下调。

6  在进行带孔材料等断续切削部位多的加工时，请使用刀刃

    强化型刀片（ST断屑槽）ST断屑槽未设定的06/08/09号，

    在不考虑工件材质的情况下首选ZK96MO

7  刀具悬伸量大的不稳定切削时，推荐使用标准刃数型刀体。

8  需要降低切削动力或增大刀具悬伸量时，请使用重视

    切削锋利性的JM断屑槽刀片。

9  AJX在切削过程中产生大而重的切屑。为防止因切屑干扰

    产生的问题，请使用风冷去除切屑。

刀
具

悬
伸

量

加工程序上的注意事项

高级使用方法

R

切
削

残
留

量
K

编程CAM程序时，请将AJX设为圆弧头铣刀。
此时的近似刀尖圆弧半径R值及切削残余量如下表所示。

使用刀片

JOM.06T215ZZSR-..

JOM.080320ZZSR-..

JOM.09T320ZDSR-..

JDM.120420ZDSR-..

JDM.140520ZDSR-..

近似R（mm）切削残余量K（mm）

2.0

2.5

3.0

3.0

3.0

0.33

0.46

0.47

0.63

0.64

注   在不同的加工条件下，切削残留量有可能会有所变化。

1°30'

Ls

AJX专用刀座由于

采用锥型设计，在

起模锥度1°30'的

壁面上时不会
发生干涉，
请放心使用。

加工深度在Ls

以下时，也
可以进行
直角壁面
的深挖加工。

AJX 快进给铣刀 Ajx Fast Feed Milling Cutter

碳素钢
(S50C,S55C)

硬度250HB以下

■ SKS型标准切削条件 端铣型
   SKS Type Standard Cutting Conditions End Milling Type

碳素钢
(S50C,S55C)

硬度250HB以下

ZP152

ZP153

ZP163

ZP151

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZP153

ZP163

ZP153

ZP163

ZK50

ZK501

ZP152

ZP153

ZP163

ZP151

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZP153

ZP163

ZP153

ZP163

ZK50

ZK501

ZP152

ZP153

ZP163

ZP151

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZP153

ZP163

ZP153

ZP163

ZK50

ZK501

ZP152

ZP153

ZP163

ZP151

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZP153

ZP163

ZP153

ZP163

ZK50

ZK501

ZP152

ZP153

ZP163

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R19 R20

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



标准切削条件①直柄型
Standard cutting condition 1 straight shank type

工件材料

Work

合金钢
Alloy Steels

＜30HRC

碳素钢
Carbon Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

30~40HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

40~50HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

50~55HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

58~62HRC

合金钢
Alloy Steels

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

铸铁
Cast Iron

FC
FCD

红字为第一
推荐材料
Red indicates
primary
recommended
material types.

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP153

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZP163

ZP153
(ZP152)

ZK50

刀径Dc
Cutter diameter

突出比例
Overhang ratio

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

φ16（2刃）
2Flutes

＜3Dc

通用
General 
Purpose

1800

90

2880

0.8

0.8

13

30

1800

90

2880

0.8

0.8

13

30

1800

90

2160

0.6

0.5

13

14

1600

80

640

0.2

0.4

13

3

1200

60

120

0.05

0.5

13

0.8

1800

90

1800

0.5

0.8

13

19

1800

90

4320

1.2

1.0

13

56

高速加工
High-speed
Processing

3590

180

10060

1.4

0.6

13

78

3590

180

10060

1.4

0.6

13

78

2590

130

6220

1.2

0.35

13

28

2390

120

960

0.2

0.25

13

3

2000

100

200

0.05

0.3

13

0.8

3590

180

7180

1.0

0.6

13

56

3590

180

11490

1.6

0.8

13

119

1440

90

3460

0.8

1.0

16

55

1440

90

3460

0.8

1.0

16

55

1440

90

2600

0.6

0.6

16

25

1280

80

770

0.2

0.4

16

5

960

60

150

0.05

0.5

16

1.2

1440

90

2160

0.5

1.0

16

35

1440

90

6050

1.4

1.25

16

121

2870

180

12060

1.4

0.5

16

96

2870

180

12060

1.4

0.5

16

96

2080

130

7490

1.2

0.35

16

42

1920

120

1160

0.2

0.25

16

5

1600

100

240

0.05

0.3

16

1.2

2870

180

8610

1.0

0.5

16

69

2870

180

15500

1.8

1.0

16

248

110

80

4600

1.0

1.0

20

82

1150

90

4600

1.0

1.0

20

92

1150

90

2760

0.6

0.6

20

33

1020

80

820

0.2

0.4

20

7

770

60

160

0.05

0.5

20

1.6

1150

90

2300

0.5

1.0

20

46

1150

90

6440

1.4

1.25

20

161

2300

180

14720

1.6

0.5

20

147

2300

180

14720

1.6

0.5

20

147

1660

130

7970

1.2

0.35

20

56

1530

120

1230

0.2

0.25

20

6

1280

100

260

0.05

0.3

20

1.6

2300

180

9200

1.0

0.5

20

92

2300

180

16560

1.8

1.0

20

331

900

90

4500

1.0

1.0

25

113

900

90

4500

1.0

1.0

25

113

900

90

2700

0.5

0.

25

41

800

80

800

0.2

0.4

25

8

600

60

150

0.05

0.5

25

1.9

900

90

2250

0.5

1.0

25

56

900

90

6300

1.4

1.25

25

197

720

90

4320

1.0

1.0

32

138

720

90

4320

1.0

1.0

32

138

720

90

2600

0.6

0.6

32

50

640

80

770

0.2

0.4

32

10

480

60

150

0.05

0.5

32

2.4

720

90

2160

0.5

1.0

32

69

720

90

6050

1.4

1.25

32

242

1440

180

13830

1.6

0.5

32

221

1440

180

13830

1.6

0.5

32

221

1040

130

7490

1.2

0.35

32

84

960

120

1160

0.2

0.25

32

9

800

100

240

0.05

0.3

32

2.3

1440

180

8640

1.0

0.5

32

138

1440

180

15560

1.8

1.0

32

498

φ20（3刃）
2Flutes

＜3Dc

通用
General 
Purpose

高速加工
High-speed
Processing

φ25（3刃）
2Flutes

＜3Dc

通用
General 
Purpose

高速加工
High-speed
Processing

φ32（3刃）
2Flutes

＜3Dc

通用
General 
Purpose

高速加工
High-speed
Processing

φ40（3刃）
2Flutes

＜3Dc

通用
General 
Purpose

高速加工
High-speed
Processing

1800

180

14400

1.6

0.5

25

180

1800

180

14400

1.6

0.5

25

180

1300

130

7800

1.2

0.35

25

68

1200

120

1200

0.2

0.25

25

8

1000

100

250

0.05

0.3

25

1.9

1800

180

9000

1.0

0.5

25

113

1800

180

16200

1.8

1.0

25

405

最大 Maximum fz(mm/t)

最大 Maximum ap(mm)

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

＜1.25（通用ap＜1.0）
General Purpose

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

General Purpose

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

General Purpose
＜1.25（通用ap＜1.0） ＜1.5（通用ap＜1.0）

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

General Purpose
＜1.5（通用ap＜1.0）

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

General Purpose
＜1.5（通用ap＜1.0）

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

高进给圆弧铣到ASR多刃型
High feed arc milling to ASR multi-blade

标准切削条件②硬质合金刀柄型

工件材料

Work

合金钢
Alloy Steels

＜30HRC

碳素钢
Carbon Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

30~40HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

40~50HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

50~55HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

58~62HRC

合金钢
Alloy Steels

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

铸铁
Cast Iron

FC
FCD

红字为第一
推荐材料
Red indicates
primary
recommended
material types.

φ16（2刃）
2Flutes

φ20（3刃）
2Flutes

φ25（3刃）
4Flutes

φ32（5刃）
5Flutes

刀径Dc
Cutter diameter

突出比例
Overhang ratio

φ32（6刃）
6Flutes

硬质合金刀柄
Modular Carbide Shank

硬质合金刀柄
Modular Carbide Shank

硬质合金刀柄
Modular Carbide Shank

硬质合金刀柄
Modular Carbide Shank

硬质合金刀柄
Modular Carbide Shank

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

3Dc-5Dc

2590

130

4150

0.8

0.6

13

32

2590

130

4150

0.8

0.6

13

32

1800

90

2160

0.6

0.5

13

14

1600

80

640

0.2

0.35

13

3

1200

60

120

0.05

0.5

13

0.8

2990

150

2990

0.5

0.6

13

23

2590

130

6220

1.2

0.8

13

65

2590

130

4150

0.8

0.5

13

27

2590

130

4150

0.8

0.5

13

27

1800

90

2160

0.6

0.4

13

11

1600

80

640

0.2

0.25

13

2

1200

60

120

0.05

0.3

13

0.5

1800

90

1800

0.5

0.5

13

12

2590

130

6220

1.2

0.6

13

49

1800

90

2880

0.8

0.4

13

15

1800

90

2880

0.8

0.4

13

15

1800

90

2160

0.6

0.3

13

8

1600

80

640

0.2

0.15

13

1

1200

60

120

0.05

0.2

13

0.3

1800

90

1800

0.5

0.4

13

9

1800

90

4320

1.2

0.5

13

28

2080

130

5000

0.8

0.8

16

64

2080

130

5000

0.8

0.8

16

64

1440

90

2600

0.6

0.5

16

21

1280

80

770

0.2

0.35

16

4

960

60

150

0.05

0.5

16

1.2

2390

150

3590

0.5

0.8

16

46

2080

130

8740

1.4

0.8

16

112

2080

130

5000

0.8

0.5

16

40

2080

130

5000

0.8

0.5

16

40

1440

90

2600

0.8

0.4

16

17

1280

80

770

0.2

0.25

16

3

960

60

150

0.05

0.3

16

0.7

1440

90

2160

0.5

0.5

16

17

2080

130

8740

1.4

0.6

16

84

1440

90

3460

0.8

0.4

16

22

1440

90

3460

0.8

0.4

16

22

1440

90

2600

0.6

0.3

16

12

1280

80

770

0.2

0.15

16

2

960

60

150

0.05

0.2

16

0.5

1440

90

2160

0.5

0.4

16

14

1440

90

6050

1.4

0.4

16

39

1660

130

6640

1.0

0.8

20

106

1660

130

6640

1.0

0.8

20

106

1150

90

2760

0.6

0.5

20

28

1020

80

820

0.2

0.35

20

6

770

60

160

0.05

0.5

20

1.6

1920

150

3840

0.5

0.8

20

61

1660

130

9300

1.4

0.8

20

149

1660

130

6640

1.0

0.5

20

66

1660

130

6640

1.0

0.2

20

66

1150

90

2760

0.6

0.4

20

22

1020

80

820

0.2

0.25

20

4

770

60

160

0.05

0.3

20

1.0

1150

90

2300

0.5

0.5

20

23

1660

130

9300

1.4

0.6

20

112

1150

90

4600

1.0

0.4

20

37

1150

90

4600

1.0

0.4

20

37

1150

90

2760

0.6

0.3

20

17

1020

80

820

0.2

0.15

20

2

770

60

160

0.05

0.2

20

0.6

1150

90

2300

0.5

0.4

20

18

1150

90

6440

1.4

0.4

20

52

1300

130

6500

1.0

0.8

25

130

1300

130

6500

1.0

0.8

25

130

900

90

2700

0.6

0.5

25

34

800

80

800

0.2

0.35

25

7

600

60

150

0.05

0.5

25

1.9

1500

150

3750

0.5

0.8

25

75

1300

130

9100

1.4

0.8

25

182

1300

130

6500

1.0

0.5

25

81

1300

130

6500

1.0

0.5

25

81

900

90

2700

0.6

0.4

25

27

800

80

800

0.2

0.25

25

5

600

60

150

0.05

0.3

25

1.1

900

90

2250

0.5

0.5

25

28

1300

130

9100

1.4

0.6

25

137

900

90

4500

1.0

0.4

25

45

900

90

4500

1.0

0.4

25

45

900

90

2700

0.6

0.3

25

20

800

80

800

0.2

0.15

25

3

600

60

150

0.05

0.2

25

0.8

900

90

2250

0.5

0.4

25

23

900

90

6300

1.4

0.4

25

63

1040

130

6240

1.0

0.8

32

160

1040

130

6240

1.0

0.8

32

160

720

90

2600

0.6

0.5

32

42

640

80

770

0.2

0.25

32

6

480

60

150

0.05

0.3

32

2.4

1200

150

3600

0.5

0.8

32

92

1040

130

8740

1.4

0.8

32

224

1040

130

6240

1.0

0.5

32

100

1040

130

6240

1.0

0.5

32

100

720

90

2600

0.5

0.4

32

33

640

80

770

0.2

0.25

32

6

480

60

150

0.05

0.3

32

1.4

720

90

2160

0.5

0.5

32

35

1040

130

8740

1.4

0.6

32

168

720

90

4320

1.0

0.4

32

55

720

90

4320

1.0

0.4

32

55

750

90

2600

0.6

0.3

32

25

640

80

770

0.2

0.15

32

4

480

60

150

0.05

0.2

32

1.0

720

90

2160

0.5

0.4

32

28

720

90

6050

1.4

0.4

32

77

5Dc-7Dc ＞7Dc 3Dc-5Dc 5Dc-7Dc ＞7Dc 3Dc-5Dc 5Dc-7Dc ＞7Dc 3Dc-5Dc 5Dc-7Dc ＞7Dc 3Dc-5Dc 5Dc-7Dc ＞7Dc

最大 Maximum fz(mm/t)

最大 Maximum ap(mm)

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

＜1.25（通用ap＜1.0）
General Purpose

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

General Purpose

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

General Purpose
＜1.25（通用ap＜1.0） ＜1.5（通用ap＜1.0）

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

General Purpose
＜1.5（通用ap＜1.0）

＜1.8（通用fz＜1.0）
General Purpose

General Purpose
＜1.5（通用ap＜1.0）

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

标准切削条件③刀盘型 Recommended Cutting Conditions for Bore Type

φ50（5刃）5Flutes刀径Dc φ52（7刃）7Flutes φ63（6刃）6Flutes φ66（8刃）8Flutes

R8

4.5

1.5

最大切削深度
Maximum out depth

EPNW(MT)0603TN-8(近似R: )R2.0
EPMT0603EN-8LF

适用刀具ASR S/L/M20     (S     )R-

Approximate R:R2.0

Applicable cutter

R10

2

6.2

EPNW(MT)12T3TN-10

(近似R: )R3.0
适用刀具ASR30       R(M)-

Approximate R:R3.0

程序中的刀刃形状定义方法请参考下图作为近似的圆角R
When setting the definition of blade tip shape for programming, please refer to the approximate R in the diagram below.

产品代码
Item Code 

刀片 Insert

EPNW(MT)0603TN-8

EPMT0603EN-BLF

刀体 Body:

ASRS/L          (S         )R-

ASR20           R(M)-

刀片 Insert:

EPNW(MT)12T3TN-10

刀体 Body:

ASR30         R(M)-

近似R
Approximate Lnput Comer R

过切量
Over Cut

残余量
Remains

(mm)

R2.0

R2.5

R3.0

R3.5

R4.0

R3.5

R4.0

R4.5

R5.0

R3.0

0

0.075

0.216

0.419

0.612

0.03

0.155

0.319

0.5

0

0.497

0.349

0.236

0.108

0.03

0.542

0.394

0.259

0.144

0.7000

R8

4.5

2

3°

π1.2

EDNW(MT)0603TN-8

R10

3

6.2

5°

π2

EDNW(MT)1213TN-10

过切量
Over Cut

近似R
Approximate 
Lnput Comer R

残余量
Remains

可进行直接刻模加工
Processing by direct milling is also possible

由于刃口未及中心，故倾斜度和孔径受到限制，但若采用下图所示的倾斜切削成螺旋切削，即使无导孔，也可进行直接刻模加工。
Since the cutting flute do not extend to the center. There are limitations on the ramp angle and hole diameter, but as shown below, processing by direct milling without a pilot hole is 
possible for ramping and helical milling.

倾斜角度   Ramp Angle

倾斜切削 Ramping
    螺旋切削 Helical milling

螺旋孔径
 Hole Dia.

Helical hole diameter

(mm)

外径 Dc Tool diameter

倾斜角 Ramp Angle

螺旋孔径 Hole Dia.

φ16

4°

22~30

Maximum

使用刀片 Inserts EPNW(MT)0603TN-8 EPNW(MT)12T3TN-10

φ18 φ20 φ22 φ25

3.5° 3° 2.5° 2°

26~34 30~38 34~42 40~48

φ28 φ30 φ32 φ40

2° 2° 2° 1.5°

46~54 50~58 54~62 70~78

φ52

1°

94~102

φ66

0.5°

122~130

φ50

1.5°

83~98

φ63

1°

109~124

[注意] 1. 倾斜度 的设定不要超出上述范围。推荐在0.5°一下使用。

2. 孔径超出上诉范围时，请钻导孔后再进行加工。

【Note】 1. The ramp angle should be set within the ranges listed above. Use at ramp angles of 0.5°or less is recommended

2. For hole diameters outside the ranges listed above. a plot hole should be drilled before milling.

工件材料

Work

红字为第一
推荐材料
Red indicates
primary
recommended
material types.

ASR3050R(M)-5Cutter diameter

突出比例
Overhang ratio ＞

7D
c

合金钢
Alloy Steels

＜30HRC

碳素钢
Carbon Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

30~40HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

40~50HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

50~55HRC

合金钢
Alloy Steels

预硬化钢
Pre-Harden Steels

58~62HRC

合金钢
Alloy Steels

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

铸铁
Cast Iron

FC
FCD

＞3Dc

通用
General 
Purpose

高速加工
High-speed
Processing

3D
c-

5D
c

580

90

3770

1.3

1.0

40

151

580

90

3770

1.3

1.0

40

151

580

90

2320

0.8

1.0

40

93

570

80

510

0.2

1.0

40

20

390

60

100

0.05

0.5

40

2.0

580

90

1450

0.5

1.0

40

58.0

580

90

4350

1.5

1.5

40

261

1150

180

9200

1.6

0.8

40

294

1150

180

9200

1.6

0.8

40

294

830

130

3320

0.8

1.0

40

133

770

120

770

0.2

1.0

40

31

640

100

160

0.05

0.5

40

3.2

1150

180

5750

1.0

0.8

40

1840

1150

180

10350

1.8

1.5

40

621

830

130

4150

1.0

1.0

40

166

830

130

4150

1.0

1.0

40

166

580

90

2320

0.8

1.0

40

93

510

80

540

0.2

1.0

40

20

390

60

100

0.05

0.5

40

2.0

960

150

2400

0.5

1.0

40

96.0

830

130

6230

1.5

1.5

40

374

830

130

4150

1.0

0.7

40

116

830

130

4150

1.0

0.7

40

116

580

90

2320

0.8

0.7

40

65

510

80

510

0.2

0.7

40

14

390

60

100

0.05

0.5

40

2.0

580

90

1450

0.5

0.7

40

40.6

830

130

6230

1.5

1.0

40

249

580

90

2900

1.0

0.5

40

58

580

90

2900

1.0

0.5

40

58

580

90

2320

0.8

0.5

40

46

510

80

510

0.2

0.5

40

10

390

60

100

0.05

0.5

40

2.0

580

90

1450

0.5

0.5

40

29.0

580

90

4350

1.5

0.7

40

122

560

90

3920

1.0

1.0

40

157

560

90

3920

1.0

1.0

40

157

560

90

2360

0.6

0.6

40

57

490

80

690

0.2

0.4

40

11

370

60

130

0.05

0.5

40

2.6

560

90

1960

0.5

1.0

40

78.4

560

90

5490

1.4

1.25

40

275

1110

180

12440

1.6

0.5

40

249

1110

180

12440

1.6

0.5

40

249

800

130

6720

1.2

0.35

40

94

740

120

1040

0.2

0.25

40

10

620

100

220

0.05

0.3

40

2.6

1110

180

7770

1.0

0.5

40

155.4

1110

180

13990

1.8

1.0

40

560

800

130

5600

1.0

0.8

40

19

800

130

5600

1.0

0.8

40

179

560

90

2360

0.6

0.5

40

47

490

80

690

0.2

0.35

40

10

370

60

130

0.05

0.5

40

2.6

920

150

3220

0.5

0.8

40

103.0

800

130

7840

1.4

0.8

40

251

800

130

5600

1.0

0.5

40

112

800

130

5600

1.0

0.5

40

112

560

90

2360

0.5

0.4

40

38

490

80

690

0.2

0.25

40

7

370

60

130

0.05

0.3

40

1.6

560

90

1960

0.5

0.5

40

39.2

800

130

7840

1.4

0.6

40

188

560

90

3920

1.0

0.4

40

63

560

90

3920

1.0

0.4

40

63

560

90

2360

0.6

0.3

40

28

490

80

690

0.2

0.15

40

4

370

60

130

0.05

0.2

40

1.0

560

90

1960

0.5

0.4

40

31.4

560

90

5490

1.4

0.4

40

88

5C
c-

7D
c

ASR2052R(M)-7

＞
7D

c

＞3Dc

通用
General 
Purpose

高速加工
High-speed
Processing

3D
c-

5D
c

5C
c-

7D
c

ASR3063R(M)-6

＞
7D

c

＞3Dc

通用
General 
Purpose

高速加工
High-speed
Processing

3D
c-

5D
c

5C
c-

7D
c

ASR2066R(M)-8

＞
7D

c

＞3Dc

通用
General 
Purpose

高速加工
High-speed
Processing

3D
c-

5D
c

5C
c-

7D
c

460

90

3590

1.3

1.0

50

180

460

90

3590

1.3

1.0

50

180

460

90

2210

0.8

1.0

50

111

410

80

500

0.2

1.0

50

25

310

60

100

0.05

0.5

50

2.5

460

90

1380

0.5

1.0

50

69.0

460

90

4140

1.5

1.5

50

311

910

180

8740

1.6

0.8

50

350

910

180

8740

1.6

0.8

50

350

660

130

3170

0.8

1.0

50

159

610

120

740

0.2

1.0

50

37

510

100

160

0.05

0.5

50

4.0

910

180

5460

1.0

0.8

50

2184

910

180

9830

1.8

1.5

50

737

660

130

3960

1.0

1.0

50

198

660

130

3960

1.0

1.0

50

198

460

90

2210

0.8

1.0

50

111

410

80

500

0.2

1.0

50

25

310

60

100

0.05

0.5

50

25

760

150

2280

0.5

1.0

50

1140

660

130

5940

1.5

1.5

50

446

660

130

3960

1.0

0.7

50

139

660

130

3960

1.0

0.7

50

139460

90

2210

0.8

0.7

50

77

410

80

500

0.2

0.7

50

18

310

60

100

0.05

0.5

50

2.5

460

90

1380

0.5

0.7

50

48.3

660

130

5940

1.5

1.0

50

297

460

90

2760

1.0

0.5

50

69

460

90

2760

1.0

0.5

50

69

460

90

2210

0.8

0.5

50

55

410

80

500

0.2

0.5

50

13

310

60

100

0.05

0.5

50

2.5

460

90

1380

0.5

0.5

50

34.5

460

90

4140

1.5

0.7

50

145

440

90

3520

1.0

1.0

50

176

440

90

3520

1.0

1.0

50

176

440

90

2120

0.6

0.6

50

64

390

80

630

0.2

0.4

50

13

290

60

120

0.05

0.5

50

3.0

440

90

1760

0.5

1.0

50

88.0

440

90

4930

1.4

1.25

50

308

870

180

11140

1.6

0.5

50

279

870

180

11140

1.6

0.5

50

279

630

130

6050

1.2

0.35

50

106

580

120

930

0.2

0.25

50

12

490

100

200

0.05

0.3

50

3.0

870

180

6960

1.0

0.5

50

1740

870

180

12530

1.8

1.0

50

627

630

130

5040

1.0

0.8

50

202

630

130

5040

1.0

0.8

50

202

440

90

2120

0.6

0.5

50

53

390

80

630

0.2

0.35

50

11

290

60

120

0.05

0.5

50

3.0

730

150

2920

0.5

0.8

50

1168

630

130

7060

1.4

0.8

50

282

630

130

5040

1.0

0.5

50

126

630

130

5040

1.0

0.5

50

126

440

90

2120

0.6

0.4

50

42

390

80

630

0.2

0.25

50

8

290

60

120

0.05

0.3

50

1.8

440

90

1760

0.5

50

44.0

630

130

7060

1.4

0.5

50

212

440

90

3520

1.0

0.4

50

70

440

90

3520

1.0

0.4

50

70

440

90

2120

0.6

0.3

50

32

390

80

630

0.2

0.15

50

5

290

60

120

0.05

0.2

50

1.2

440

90

1760

0.5

0.4

50

35.0

440

90

4930

1.4

0.4

50

99

最大 Maximum fz(mm/t)

最大 Maximum ap(mm)

＜2.0（通用fz＜1.0）General Purpose

＜2.0（通用ap＜1.5）General Purpose

＜1.8（通用fz＜1.0）General Purpose

＜1.5（通用ap＜1.0）General Purpose

＜2.0（通用fz＜1.0）General Purpose

＜2.0（通用ap＜1.5）General Purpose

＜1.8（通用fz＜1.0）General Purpose

＜1.5（通用ap＜1.0）General Purpose

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

使用刀片 Inserts

Fig-3

JDMT07020 R
刃长5mm的肩削加工刀片
Insert with 5mm outing edge for shoulder cutting

(apmax=5.0mm)

B
 

A 

rε

T

rε

B
 

T

Fig-4

JDMT070220 R(T)
角2.0mm小切深高进给刀片
Insert with 2.0mm comer R for small-depth.high-feed-rate cutting

(apmax=0.3mm)

P

M

K

H

N

钢 Carbon steels

SUS等 SUS.etc

FC.FCD

高硬度材料 Hardened steels

铝合金 Aluminum Alioy

一般切削 第一推荐
General outing  First recommended

一般切削 第二推荐
General cutting  Second recommended

NEWNEWNEW NEWNEWNEW
产品代码

Item Code

精度

Tolerance 
Class

JDMT070202R

JDMT070204R

JDMT070208R

EDMT070220R-T

EDMT070220R

M级

M class

JP涂层 JP Coated

ZP150 ZP153 ZP151 ZP160

JM涂层
JM Coated

JX涂层
JX Coated

TH涂层
TH Coated

DLC涂层
DLC Coated

ZP152 ZP163

尺寸 Size(mm)

A B  rε  T

形状 Shape

★

★

★

★

★

●

●

●

●

●

★

★

★

★

★

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

6.4

6.4

6.4

6.4

6.4

4.3

4.3

4.3

4.3

4.3

0.2

0.4

0.8

2

2

2.45

2.45

2.45

2.5

2.5

Fig-3

Fig-4 标准型 Standard type

Fig-4 低阻力型 Low-Resistance type

★：新产品的标准库存品 ★：标准库存品 无标记，订单生产品

★：Stocked ltems of New products ★：Stocked ltems No Mark: Manufactured upon request only零件号 Parts

零件名 Parts 夹紧螺钉 Clamp screw 螺丝刀 Screw Driver
螺纹防卡剂

Screw burning protective agent

形状
Shape

适用刀具
Cutter body

ASM(L)07       S       R-
ASMM07       R- 240-140 104-T6 P-37

实例说明 Field Data

外径Dc
(mm)
Tool

No . 刀具 Cutter 刀片 Insert
工件材料
Work material

使用条件

Test conditions

结果

Result

1

2

3

4

5

6

7

10

12

12

20

12

20

10

ASM0710S10R-2

ASM0712S12R-3

ASM0712S12R-3

ASMM0720R-5

ASM0712S12R-3

ASMM0720R-5

ASMM0710R-2

EDMT070220R-T
(Jx1020)

EDMT070220R
(Jx1020)

EDMT07220R-T
(Jx1020)

EDMT070220R=T
(Jx1020)

JDMT070204R
(PTH30E)

EDMT070220R
(Jp4020)

JDMT070208R
(Sd5010)

SCM

SKT4
(HRC43)

S55C

SCM

SUS304

HPM-
MAGIC

GRAPHITE

Vc=80m/min.vf-4,000mm/min

Apxae=0.3×10mm(槽加工),Dry
Slotting

Vc=110m/min.vf-3,600mm/min

Apxae=0.3×4mm,Dry

Vc=150m/min.vf-8,000mm/min

Apxae=0.3×12mm(槽加工),Dry
Slotting

Vc=150m/min.vf-7,200mm/min

Apxae=0.3×12mm,Dry

Vc=120m/min.vf-670mm/min

Apxae=1×8mm,Dry

Vc=90m/min.vf-4,300mm/min

Apxae=0.3×10mm,Dry

Vc=1000m/min.vf-10,000mm/min

Apxae=0.6×4.0mm,Dry

与其他公司整体铣刀相比，寿命1.5倍

1.5× the tool life of solid end mills from other companies

寿命50 min良好

Good tool life of 50 min.

与其他公司圆弧角铣刀相比效率可提升1.2倍

Efficiency increase of 1.2× compared to
Radius tools from other companies is possible.

切削抵抗低，BT30机床也可实现高效率加工

Cutting force is low, enabling
High-efficient machining with BT30 machines

与其他公司刀片相比，寿命1.5倍

1.5× the tool life of insert tools from competitor

突出量为80mm，切削性能与寿命良好

Good cutting performance and good tool life with O.H.80mm

突出量为90mm，切削性能良好，
寿命为以往产品的2倍

Good cutting performance with O.H.90mm

2× the tool life of conventional products. 

超级迷你小径铣刀ASM型 Super Mini Path Milling ASM

EDMT型刀片肩削标准切削条件：高进给低切削
Side Milling standard cutting conditions for EDMT-type inserts:Low cutting depth, high feed rate

工件材料
Work material

红字为第一
推荐材料

Red indicates primary
recommended material types.

外径Dc
Tool diameter

φ8

1Flutes

（1刃）

φ10

2Flutes

（2刃）

＜30HRC

碳素钢
合金钢
模具钢

Carbon Steels
Alloy Steels
Die Tool Steets

预硬化钢
合金钢
模具钢

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

S-C SCM SKD SKT

30~40HRC
Pre-Harden Steels
Alloy Steels
Die Tool Steets

SCM SKD SKT

预硬化钢
合金钢
模具钢

40~50HRC
Pre-Harden Steels
Alloy Steels
Die Tool Steets

SCM SKD SKT

铸铁
Cast Iron

FC.FCD

淬火钢

Hardened Steels

(50~60HRC)

ZP152
(Vc=100~180)

ZP152
(Vc=100~160)

ZP152
(Vc=60~120)

ZP152
ZP153
(Vc=80~120)

ZK50
(Vc=120~220)

ZP163
(Vc=60~100)

4780

120

~2870

~0.6

0.3

~3

3

4380

110

~2630

~0.6

0.3

~3

2

3580

90

~1430

~0.4

0.3

~3

1

3580

90

~1430

~0.4

0.3

~3

1

5970

150

3580

~0.6

0.3

~3

3

2390

60

~720

~0.3

0.2

~3

0.4

3820

120

~4590

~0.6

0.3

~5

7

3500

110

~4200

~0.6

0.3

~5

6

2870

90

~2290

~0.4

0.3

~5

3

2870

90

~2290

~0.4

0.3

~5

3

4780

150

~5730

~0.6

0.3

~5

9

1910

60

~1150

~0.3

0.2

~5

1

φ12

3Flutes

（3刃）

1190

120

~7640

~0.8

0.3

~2

50

1090

110

~7010

~0.8

0.3

~22

46

900

90

~4300

~0.6

0.3

~22

28

900

90

~4300

~0.6

0.3

~22

28

1490

150

~9550

~0.8

0.3

~22

63

600

60

~1900

~0.4

0.2

~22

8

φ14

3Flutes

（3刃）

3180

120

~5730

~0.6

0.3

~7

12

2920

110

~5260

~0.6

0.3

~7

11

2390

90

~2870

~0.4

0.3

~7

6

2390

90

~2870

~0.4

0.3

~7

6

3980

150

~7170

~0.6

0.3

~7

15

1590

60

~1430

~0.3

0.2

~7

2

φ16

4Flutes

（4刃）

2730

120

~6550

~0.8

0.3

~8

16

2500

110

~6010

~0.8

0.3

~8

14

2050

90

~3690

~0.6

0.3

~8

9

2050

90

~3690

~0.6

0.3

~8

9

3410

150

~8190

0.8

0.3

~8

20

1360

60

~1630

~0.4

0.2

~8

2

φ20

5Flutes

（5刃）

2390

120

~7640

~0.8

0.3

~10

23

2190

110

~7010

~0.8

0.3

~10

21

1790

90

~4300

~0.6

0.3

~10

13

1790

90

~4300

~0.6

0.3

~10

13

2990

150

~9550

~0.8

0.3

~10

29

1190

60

~1900

~0.4

0.2

~10

3

φ25

6Flutes

（6刃）

1910

120

~7640

~0.8

0.3

~11

25

1750

110

~7010

~0.8

0.3

~11

23

1430

90

~4300

~0.6

0.3

~11

14

1430

90

~4300

~0.6

0.3

~11

14

2390

150

~9550

~0.8

0.3

~11

32

950

60

~1900

~0.4

0.2

~11

3

φ32

8Flutes

（8刃）

1530

120

~7340

~0.8

0.3

~17

37

1400

110

~6730

~0.8

0.3

~17

34

1150

90

~4130

~0.6

0.3

~17

21

1150

90

~4130

~0.6

0.3

~17

21

1910

150

~9170

~0.8

0.3

~17

47

760

60

~1820

~0.4

0.2

~17

6

[注意] ①根据工件材料，加工形状，请使用合适的冷却液。
②此标准切削条件表中的数值为切削条件的基本值，实际加工时，请考虑加工形状，目的，使用机床等因素，对切削条件进行调整。

③槽切削，倾斜切削时，请将进给量设定为约70%

④刀片应尽早更换，以防过度使用造成破损
⑤排出的切屑可能会四处飞溅，割伤或烫伤操作人员，也可能会溅入眼睛而导致受伤。故在使用时应在其周围安装防护罩，操作人员应穿戴防护镜等防护用具，确保在安
全的环境下作业。

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

Q(c m3)/min

EDMT型刀片的倾斜切削 Ramping with EDMT-type inserts

由于刃口未及中心，故倾斜角度和孔径受到限制，但若采用下图所示的倾斜切削或螺旋切削，及时无导孔，也可进行直接刻模加工。
Sine the cutting flute to not extend to the center. There are limitations on the ramp angle and hole diameter. But as shown below. Processing by direct milling without a pilot hole is 

possible for ramping and helical milling.

倾斜角度   Ramp Angle

倾斜切削 Ramping     螺旋切削 Helical milling

螺旋孔径
 Hole Dia.

[注意]①倾斜度θ的设定不要超出上述范围，推荐在0.5°以下使用。

②孔径超出上述范围时，请钻导孔后再进行加工。

外径 Dc Tool diameter

倾斜角 Ramp Angle

螺旋孔径 Hole Dia.

φ8

6.4°

10~15

Maximum

使用刀片 Inserts EDMT0702

φ10

6.6°

13~19

φ12

4.1°

17~23

φ14

2.9°

21~27

φ16

2.2°

25~31

φ17

2.0°

27~33

φ20

1.4°

33~39

φ21

1.3°

35~41

φ25

1°

43~49

φ32

0.8°

57~63

JDMT型刀片的肩削标准切削条件
Side Milling standard cutting conditions for JDMT-type inserts

工件材料
Work material

红字为第一
推荐材料

Red indicates primary
recommended material types.

＜30HRC

碳素钢

合金钢

Carbon Steels
Alloy Steels

模具钢

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

Die Tool Steets

预硬化钢

合金钢,模具钢

30~40HRC
Pre-Harden Steels
Alloy Steels,Die Tool Steets

SCM SKD SKT

铸铁
Cast Iron

FC.FCD

淬火钢

Hardened Steels

(50~60HRC)

S-C SCM

＜30HRC
SKD SKT

预硬化钢

合金钢,模具钢

40~50HRC
Pre-Harden Steels
Alloy Steels,Die Tool Steets

SCM SKD SKT

铝合金

(湿式)
Aluminum Alloy
(wet condition)

ZP152
ZP153

ZP152
ZP153

ZP152
ZP153

ZP163
ZP153

ZP152
ZP153
ZP163

ZK50

ZP163

ZK10

推荐使用下一页【刀具突出量（OH）和切削割区】的切割

长度ae及切削宽度ae
It is make standard that the depth cut ae and the cutting width ae be 
as shown in Tool Overhang (OH) and Cutting Region on the facing 
pege(A257)

切削速度Vc
Cutting speed Vc (m/min)

每刃进给量fz
Feed rate per flute fz (mm/t)

外径Dc
Tool diameter

φ8

1Flutes

（1刃）

φ10

2Flutes

（2刃）

φ12

3Flutes

（3刃）

φ14

3Flutes

（3刃）

φ16

4Flutes

（4刃）

φ20

5Flutes

（5刃）

φ25

6Flutes

（6刃）

φ32

8Flutes

（8刃）

vc=150~200

fz-0.04~0.09

vc=130~180

fz-0.04~0.07

vc=100~150

fz-0.04~0.07

vc=80~120

fz-0.04~0.07

vc=100~150

fz-0.04~0.09

vc=130~180

fz-0.04~0.07

vc=200~500

fz-0.04~0.12

fz-0.04~0.10

vc=60~100

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

7170

180

500

0.07

5970

150

360

0.06

4780

120

290

0.06

3580

90

220

0.06

2

0.05Dc

4780

120

290

0.06

5970

150

420

0.07

2390

60

140

0.06

2

0.05Dc

11940

300

960

0.08

5730

180

800

0.07

4780

150

570

0.06

3820

120

460

0.06

2860

90

340

0.06

2

0.05Dc

3820

120

460

0.06

4780

150

670

0.07

1910

60

230

0.06

2

0.05Dc

9950

300

1530

0.08

4780

180

1000

0.07

3980

150

720

0.06

3180

120

570

0.06

2390

90

430

0.06

2

0.05Dc

3180

120

570

0.06

3980

150

840

0.07

1590

60

290

0.06

2

0.05Dc

7960

300

1910

0.08

4090

180

860

0.07

3410

150

610

0.06

2730

120

490

0.06

2050

90

370

0.06

2

0.05Dc

2730

120

490

0.06

3410

150

720

0.07

1360

60

240

0.06

2

0.05Dc

6820

300

1640

0.08

3580

180

1000

0.07

2990

150

720

0.06

2390

120

570

0.06

1790

90

430

0.06

2

0.05Dc

2390

120

570

0.06

2990

150

840

0.07

1190

60

290

0.06

2

0.05Dc

5970

300

1910

0.08

2870

180

1000

0.07

2390

150

720

0.06

1910

120

570

0.06

1430

90

430

0.06

2

0.05Dc

1910

120

570

0.06

2390

150

840

0.07

950

60

290

0.06

2

0.05Dc

4780

300

1910

0.08

2290

180

960

0.07

1910

150

690

0.06

1530

120

550

0.06

1150

90

410

0.06

2

0.05Dc

1530

120

550

0.06

1910

150

800

0.07

760

60

270

0.06

2

0.05Dc

3820

300

1830

0.08

1790

180

1000

0.07

1490

150

720

0.06

1190

120

570

0.06

900

90

430

0.06

2

0.05Dc

1190

120

570

0.06

1490

150

840

0.07

600

60

290

0.06

2

0.05Dc

2990

300

1910

0.08

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

n(min)

Vc(m/min)

Vf(mm/min)

fz(mm/t)

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

ZP153

ZP152

ZP153

ZP163

ZP152

ZP163

ZP153
(ZP152)

ZK50

ZK50

ZP153
ZP152

ZP163

ZP153

ZP163

ZP152

ZP153

ZP152

ZP152

ZP153

ZP152

ZP153

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R21 R22

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



EMR/EMRW� � � � EMR/EMRW round nose milling cutter

推荐切削条件 Recommended cutting conditions 切削速度(m/min)

软钢

碳钢、合金钢

预硬钢

高合金钢

不锈钢

灰铸铁

球墨铸铁

高硬度钢

工件材料

≤HB180

HB180-280

HB280-380

HRC35-45

Hb300

≤HB260

抗拉强度 ≤350MPa

抗拉强度 360-500MPa

抗拉强度 500-800MPa

HRC45-60

硬度

250(200-300)

180(130-220)

160(110-190)

120(80-140)

130(90-160)

180(130-220)

-

-

-

-

涂层

ZP153

250(200-300)

180(130-220)

160(110-190)

120(80-140)

130(90-160)

180(130-220)

170(130-220)

140(100-180)

110(80-140)

60(50-100)

ZP152

150(100-200)

140(100-170)

100(70-120)

90(60-100)

100(70-120)

140(100-170)

140(100-170)

120(80-140)

90(70-110)

60(40-70)

硬质合金

ZK10

P

M

K

H

注  粗体字为首选材料每刃进给量(mm/tooth)

形式

R4

R5

R6

R8

1

0.40

0.40

0.50

0.60

2

0.30

0.35

0.40

0.50

3

0.20

0.30

0.30

0.45

4

0.10

0.20

0.25

0.40

5

-

0.10

0.23

0.33

6

-

-

0.20

0.30

7

-

-

-

0.25

8

-

-

-

0.20

切削深度(mm)

斜面加工 Bevel processing

倾斜角度和加工长度 Tilt angle and length

12

16

20

25

16

20

25

32

32

40

50

63

80

40

50

63

80

100

d=2mm d=4mm d=5mm d=6mm(max.) d=8mm(max.)

R4

R5

R6

R8

形式
刀具直径

(φ)
最大倾斜角度

α°max.

5.02

12.2

14.52

8.8

4.52

11.4

14.4

8.37

15.91

10.29

7.12

5.08

3.69

18.86

11.91

8.01

5.60

4.13

tan α

0.088

0.216

0.259

0.155

0.079

0.202

0.257

0.147

0.285

0.181

0.125

0.089

0.064

0.342

0.211

0.141

0.098

0.072

最大倾斜角度时的最大切削长度L(mm)

22

9

7

12

25

9

7

13

7

11

16

22

31

5

9

14

20

27

45

18

15

25

50

19

15

27

14

22

32

44

62

11

18

28

40

55

-

-

-

-

63

24

19

33

17

27

40

56

77

14

23

35

50

69

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

螺旋孔加工 Spiral hole machining

加工孔径与切削深度的关系 Relationship between machining aperture and depth of cut

形

式

R
4

R
5

R
6

R
8

刀具直径
φD1
(mm)

12

16

20

25

16

20

25

32

32

40

50

63

80

40

50

63

80

100

1
φDH
min.

2
φdc

16

24

32

42

22

30

40

54

52

68

88

114

148

64

84

110

144

184

4

8

12

17

6

10

15

22

20

28

38

51

68

24

34

47

64

84

d=2mm d=4mm d=5mm d=6mm d=8mm

倾斜角度(a°) 1
φDH

2
φdc

d=2mm d=4mm d=5mm d=6mm d=8mm

倾斜角度(a°)

min.

4.55

3.04

2.15

3.64

2.43

1.66

1.82

1.30

0.96

0.72

0.54

1.52

1.07

0.78

0.57

0.43

d=1mm、α°=4.55°

d=1mm、α°=3.04°

9.10

6.08

4.29

7.26

4.85

3.31

3.64

2.60

1.92

1.43

1.07

3.04

2.14

1.55

1.14

0.87

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

22

30

38

48

30

38

48

62

62

78

98

124

158

78

98

124

158

198

10

14

18

23

14

18

23

30

30

38

48

61

78

38

48

61

78

98

3.64

2.60

2.03

1.59

2.60

2.03

1.59

1.22

1.22

0.96

0.78

0.60

0.47

0.96

0.76

0.60

0.47

0.37

-

5.20

4.05

3.17

5.20

4.05

3.17

2.43

2.43

1.92

1.52

1.20

0.94

1.92

1.52

1.20

0.94

0.74

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

DH=加工孔径：φ（mm)            dc=刀具轨迹：φ(mm)1 2

R4
R5
R6
R8

dc=(刀具轨迹）=DH-D

DH min.(最小加工直径）=（D1-4）x2,
DH min.(最小加工直径）=（D1-5）x2,
DH min.(最小加工直径）=（D1-6）x2,
DH min.(最小加工直径）=（D1-8）x2,

DH min.(最大加工直径）=（D1-1）x2,
DH min.(最大加工直径）=（D1-1）x2,
DH min.(最大加工直径）=（D1-1）x2,
DH min.(最大加工直径）=（D1-1）x2,

d min.(最大加工直径）=4（mm)

d min.(最大加工直径）=5（mm)

d min.(最大加工直径）=6（mm)

d min.(最大加工直径）=8（mm)

注意 超过DH max.时，推荐如下图那样，
从外周侧扩孔加工。

R2.5/R3/R3.5铣刀
推荐切削条件 Recommended cutting conditions

*以下述切削条件为基准，使用时请根据实际切削状况调整各切削条件。
*使用ZP163加工HRC50以上的高硬度钢时，请注意以下事项。
     请尽量减小悬伸量。
     推荐使用硬质合金刀柄。
     为防止破损，请需特别注意切削深度的设定。
     加工HRC50以下的高硬度钢时的每一推荐材料为ZP153。台阶面加工、型腔加工、斜面加工、仿形加工

Step surface processing, cavity processing, bevel processing, profiling

软钢（SS400、S10C等）

碳钢、合金钢（S50C、SCM440等）

不锈钢（SUS304等）

灰铸铁（FC300等）

球墨铸铁（FCD450等）

工件材料
Workpiece material

高硬度钢

≤HB180

HB180-350

≤HB270

抗拉强度≤350MPa

抗拉强度≤800MPa

＜HRC50

≥HRC50

硬度
hardness

ZP152

ZP152

ZP152

ZK50

ZK501

ZP153

ZP163

刀片材料

180(150-220)

160(120-200)

150(120-180)

180(150-220)

120(80-160)

80(50-120)

80(50-120)

切削速度

VC

(m/min)

  ARX25R      SA     S

ARX25R       M    A

≤1.0

≤0.7

≤0.7

≤1.0

≤1.0

≤0.5

≤0.3

切削深度
ap(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth)

切削深度
ap(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth)

切削深度
ap(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth)

  ARX30R      SA     S

ARX30R       M    A
  ARX35R      SA     S

≤0.5

≤0.3

≤0.3

≤0.5

≤0.5

≤0.2

≤0.2

≤1.2

≤0.9

≤0.9

≤1.2

≤1.2

≤0.7

≤0.4

≤0.5

≤0.3

≤0.3

≤0.5

≤0.5

≤0.2

≤0.2

≤1.5

≤1.2

≤1.2

≤1.5

≤1.5

≤1.0

≤0.5

≤0.5

≤0.3

≤0.3

≤0.5

≤0.5

≤0.2

≤0.2

槽加工
Groove processing

H

K

M

P 软钢（SS400、S10C等）

碳钢、合金钢（S50C、SCM440等）

不锈钢（SUS304等）

灰铸铁（FC300等）

球墨铸铁（FCD450等）

工件材料

高硬度钢

≤HB180

HB180-350

≤HB270

抗拉强度≤350MPa

抗拉强度≤800MPa

＜HRC50

≥HRC50

硬度

ZP152

ZP152

ZP152

ZK50

ZK501

ZP153

ZP163

刀片材料

180(150-220)

160(120-200)

150(120-180)

180(150-220)

120(80-160)

80(50-120)

80(50-120)

切削速度

VC

(m/min)

  ARX25R      SA     S

ARX25R       M    A

≤1.0

≤0.7

≤0.7

≤1.0

≤1.0

≤0.5

≤0.3

切削深度

ap(mm)
每刃进给量

fz(mm/tooth)

切削深度

ap(mm)
每刃进给量

fz(mm/tooth)

切削深度

ap(mm)
每刃进给量

fz(mm/tooth)

  ARX30R      SA     S

ARX30R       M    A
  ARX35R      SA     S

≤1.2

≤0.9

≤0.9

≤1.2

≤1.2

≤0.7

≤0.4

≤1.5

≤1.2

≤1.2

≤1.5

≤1.5

≤1.0

≤0.5

H

K

M

P ≤0.4

≤0.2

≤0.2

≤0.4

≤0.4

≤0.1

≤0.1

≤0.4

≤0.2

≤0.2

≤0.4

≤0.4

≤0.1

≤0.1

≤0.4

≤0.2

≤0.2

≤0.4

≤0.4

≤0.1

≤0.1

切入加工
Plunge processing

软钢（SS400、S10C等）

碳钢、合金钢（S50C、SCM440等）

不锈钢（SUS304等）

灰铸铁（FC300等）

球墨铸铁（FCD450等）

工件材料
Workpiece material

高硬度钢

≤HB180

HB180-350

≤HB270

抗拉强度≤350MPa

抗拉强度≤800MPa

＜HRC50

≥HRC50

硬度
hardness

ZP152

ZP152

ZP152

ZK50

ZK501

ZP153

ZP163

刀片材料

180(150-220)

160(120-200)

150(120-180)

180(150-220)

120(80-160)

80(50-120)

80(50-120)

切削速度

VC

(m/min)

  ARX25R      SA     S

ARX25R       M    A

切削宽度
ae(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth)

切削宽度
ae(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth)

切削宽度
ae(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth)

  ARX30R      SA     S

ARX30R       M    A
  ARX35R      SA     S

H

K

M

P ≤2.5

≤2.5

≤2.5

≤2.5

≤2.5

≤2.5

≤2.5

≤0.3

≤0.2

≤0.2

≤0.3

≤0.3

≤0.1

≤0.1

≤0.3

≤0.2

≤0.2

≤0.3

≤0.3

≤0.1

≤0.1

≤0.3

≤0.2

≤0.2

≤0.3

≤0.3

≤0.1

≤0.1

≤3.0

≤3.0

≤3.0

≤3.0

≤3.0

≤3.0

≤3.0

≤3.5

≤3.5

≤3.5

≤3.5

≤3.5

≤3.5

≤3.5

螺旋孔加工
Spiral hole machining

软钢（SS400、S10C等）

碳钢、合金钢（S50C、SCM440等）

不锈钢（SUS304等）

灰铸铁（FC300等）

球墨铸铁（FCD450等）

工件材料

高硬度钢

≤HB180

HB180-350

≤HB270

抗拉强度≤350MPa

抗拉强度≤800MPa

＜HRC50

≥HRC50

硬度

ZP152

ZP152

ZP152

ZK50

ZK501

ZP153

ZP163

刀片材料

180(150-220)

160(120-200)

150(120-180)

180(150-220)

120(80-160)

80(50-120)

80(50-120)

切削速度

VC

(m/min)

  ARX25R      SA     S

ARX25R       M    A

≤1.0

≤0.7

≤0.7

≤1.0

≤1.0

≤0.5

≤0.3

每转切削深度
ap(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth) ap(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth) ap(mm)

每刃进给量
fz(mm/tooth)

  ARX30R      SA     S

ARX30R       M    A
  ARX35R      SA     S

H

K

M

P

每转切削深度 每转切削深度

≤0.3

≤0.2

≤0.2

≤0.3

≤0.3

≤0.1

≤0.1

≤1.0

≤0.9

≤0.9

≤1.0

≤1.0

≤0.7

≤0.4

≤0.3

≤0.2

≤0.2

≤0.3

≤0.3

≤0.1

≤0.1

≤0.3

≤0.2

≤0.2

≤0.3

≤0.3

≤0.1

≤0.1

≤1.0

≤1.0

≤1.0

≤1.0

≤1.0

≤1.0

≤0.5

TRS圆弧铣刀切削参数 TRS Arc Milling Cutter Cutting Parameters

ae

ap<肩切削> Side milling

工件材料
Work material

刀片材料
Grade

使用机床
Spindle of
Machine

每刃进给量
Feed rate

mm/t
转速

-1
Min

进给速度
mm/min

Q值
3

Cm /min

Φ20（2刃2Flutes r4)

普通结构用钢
Mild Steels

(200HB 以下)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(30HRC 以下)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(30~40HRC)

碳素钢、合金钢
Carbon Steels
Alloy Steels

(40~45HRC)

不锈钢
Stainiess Steels

SUS

铸铁
Cast Iron

FC.FCD

淬火钢

Hardened Steels

(45~50HRC)

淬火钢

Hardened Steels

(50~60HRC)

ZP152
ZP151

ZP152
ZP151

ZP152
ZP151

ZP153

ZP152

ZP163

ZP153

ZP163

ZP160

ZP152

ZP153

ZP163

ZK50

150~
250

120~
230

100~
200

60~
150

60~
100

50~
100

150~
240

100~
220

切削速度
Cutting
Speed

M/min

BT40

BT50

BT40

BT50

0.3~
0.8

0.3
~0.8

0.2~
0.6

0.15~
0.3

0.15~
0.3

0.05~
0.2

0.2~
0.8

0.3~
1.0

转速
-1

Min

进给速度
mm/min

Q值
3

Cm /min

Φ25（2刃2Flutes r5)

转速
-1

Min

进给速度
mm/min

Q值
3

Cm /min

Φ32（3刃2Flutes r5)

3980

3980

3180

3180

2390

2390

1590

1590

1270

1270

1110

1110

3180

2860

2860

2860

3180

3180

2540

2540

960

1430

480

640

380

380

220

220

1590

1716

2290

2860

28.6

4707

22.9

38.1

8.6

21.5

2.9

6.4

2.3

3.8

1.3

2.2

14.3

25.7

20.6

42.9

3180

3180

2550

2550

1910

1910

1270

1270

1020

10250

890

890

2550

2290

2290

2290

2540

2540

2040

2040

760

1150

380

510

310

310

170

170

1280

1370

1830

2290

28.6

47.5

23

38.3

8.6

21.6

2.9

6.4

2.3

3.9

1.2

2.1

14.4

25.7

20.6

42.9

2490

2490

1990

1990

1490

1490

990

990

800

800

690

690

1990

1790

1790

1790

2990

2990

2390

2390

890

1340

450

590

360

360

200

200

1490

1610

2150

2690

43.1

71.3

34.4

57.4

12.8

32.2

4.3

9.4

3.5

5.8

1.9

3.2

21.5

38.6

31

64.6

vc=250m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3dc

vc=250m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5dc

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3dc

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5dc

vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3dc

vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5dc

vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3dc

vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1mm  ae=0.5dc

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3dc

vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.5dc

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.3dc

vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.5dc

vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3dc

vc=180m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5dc

vc=180m/min  fz=0.4mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3dc

vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5dc

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

φ40(3刃           r 6)3Flutes

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

φ50(4刃           r 6)4Flutes

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

φ40(2刃           r 8)4Flutes

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

φ50(3刃           r 8)4Flutes

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

φ63(3刃           r 8)4Flutes

1990

Vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

2990 71.8 1590 3180 95.4 1990

Vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1990 47.8 1590 2390 71.7 1260 1890 71.4

Vc=250m/min  fz=0.5mm/t  
ap=2mm  ae=0.3Dc

1990

Vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

4780 191.2 1590 5090 254.5 1990

Vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5Dc

3180 159 1590 3820 238.8 1260 3020 237.8

Vc=250m/min  fz=0.8mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5Dc

1590

Vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1910 45.8 1270 2030 60.9 1590

Vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1270 30.5 1270 1520 45.6 1010 1210 45.7

Vc=200m/min  fz=0.4mm/t  
ap=2mm  ae=0.3Dc

1590

Vc=200m/min  fz=0.6mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

2860 114.4 1270 3050 152.5 1590

Vc=200m/min  fz=0.6mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5Dc

1910 95.5 1270 2290 143.1 1260 3020 237.8

Vc=200m/min  fz=0.7mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5Dc

1190

Vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

710 17 960 770 23.1 1190

Vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

480 11.5 960 580 17.4 760 460 17.4

Vc=150m/min  fz=0.2mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.3Dc

1190

Vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

1070 42.8 960 1150 57.5 1190

Vc=150m/min  fz=0.4mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5Dc

950 47.5 960 1150 71.9 760 910 71.7

Vc=150m/min  fz=0.4mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5Dc

800

Vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3Dc

360 6.5 640 380 8.6 800

Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3Dc

240 4.3 640 290 6.5 760 910 71.7

Vc=150m/min  fz=0.4mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5Dc

800

Vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5Dc

480 14.4 640 510 19.1 800

Vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

320 12.8 640 380 19 510 310 19.5

Vc=100m/min  fz=0.2mm/t  
ap=2mm  ae=0.5Dc

640

Vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3Dc

290 3.5 510 310 4.7 640

Vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3Dc

220 4 510 260 5.9 400 200 5.7

Vc=80m/min  fz=0.17mm/t  
ap=1.5mm  ae=0.3Dc

640

Vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3Dc

290 3.5 510 310 4.7 640

Vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3Dc

220 4 510 260 5.9 400 200 5.7

Vc=80m/min  fz=0.17mm/t  
ap=1.5mm  ae=0.3Dc

550

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.3Dc

160 1.9 440 170 2.5 550

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.3Dc

110 1.3 440 130 1.9 350 100 1.9

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  
ap=1.0mm  ae=0.3Dc

550

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.5Dc

160 3.2 440 170 4.2 550

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.3Dc

110 2.2 440 130 3.2 350 100 3.1

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  
ap=1.0mm  ae=0.5Dc

1590

Vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1430 34.3 1270 1520 45.6 1590

Vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

950 22.8 1270 1140 34.2 1010 910 34.4

Vc=200m/min  fz=0.3mm/t  
ap=2mm  ae=0.3Dc

1430

Vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

2150 86 1150 2300 115 1430

Vc=180m/min  fz=0.6mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1720 86 1150 2070 129.4 910 1640 129.2

Vc=180m/min  fz=0.6mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5Dc

1430

Vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

2150 51.6 1150 2300 69 1430

Vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1430 34.3 1150 1730 51.9 910 1370 51.8

Vc=180m/min  fz=0.5mm/t  
ap=2mm  ae=0.3Dc

1430

Vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

3430 137.2 1150 3680 184 1430

Vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.3Dc

2290 114.5 1150 2760 172.5 910 2180 171.7

Vc=180m/min  fz=0.8mm/t  
ap=2.5mm  ae=0.5Dc

<侧铣> Side milling

工件材料
Work

刀片材料
Grade

每刃

进给量
Feed rate

mm/t

使用机床
Spindle of
Machine

切削速度
Cutting
Speed
m/min

转速
-1

min

进给速度
mm/min

Q值
3

cm /min

φ40(3刃           r 5)3Flutes

转速
-1

min

进给速度
mm/min

Q值
3

cm /min

φ50(5刃           r 5)5Flutes

转速
-1

min

进给速度
mm/min

Q值
3

cm /min

φ63(6刃           r 5)6Flutes

转速
-1

min

进给速度
mm/min

Q值
3

cm /min

φ80(6刃           r 5)6Flutes

普通结构用钢

Mild Steels

(200HB以下)

碳素钢、合金钢

Carbon&Alloy
Steels

(30HRC以下)

碳素钢、合金钢

Carbon&Alloy
Steels

(30~40HRC)

碳素钢、合金钢

Carbon&Alloy
Steels

(40~45HRC)

淬火钢

Hardened
Steels

(45~50HRC)

淬火钢

Hardened
Steels

(50~60HRC)

不锈钢

Stainless 
Steels

SUS

铸铁

Cast Iron

FC,FCD

150~
250

120~
230

100~
200

60~
150

60~
150

50~
100

150~
240

100~
220

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

0.3~
0.8

0.3~
0.8

0.2~
0.6

0.15~
0.3

0.15~
0.3

0.05~
0.2

0.2~
0.8

0.3~
1.0

Vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1260 3780 142.91990 2990 71.8 1590 3975 95.4 — — —

Vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

1260 6050 381.21990 4780 191.2 1590 6360 95.4 1000 4800 384

Vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1010 2420 91.51590 1910 45.8 1270 2540 60.9 — — —

Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1010 3640 229.31590 2860 114.4 1270 3810 152.5 800 2880 230.4

Vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

760 910 34.41190 710 17 960 960 23.1 — — —

Vc=150m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

760 1370 86.31190 1070 42.8 960 1440 57.5 600 1.080 86.4

Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3Dc

510 460 130800 360 6.5 640 480 8.6 — — —

Vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5Dc

510 610 28.8800 480 14.4 640 640 19.1 400 480 28.8

Vc=80m/min  fz=0.15mm/t  ap=1mm  ae=0.3Dc

400 360 6.8640 290 3.5 510 383 4.7 — — —

Vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1mm  ae=0.5Dc

400 410 12.9640 330 6.6 510 434 8.8 320 330 13.2

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.3Dc

350 210 3.9550 160 1.9 440 220 2.5 270 160 3.8

Vc=70m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

350 210 6.6550 160 3.2 440 220 4.2 270 160 6.4

Vc=70m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1010 1820 68.81590 1430 34.3 1270 1905 45.6 — — —

Vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

910 2730 1721430 2150 86 1150 2875 115 720 2160 172.8

Vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

910 2730 103.21430 2150 51.6 1150 2875 69 — — —

Vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

910 4370 275.31430 3430 137.2 1150 4600 184 720 3460 276.8

φ40(3刃           r 6)3Flutes

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

φ50(4刃           r 6)4Flutes

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

φ40(2刃           r 8)4Flutes

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

φ50(3刃           r 8)4Flutes

转速
-1min

进给速度
mm/min

Q值
3cm /min

φ63(3刃           r 8)4Flutes

Vc=250m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1260— — — 1890 71.4 — — — — — — — — —
Vc=250m/min  fz=0.5mm/t  

ap=2mm  ae=0.3Dc

Vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5Dc

1260 3020 237.8
Vc=250m/min  fz=0.5mm/t  

ap=2mm  ae=0.3Dc

800 3200 320 1000 3200 320 800 3200 400 640 3070 479.7

Vc=200m/min  fz=0.4mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1010— — — 1210 45.7 — — — — — — — — —
Vc=200m/min  fz=0.4mm/t  

ap=2mm  ae=0.3Dc

Vc=250m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5Dc

1010 2120 167640 1920 192 800 2240 224 640 2240 280 510 2140 344.4
Vc=200m/min  fz=0.6mm/t  

ap=2mm  ae=0.5Dc

Vc=150m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

760— — — 460 17.4 — — — — — — — — —
Vc=150m/min  fz=0.2mm/t  

ap=2mm  ae=0.3Dc

Vc=150m/min  fz=0.4mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5Dc

760 910 71.7480 720 72 600 960 96 480 960 120 380 910 142.2
Vc=150m/min  fz=0.3mm/t  

ap=2mm  ae=0.5Dc

Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3Dc

510— — — 230 6.5 — — — — — — — — —
Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  

ap=1.5mm  ae=0.3Dc

Vc=100m/min  fz=0.2mm/t  ap=2mm  ae=0.5Dc

510 310 19.5320 320 24 400 320 25.6 320 320 32 250 300 37.5
Vc=100m/min  fz=0.2mm/t  

ap=1.5mm  ae=0.5Dc

Vc=80m/min  fz=0.17mm/t  ap=1.5mm  ae=0.3Dc

400— — — 200 5.7 — — — — — — — — —
Vc=80m/min  fz=0.15mm/t  

ap=1mm  ae=0.3Dc

Vc=80m/min  fz=0.2mm/t  ap=1.5mm  ae=0.5Dc

400 240 11.3250 210 10.5 320 260 15.6 250 250 18.8 200 240 22.5
Vc=80m/min  fz=0.17mm/t  

ap=1mm  ae=0.5Dc

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.3Dc

350 100 1.9 — — — — — — — — —
Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  

ap=1mm  ae=0.3Dc

220 110 3.3

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  ap=1.0mm  ae=0.5Dc

350 100 3.1220 110 5.5 270 110 4.4 220 110 5.5 170 100 6.2
Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  

ap=1mm  ae=0.5Dc

Vc=200m/min  fz=0.3mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

1010 910 34.4 — — — — — — — — —
Vc=200m/min  fz=0.3mm/t  

ap=2mm  ae=0.3Dc

— — —

Vc=180m/min  fz=0.1mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5Dc

910 1640 129.2570 1430 143 720 1730 173 570 1710 213.8 460 1660 259.4
Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  

ap=1mm  ae=0.5Dc

Vc=180m/min  fz=0.5mm/t  ap=2mm  ae=0.3Dc

910 1370 51.8 — — — — — — — — —— — —

Vc=180m/min  fz=0.5mm/t  
ap=2mm  ae=0.3Dc

Vc=180m/min  fz=0.8mm/t  ap=2.5mm  ae=0.5Dc

910 2180 171.7570 2280 228 720 2300 230 570 2280 285 460 2210 345.3

Vc=180m/min  fz=0.8mm/t  
ap=2mm  ae=0.5Dc

TRSM
可换式刀头型

<肩切削> Side milling

工件材料
Work

刀片材料
Grade

每刃
进给量
Feed rate

mm/t

使用机床
Spindle of
Machine

切削速度 Vc
Cutting
Speed
m/min

转速
-1

min

进给速度

mm/min

切屑排出量
3cm /min

φ12(3刃             r 2.5)2.5Flutes

n vf 
转速

-1
min

进给速度

mm/min

切屑排出量
3cm /min

φ16(2刃            r 3.5)2Flutes

n vf 

普通结构用钢

Mild Steels

(200HB以下)

碳素钢、合金钢
Carbon&Alloy

Steels

(30HRC以下)

碳素钢、合金钢
Carbon&Alloy

Steels

(30~40HRC)

碳素钢、合金钢
Carbon&Alloy

Steels

(40~45HRC)

淬火钢
Hardened

Steels

(45~55HRC)

不锈钢
Stainless 

Steels
SUS

铸铁
Cast Iron

FC,FCD

淬火钢
Hardened

Steels

(55~60HRC)

ZP152
ZP151

ZP152
ZP151

ZP152
ZP153

ZP153
ZP152
ZP163

ZP152
ZP153
ZP163

ZK50

ZP153
ZP160
ZP163

ZP163
ZP160

150~250

120~230

100~200

60~150

150~240

100~220

60~100

50~100

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

0.1~0.8

0.1~0.8

0.08~0.6

0.08~0.3

0.1~0.8

0.1~1.0

0.05~0.3

0.05~0.2

Vc=250m/min  fz=0.1mm/t  

ap=0.5mm  ae=0.5Dc

19906630 6

Vc=250m/min  fz=0.2mm/t  

ap=1.0mm  ae=0.5Dc

19904970 16

Vc=200m/min  fz=0.1mm/t  

ap=0.5mm  ae=0.5Dc

15905310 4.8

Vc=200m/min  fz=0.2mm/t  

ap=1.0mm  ae=0.5Dc

15903980 12.7

Vc=150m/min  fz=0.08mm/t  

ap=0.5mm  ae=0.5Dc

9603980 2.9

Vc=150m/min  fz=0.15mm/t  

ap=1.0mm  ae=0.5Dc

8902980 7.1

Vc=100m/min  fz=0.08mm/t  

ap=0.5mm  ae=0.5Dc

6402650 1.9

Vc=100m/min  fz=0.15mm/t  

ap=0.6mm  ae=0.5Dc

6001990 2.9

Vc=180m/min  fz=0.1mm/t  

ap=0.5mm  ae=0.5Dc

14304770 4.3

Vc=180m/min  fz=0.2mm/t  

ap=1.0mm  ae=0.5Dc

14303580 11.4

Vc=180m/min  fz=0.1mm/t  

ap=0.5mm  ae=0.5Dc

14304770 4.3

Vc=180m/min  fz=0.2mm/t  

ap=1.0mm  ae=0.5Dc

14303580 11.4

Vc=80m/min  fz=0.08mm/t  

ap=0.3mm  ae=0.5Dc

5102120 0.9

Vc=80m/min  fz=0.1mm/t  

ap=0.5mm  ae=0.5Dc

3201590 1.3

Vc=70m/min  fz=0.05mm/t  

ap=0.3mm  ae=0.5Dc

2801860 0.5

Vc=70m/min  fz=0.1mm/t  

ap=0.3mm  ae=0.5Dc

2801390 0.7

倾斜切削·螺旋切削·Z方向切削
Tilt cutting, spiral cutting, Z-direction cutting

由于刃口未及中心，故倾斜角度（ ）、Z轴方向切削深度（ap）受到限制。
There are restrictions to ramp angle(   )and cutting depth (ap)toward Z-axis because of designs of cutting edge.

(mm)

φDc φ12(r2.5)

推荐
Recommended

h

ap

螺旋孔径
Hole Dia.

3°以下 Below 3 degrees

0.8

0.8

60~78

【注意】切屑可能会飞溅，请设置切屑护罩。

【Note】Due to swarf evacuation wear safety glasses in the vici

倾斜切削
Ramping

螺旋孔径
Helical milling

Below 2 degrees

2°以下

※1、“ZP163”切为高硬度钢专用材料，不适合于生材。

※2、 “ZP152”“ZP153”在强间断切削环境下，推荐使用 。

φ16(r3.5) φ20(r4) φ22(r4) φ25(r5) φ28(r5) φ30(r5) φ32(r5) φ40(r5)

1

1

1

2

22~30 28~38

2

3

32~42

2

3

2

3

34~38 40~54

0.5

  3

44~58

1.5

  3

2

3

48~62 64~78

21

33

48

67

93

17

28

42

61

83

23

37

56

81

110

9.10

6.08

4.15

4.55

3.25

2.40

1.79

1.34

3.79

2.68

1.94

1.42

1.09

5.45

3.90

2.88

2.14

1.61

4.55

3.22

2.33

1.71

1.30

6.06

4.28

3.10

2.28

1.74

6.50

5.08

3.98

3.04

3.04

2.40

1.90

1.49

1.17

2.40

1.90

1.49

1.17

0.93

3.64

2.88

2.28

1.79

1.40

2.88

2.28

1.79

1.40

1.12

3.38

3.04

2.39

1.87

1.49

ZP152
ZP151

ZP152
ZP151

ZP152
ZP151

ZP153

ZP152

ZP163

ZP153

ZP163

ZP160

ZP152

ZP153

ZP163

ZK50

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R23 R24

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀



高精度球头 ABPF型 High precision ball head ABPF type

标准切削条件 Recommended cutting conditions

ae

ap

工件材料
Work

刀片材料
Grade

切削条件
Cutting Condition

φ6

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

φ8

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

φ10

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

φ12

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

碳素钢、合金钢
Carbon&Alloy

Steels

(30HRC以下)

淬火钢
Hardened

Steels

(55~62HRC)

铝合金铸件
Cast aluminum alloy

AC4A,ADC12等

碳素钢、合金钢
Carbon&Alloy

Steels

(30~45HRC)

淬火钢
Hardened

Steels

(45~55HRC)

铸铁
Cast Iron

石墨
Graphite

最大 fz Maximum fz (mm/t)

最大 ap Maximum ap (mm)

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP153
ZP160
ZP163

ZP162
ZP160

ZK50

ZK10

ZK10

-1
n(min )

vc(m/min)

vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)
-1n(min )

vc(m/min)

vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)
-1

n(min )

vc(m/min)

vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)
-1n(min )

vc(m/min)

vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)
-1n(min )

vc(m/min)

vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)
-1

n(min )

vc(m/min)

vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)
-1n(min )

vc(m/min)

vf(mm/min)

fz(mm/t)

ap(mm)

ae(mm)

8490

160

1700

0.1

0.1

0.6

6370

120

1270

0.1

0.1

0.6

5310

100

850

0.08

0.1

0.6

4240

80

680

0.08

0.1

0.6

8490

160

1700

0.1

0.1

0.6

15920

300

3180

0.1

0.3

0.6

15920

300

3180

0.1

0.3

0.6

16450

310

4930

0.15

0.05

0.6

14320

270

4300

0.15

0.05

0.6

12200

230

2440

0.1

0.05

0.6

9550

180

1910

0.1

0.05

0.6

16450

310

6580

0.2

0.05

0.6

21220

400

6370

0.15

0.15

0.6

26530

500

10610

0.2

0.15

0.6

16450

310

3290

0.1

0.05

0.2

14320

270

2860

0.1

0.05

0.2

12200

230

2440

0.1

0.05

0.2

9550

180

1910

0.1

0.05

0.2

16450

310

3290

0.1

0.05

0.2

21220

400

4240

0.1

0.15

0.2

26530

500

5310

0.1

0.15

0.2

6370

160

2550

0.2

0.2

0.8

4780

120

1910

0.2

0.2

0.8

3980

100

800

0.1

0.2

0.8

3180

80

640

0.1

0.2

0.8

6370

160

3820

0.3

0.2

0.8

11940

300

4780

0.2

0.4

0.8

11940

300

4780

0.2

0.4

0.8

12340

310

9870

0.4

0.1

0.8

10750

270

8600

0.4

0.1

0.8

9160

230

3660

0.2

0.1

0.8

7170

180

2870

0.2

0.1

0.8

12340

310

14810

0.6

0.1

0.8

15920

400

9550

0.3

0.2

0.8

19900

500

15920

0.4

0.2

0.8

12340

310

4940

0.2

0.1

0.25

10750

270

4300

0.2

0.1

0.25

9160

230

3660

0.2

0.1

0.25

7170

180

2870

0.2

0.1

0.25

12340

310

4940

0.2

0.1

0.25

15920

400

6370

0.2

0.2

0.25

19900

500

7960

0.2

0.2

0.25

5100

160

2040

0.2

0.25

1

3820

120

1530

0.2

0.25

1

3180

100

640

0.1

0.25

1

2550

80

510

0.1

0.25

1

5090

160

3050

0.3

0.25

1

9550

300

3820

0.2

0.5

1.0

9550

300

3820

0.2

0.5

1.0

9240

290

7390

0.4

0.15

0.8

7640

240

6110

0.4

0.15

0.8

6690

210

2680

0.2

0.15

0.8

5410

170

2160

0.2

0.15

0.8

9240

290

11090

0.6

0.15

0.8

12740

400

7640

0.3

0.3

0.8

15920

500

12740

0.4

0.3

0.8

11150

350

4460

0.2

0.1

0.25

9550

300

3820

0.2

0.1

0.25

8280

260

3310

0.2

0.1

0.25

6370

200

2550

0.2

0.1

0.25

11150

350

6690

0.3

0.1

0.25

12740

400

5100

0.2

0.2

0.25

15920

500

6370

0.2

0.2

0.25

4250

160

1700

0.2

0.3

1.2

3180

120

1270

0.2

0.3

1.2

2650

100

530

0.1

0.3

1.2

2120

80

420

0.1

0.3

1.2

4240

160

2550

0.3

0.3

1.2

7960

300

3190

0.2

0.6

1.2

7960

300

3190

0.2

0.6

1.2

7170

270

5740

0.4

0.2

0.9

6100

230

4880

0.4

0.2

0.9

5310

200

2120

0.2

0.2

0.9

4250

1600

1700

0.2

0.2

0.9

7170

270

8600

0.6

0.2

0.9

10620

400

6370

0.3

0.4

0.9

13270

500

10620

0.4

0.4

0.9

10080

380

4030

0.2

0.1

0.3

8760

330

3500

0.2

0.1

0.3

7700

290

3080

0.2

0.1

0.3

6100

230

2440

0.2

0.1

0.3

10080

380

6050

0.3

0.1

0.3

10620

400

4240

0.2

0.2

0.3

13270

500

5310

0.2

0.2

0.3

＜0.2

＜0.6

＜0.8

＜4.0

＜0.8

＜5.0

＜0.8

＜6.0

①此标准切削条件表中的数值为切削条件的基准值。实际加工时，请考虑加工 形状，目的，使用机床等因素，对切削条件进行调整。

②本刀具在使用时有可能会发生破损，故必须安装护盖，穿戴保护镜，安全靴等。

③请勿将手置于硬质合金刀柄支柄支架上。在使用硬质合金刀柄支架上，请按以下 数值设定切削量ap。

        若外径DcD 12以下，ap=0.2mm以下。若外径Dc 16以下，ap=0.3mm以下。

【注意】

＜1.0

＜8.0

＜1.0

＜10.0

＜1.0

＜12.5

＜1.0

＜16.0

＜1.0

＜16.0

φ16

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

φ20

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

φ25

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

φ30

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

φ32

半精加工
Semi Finishing

通用
General purpose

高速加工
High-speed processing

精加工
Finishing

3180

160

1590

0.25

0.8

1.6

2390

120

1200

0.25

0.8

1.6

1990

100

480

0.12

0.8

1.6

1590

80

380

0.12

0.8

1.6

3180

160

2230

0.35

0.8

1.6

5970

300

2990

0.25

0.8

1.6

5970

300

2990

0.25

0.8

1.6

4180

210

4180

0.5

0.6

1.1

2990

150

2990

0.5

0.6

1.1

2990

150

1440

0.24

0.6

1.1

2390

120

1150

0.24

0.6

1.1

4180

210

5850

0.7

0.6

1.1

7960

400

4780

0.3

0.6

1.1

9950

500

7960

0.4

0.6

1.1

9950

500

5970

0.3

0.1

0.35

7560

380

4540

0.3

0.1

0.6

6970

350

4180

0.3

0.1

0.3

5570

280

3340

0.3

0.1

0.3

9950

500

5970

0.3

0.1

0.

7960

400

3980

0.25

0.1

0.3

9950

500

4980

0.25

0.1

0.3

2550

160

1280

0.25

1

2

1910

120

960

0.25

1

2

1590

100

380

0.12

1

2

1270

80

300

0.12

1

2

2550

160

1790

0.35

1

2

4780

300

2390

0.25

1

2

4780

300

2390

0.25

1

2

3340

210

3340

0.5

0.7

1.5

2550

160

2550

0.5

0.7

1.5

2390

150

1150

0.24

0.7

1.5

1910

120

920

0.24

0.7

1.5

3340

210

4680

0.7

0.7

1.5

6370

400

3820

0.3

0.7

1.5

7960

500

6370

0.4

0.7

1.5

9080

570

7260

0.4

0.1

0.4

6690

420

5350

0.4

0.1

0.4

6370

400

5100

0.4

0.1

0.4

5100

320

4080

0.4

0.1

0.4

9080

570

7260

0.4

0.1

0.4

6370

400

3190

0.25

0.1

0.4

7960

500

3980

0.25

0.1

0.4

2040

160

1020

0.25

1.25

2.5

1530

120

770

0.25

1.25

2.5

1270

100

310

0.12

1.25

2.5

1020

80

240

0.12

1.25

2.5

2040

160

1430

0.35

1.25

2.5

2680

210

2680

0.5

0.9

1.8

2040

160

2040

0.5

0.9

1.8

1910

150

920

0.24

0.9

1.8

1530

120

730

0.24

0.9

1.8

2680

210

3750

0.7

0.9

1.8

8030

630

8030

0.5

0.1

0.5

5990

470

5990

0.5

0.1

0.5

5730

450

5730

0.5

0.1

0.5

4590

360

4590

0.5

0.1

0.5

8030

630

8030

0.5

0.1

0.5

1700

160

850

0.25

1.6

3.2

1270

120

640

0.25

1.6

3.2

1060

100

250

0.12

1.6

3.2

850

80

200

0.12

1.6

3.2

1700

160

1190

0.35

1.6

3.2

2230

210

2230

0.5

1.1

2.4

1700

160

1700

0.5

1.1

2.4

1590

150

760

0.24

1.1

2.4

1270

120

610

0.24

1.1

2.4

2230

210

3120

0.7

1.1

2.4

7640

720

9170

0.6

0.1

0.5

5730

540

6880

0.6

0.1

0.6

5310

500

6370

0.6

0.1

0.6

4240

400

5090

0.6

0.1

0.6

7640

720

9170

0.6

0.1

0.6

1590

160

800

0.25

1.6

3.2

1190

120

600

0.25

1.6

3.2

1000

100

240

0.12

1.6

3.2

800

80

190

0.12

1.6

3.2

1590

160

1110

0.35

1.6

3.2

2090

210

2090

0.5

1.1

2.4

1590

160

1590

0.5

1.1

2.4

1490

150

720

0.24

1.1

2.4

1190

120

570

0.24

1.1

2.4

2090

210

2930

0.7

1.1

2.4

7170

720

8600

0.6

0.1

0.5

5370

540

6440

0.6

0.1

0.6

4980

500

5980

0.6

0.1

0.6

3980

400

4780

0.6

0.1

0.6

7170

720

8600

0.6

0.1

0.6

※突出长3Dc以上时，请根据上表并参考下表进行调整。
* When the length is longer than 3Dc, please adjust according to the above table and refer to the table below.

突出比例 Qverhang ratio

＜3Dc

3Dc~5Dc

5Dc~8Dc

8Dc~10Dc

100%

70%

60%

50%

Vc(m/min)

100%

70%

60%

50%

vf(mm/min)

球头铣刀 BCF型

<深肩切削> Deep Side Milling

ae

ap

工件材料
Work

刀片材料
Grade

切削速度
Cutting Speed

每刃进给量
Feed rate

mm/tm/min

φ20
转速

-1
min

进给速度

mm/min
n vf 

φ25
转速

-1
min

进给速度

mm/min
n vf 

φ30
转速

-1
min

进给速度

mm/min
n vf 

φ40
转速

-1
min

进给速度

mm/min
n vf 

碳素钢
Carbon Steels

S40C~
(200HB以下)

淬火钢,预硬化钢

Hardened Steels,
Pre-Harden Steets

(40~45HRC)

铸铁
Cast Iron

合金钢
Alloy Steels

SCM,SNCM
(200~250HB)

合金钢
Alloy Steels

SKD,SKT
(25~35HRC)

FC200,FC300,GM241
(150HB)

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP153
ZP160
ZP163

ZK50

120~200

120~200

100~160

60~120

140~220

0.08~0.2

0.06~0.2

0.05~0.15

0.04~0.13

0.08~0.2

Vc=170m/min  

2700 420 2160 530 1800 400 1110 420

ap=1.2mm  ae=0.1Dc

Vc=140m/min  

Vc=160m/min  

2550 320 2040 430 1700 350 1270 410

ap=1.2mm  ae=0.1Dc

Vc=130m/min  

Vc=110m/min  

1750 220 1400 330 1170 270 790 300

ap=1.2mm  ae=0.1Dc

Vc=100m/min  

Vc=60m/min  

960 70 760 100 640 100 480 90

ap=1.2mm  ae=0.1Dc

Vc=170m/min  

2700 420 2160 530 1800 440 1110 420

ap=1.2mm  ae=0.1Dc

Vc=140m/min  

<槽切削> Slotting

工件材料
Work

刀片材料
Grade

切削速度
Cutting Speed

每刃进给量
Feed rate

mm/tm/min

φ20
转速

-1
min

进给速度

mm/min
n vf 

φ25
转速

-1
min

进给速度

mm/min
n vf 

φ30
转速

-1
min

进给速度

mm/min
n vf 

φ40
转速

-1
min

进给速度

mm/min
n vf 

碳素钢
Carbon Steels

S40C~
(200HB以下)

淬火钢,预硬化钢

Hardened Steels,
Pre-Harden Steets

(40~45HRC)

铸铁
Cast Iron

合金钢
Alloy Steels

SCM,SNCM
(200~250HB)

合金钢
Alloy Steels

SKD,SKT
(25~35HRC)

FC200,FC300,GM241
(150HB)

150~250

150~230

100~160

60~120

140~240

0.06~0.2

0.05~0.2

0.03~0.15

0.02~0.13

0.06~0.2

Vc=220m/min  

3500 440 2800 550 2330 720 1430 440

ap=0.3Dc

Vc=180m/min  

Vc=200m/min  

3180 330 2550 450 2120 420 1270 340

Vc=160m/min  

Vc=130m/min  

2070 110 1660 210 1380 180 870 170

Vc=110m/min  

Vc=70m/min  

1100 50 890 80 740 80 560 100

Vc=220m/min  

3500 440 2880 660 2330 540 1430 540

Vc=180m/min  

ap=0.3Dc

ap=0.3Dc

ap=0.3Dc

ap=0.3Dc

<低切削深度、高速、高进给切削> Low depth of cut,High speed,High feed

工件材料
Work

刀片材料
Grade

※最大实切削速度 Vc

※Actual Maximum
Cutting Speed

m/min

每刃进给量
Feed rate

mm/t

转速

-1Min

进给速度

mm/min

φ16 φ20 φ25 φ32(32)

n vf

转速

-1Min

进给速度

mm/min

n vf

转速

-1Min

进给速度

mm/min

n vf

转速

-1Min

进给速度

mm/min

n vf

合金钢
Alloy Steels

SKD,SKT
(200~250HB)

碳素钢
Carbon Steels

S45C~
(220HB 以下)

铸铁
Cast Iron

(150HB)
FC200,FC300,GM241

合金钢
Alloy Steels

SCM,SNCM
(25~35HRC)

合金钢·预硬化钢

Alloy& Pre-Harden Steels

(40~45HRC)

220
(150~250)

200
(120~200)

130
(60~130)

70
(50~100)

220
(120~240)

0.15~0.6

0.15~0.6

0.08~0.6

0.07~0.6

0.15~0.6

Vc=220m/min  ap≤1.0mm    ae=0.1Dc

4,380 1,750 3,500 4,200 2,800 3,360 2,330 2,800

Vc=220m/min  ap≤0.7mm

ae=0.1Dc

Vc=200m/min  ap≤1.0mm    ae=0.1Dc

3,980 1,590 3,180 3,820 2,550 3,060 2,120 2,550

Vc=200m/min  ap≤0.7mm

ae=0.1Dc

Vc=130m/min  ap≤1.0mm    ae=0.1Dc

2,590 830 2,070 2,500 1,660 2,000 1,380 1,605

Vc=130m/min  ap≤0.5mm

ae=0.1Dc

Vc=70m/min  ap≤1.0mm    ae=0.1Dc

1,390 420 1,110 1,330 890 1,070 740 900

Vc=70m/min  ap≤0.5mm

ae=0.1Dc

Vc=220m/min  ap≤1.0mm    ae=0.15Dc

4,380 1,750 3,500 4,200 2,800 3,360 2,230 2,800

Vc=220m/min  ap≤0.7mm

Ae=0.15Dc

<肩切削> Side Milling

工件材料
Work

刀片材料
Grade

※最大实切削速度 
※Actual Maximum

Cutting Speed
m/min

每刃进给量
Feed rate

mm/t

转速
-1Min

进给速度
mm/min

φ20
使用机床

Spindle of
Machine

转速 转速 转速
-1Min -1Min -1Min

进给速度 进给速度 进给速度
mm/min mm/min mm/min

φ25 φ30 φ40

合金钢
Alloy Steels

SKD,SKT
(200~250HB)

碳素钢
Carbon Steels

S40C~
(200HB 以下)

铸铁
Cast Iron

(150HB)
FC200,FC300,GM241

合金钢
Alloy Steels

SCM,SNCM
(25~35HRC)

合金钢·预硬化钢

Alloy& Pre-Harden Steels

(40~45HRC)

(150HB)

150~250

120~200

60~130

50~100

120~240

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

BT40

BT50

0.15~0.6

0.1~0.3

0.15~0.6

0.08~0.3

0.05~0.6

0.05~0.3

0.07~0.6

0.05~0.3

0.15~1.2

0.1~0.3

3,500

Vc=220m/min  ap≤1.0mm   ae=0.3Dc

4,200 2,800 3,360 2,330 2,800 1,430 1,720

3,500

Vc=220m/min  ap≤0.5mm   ae=0.3Dc

650 2,800 880 2,330 720 1,430 540

3,180

Vc=200m/min  ap≤1.0mm   ae=0.3Dc

3,820 2,550 3,060 2,120 2,550 1,270 1,530

3,180

Vc=200m/min  ap≤0.5mm   ae=0.3Dc

540 2,550 660 2,120 530 1,270 410

2,070

Vc=130m/min  ap≤1.0mm   ae=0.3Dc

2,500 1,660 2,000 1,380 1,650 870 1,050

2,070

Vc=130m/min  ap≤0.5mm   ae=0.3Dc

440 1,660 540 1,380 460 870 330

1,110

Vc=70m/min  ap≤0.5mm   ae=0.3Dc

1,330 890 1,070 740 900 560 670

1,110

Vc=70m/min  ap≤0.5mm   ae=0.3Dc

890 200 740 200 560 100150

3,500

Vc=220m/min  ap≤1.0mm   ae=0.3Dc

2,800 3,360 2,230 2,800 1,430 1,7204,200

3,500

Vc=220m/min  ap≤0.5mm   ae=0.3Dc

2,800 900 2,230 900 1,430 540650

【注意】
①此标准切削条件表中的数值为切削条件的其准值。实际加工时，请考虑加工形状，目的，使用机床等因素，对切削条件进行调整。

②使用可换式刀头用BT30刀杆时，请按标准切削条件表设定加工条件。

    若担心加工时产生的振动，请通过1.降低切削深度(ap) 2.降低每刃进给量(fz)进行调整。

③高速机床的转速按下式计算。
转速=

500×※实际最大切削速度
2π×   2×R×ap-ap

R：球半径

π：圆周率

ap：轴向切削量
④※实际最大切削速度。

实际最大切削速度：ap=0.5mm及1mm时与
工件材料接触部间的最大速度。

a
p

⑤等高线加工时，推荐使用高速机床中的切削条件。

⑥进行型腔加工中的倾斜切削时，推荐角度为3~5°。进给量请设定为约70%。工件材料为钢时，切屑有可能无法折断而会向外飞溅，

    故请在机床上加装护罩(飞溅防护罩等)，否则很危险。工件材料为高硬度材料时，请设定在3°以下。

刀片材质

10

刀具直径（mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

12 16 20 25 30/32

最大
切深

Ap(mm)

最大
步距

Ae(mm)

切削
速度

Vc
(m/min)

BNM
BNM-
S/SH

(S刃型刀片)

被加工材料
Material to be 

processed

MBN/MBN-H型+超强硬杆标准切削条件 高速加工用
MBN/MBN-H type + super hard rod standard cutting conditions for high speed machining 

BNM球刀推荐加工参数 BNM ball cutter recommended processing parameters

灰铸铁(160-260HB)

球墨铸铁(170-300HB)

碳素钢(180-280HB)

低合金钢(1802-280HB)

模具钢(180-255HB)

淬火钢(40-55HRC)

淬火钢(56-63HRC)

不锈钢(150-250HB)

铜合金(80-150HB)

铝合金(30-100HB)

ZP152

ZK10

ZP152

ZK10

ZK50

ZK501

ZP151

ZP152

ZP153

ZP153

ZP163

750

600

600

600

600

450

300

500

600

800

24000

19000

19000

19000

19000

14500

9500

16000

19000

25000

9600

7000

7000

7000

7000

4300

2800

6000

9000

12500

20000

16000

16000

16000

16000

12000

8000

13500

16000

21000

10000

7000

7000

7000

7000

4800

3200

6000

9600

12600

15000

12000

12000

12000

12000

9000

6000

10000

12000

16000

10000

7000

7000

7000

7000

4500

3000

6000

8400

11200

12000

9600

9600

9600

9600

7200

4800

8000

9600

12700

9000

6700

6700

6700

6700

3600

2400

4800

7600

10000

9600

7700

7700

7700

7700

5750

3850

6400

7700

10200

8000

6000

6000

6000

6000

3450

2300

4500

6200

8200

8000

6500

6500

6500

6500

4800

3200

5300

6500

8500

8000

6000

6000

6000

6000

3360

2200

4200

6500

8500

0.1~0.3

0.1~0.3

0.1~0.3

0.1~0.2

0.1~0.2

0.1~0.2

0.05~0.01

0.1~0.2

0.1~0.3

0.1~0.5

0.02D

0.02D

0.02D

0.02D

0.015D

0.015D

0.015D

0.015D

0.02D

0.02D

刀片材质
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刀具直径（mm)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

n
-1(min )

Vf
(mm/min)

12 16 20 25 30/32

最大
切深

Ap(mm)

最大
步距

Ae(mm)

切削
速度

Vc
(m/min)

BNM
BNM-
S/SH

(S刃型刀片)

被加工材料
Material to be 

processed

灰铸铁(160-260HB)

球墨铸铁(170-300HB)

碳素钢(180-280HB)

低合金钢(1802-280HB)

模具钢(180-255HB)

淬火钢(40-55HRC)

淬火钢(56-63HRC)

不锈钢(150-250HB)

铜合金(80-150HB)

铝合金(30-100HB)

MBN/MBN-H型+超强硬杆标准切削条件  一般加工用
MBN/MBN-H type + super hard rod standard cutting conditions for general processing

450

350

350

350

350

250

200

300

350

500

14500

11000

11000

11000

11000

8000

6400

9600

11000

16000

4400

3300

3300

3300

3300

2000

1300

3000

3800

6400

12000

9200

9200

9200

9200

6700

5300

8000

9200

13500

4800

3700

3700

3700

3700

2000

1500

3200

4000

6800

9000

7000

7000

7000

7000

5000

4000

6000

7000

10000

4500

3500

3500

3500

3500

2000

1400

3000

3850

6000

7200

5600

5600

5600

5600

4000

3200

4800

5600

8000

4300

3000

3000

3000

3000

1800

1300

2400

3400

5600

6000

4500

4500

4500

4500

3200

2600

3850

4500

6400

4000

2700

2700

2700

2700

1600

1300

2100

3150

4500

5000

4000

4000

4000

4000

2700

2000

3200

4000

5300

4000

2800

2800

2800

2800

1400

1000

2000

3200

4800

0.02D

0.02D

0.02D

0.02D

0.02D

0.015D

0.01D

0.02D

0.02D

0.03D

0.025D

0.025D

0.02D

0.02D

0.02D

0.02D

0.02D

0.02D

0.025D

0.03D

：端铣刀悬长，ap:切深，ae:切宽，n:主轴转速，Vf:主轴进给

    安装刀片时注意
1、清洁刀片座；
2、清洁刀片（特别是基准面和安装孔内的污物）；
3、夹紧螺钉磨损严重时，应及时更换；
4、螺钉不宜过分拧紧，建议按推荐的扭矩紧固（见表）；
5、备有专用扭力扳手。

10
12
16
20
25
30
32

刀具直径
φD(mm)

1.2
2.0
3.0
4.0
5.0
6.0
6.0

推荐扭矩值
N.m

被加工材料
Material to be 

processed
刀片材质

灰铸铁（FC250,FC300)

球墨铸铁（FCD600,FCD700)

160~260HB

170~300HB

硬度
hardness

CBN

刀具直径φD（mm)

法向进给f(mm/rev)

主轴转速n(min-1)

CBN刀片标准切削条件 CBN刀片         高速加工机用

16

0.4-0.5-0.6

0.3-0.4-0.5

20000-24000-28000

20

0.5-0.6-0.7

0.4-0.5-0.6

16000-19000-22000

25

0.55-0.65-0.75

0.45-0.55-0.65

12000-15000-18000

30

0.6-0.7-0.8

0.5-0.6-0.7

10000-12000-14000

最大

切深

Ap(mm)

最大

步距

Ae(mm)

0.05-0.1

0.05-0.1

D/40

D/40

被加工材料
Material to be 

processed

刀片材质

灰铸铁（FC250,FC300)

球墨铸铁（FCD600,FCD700)

160~260HB

170~300HB

硬度
hardness

CBN

刀具直径φD（mm)

法向进给f(mm/rev)

主轴转速n(min-1)

CBN刀片标准切削条件 CBN刀片         低速加工机用

最大

切深

Ap(mm)

最大

步距

Ae(mm)

D/40

D/40

16

0.5

0.4

20

0.6

0.5

25

0.65

0.55

30

0.7

0.6

0.1-0.15

0.1-0.15
6000-10000超出范围的请参照高速加工机用参数

使用注意事项
1.推荐使用高速机床，使用高速加工条件加工，如无高速机床则使用低速加工条件；
2.推荐使用动平衡的刀杆和刀柄加工；
3.使用喷雾冷却的方式可提高精度；
4.请避免使用插刀程序；
5.如无法避免插刀程序请降低进给；
6.工件余量误差较大会影响刀片寿命，请保证平均余量后再进行加工。

推荐切削条件 Recommended cutting conditions

工件材料
Workpiece material

软钢

（SS400、

S10C等）

碳钢

合金钢

（S45C、

SCM440等）

硬度
hardness

≤HB180

HB180-280

HB280-350

ZC250

ZP152

ZN60

ZC251

ZP152

ZN60

ZP152

刀片材料

200
(160-250)

180
(100-250)

140
(80-200)

200
(160-250)

180
(100-250)

140
(80-200)

120
(80-160)

切削速度

（m/min)

0.2
(0.1-0.3)

0.2
(0.1-0.3)

0.15
(0.1-0.2)

每刃进给量
（mm/tooth)

工件材料
Workpiece material

硬度
hardness 刀片材料

切削速度

（m/min)

每刃进给量
（mm/tooth)

不锈钢
（奥氏体类
SUS304等）

铸铁
（FC300、

FCD400等）

铝合金

M

K

N

≤HB200

抗拉强度
≤450MPa

ZP152

ZK50

ZK501

PCD

ZK10

150

(100-200)

175
(100-250)

160
(100-220)

1000
(200-1500)

650
(300-1000)

0.2

(0.1-0.3)

0.2

(0.1-0.3)

0.15
(0.05-0.25)

0.12
(0.05-0.2)

      刀具转速（min-1)=(1000x切削速度）+（3.14x刀具切削刃直径）
机床工作台进给量（mm/min)=每刃进给量x刀具刃数x刀具转速

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP153
ZP160
ZP163

ZK50

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP153
ZP160
ZP163

ZK50

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP152
ZP151
ZP153

ZP153
ZP160
ZP163

ZK50

ZP152

ZK10

ZP152

ZK10

ZK50

ZK501

ZP151

ZP152

ZP153

ZP153

ZP163

技术
资料

技术
资料

推荐切削参数 Recommended Cutting ParametersMZGMZG
RR

R25 R26

切削加工参数
Cutting Parameters

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀

CBN

PCD

立装
螺纹

切槽
加工

通用
螺纹

钻孔

通用
铣削

铣削
对策

钻铣
加工

粗铣
加工

T型
槽

加工

直角
台肩

快
进给
铣刀

圆鼻
铣刀

球刀


