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䑏有ザ㛐猌䥴揹㘛 
² 〹㍷嘒性愋㘗性的ㆪ䂣㝕

CHINA

JAPAN

INDIA

KOREA

THAILAND

INDONESIA

TAIWAN

VIETNAM

BRAZIL CANADA

MEXICO USA
BROOKFIELD

USA
NEW HUDSON

AUSTRALIA

SOUTH AFRICA

凂佁

非佁ォ佁憝㤌



钴领ㅜ慽的爘䓸 O               3CD ㅜ慽

SPAIN FRANCE

NETHERLANDS

SWITZERLAND
ROTKREUZ

DENMARK

SWEDEN

GERMANY
BERLIN

GERMANY
CHEMNITZ

GERMANY
RAMSTEIN

GERMANY
ZORBAU

GERMANY
TREUEN - FACTORY I

GERMANY
EISENACH

GERMANY
WEHINGEN

GERMANY
MINDELHEIM

GERMANY
NEUTRAUBLING

ITALY
MISSAGLIA

RUMANIA TURKEY

GERMANY
ALBSTADT - FACTORY III

GERMANY
TREUEN - FACTORY II

GERMANY
MARKT ERLBACH

GERMANY
LEVERKUSEN

GERMANY
KULMBACH

ITALY
UBIEMME

RUSSIA HUNGARY

BELGIUM

SWITZERLAND
ALTDORF

GERMANY
SIGMARINGEN - LAIZ

GERMANY
TREUEN - FACTORY III

GERMANY
GEISSLINGEN

GERMANY
LANGENHAGEN

GERMANY
NUREMBERG

AUSTRIA

GERMANY
ALBSTADT - FACTORY II

POLAND

GREAT BRITAIN

CZECH REPUBLIC

GERMANY
ALBSTADT - HEADQUARTER

㐕㍻㘇48
澔燖
〹圮ザ工㖑和ㇽ嫷中心

70
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页码 11 
铸铁
 铸铁床㦚有剿铸铁�GG25�、嘒㪷铸铁、可睊
 铸铁和铸钢㘗金，嫷䞨咈䶙铸造㘗金

页码 11 
钢
 』搻钢䥟的䒦䓘䅉度址低到
 高�500�1400 N/mm2�;
 高䅉度可勼㬓理工具钢�� 48 HRC�;
 硬化钢和冷铸铁的HRCの高ゝ63



N

M
页码 71 
〜眗钢
 〜眗钢、戟率戟勼㘗金;皪和 
 睜㘗金;磍加工咈䶙㘗金

页码 113 
盬 
 睊盬㘗金; 
 高䅉度䒦䓘盬㘗金 
 㘺婔盬㘗金





䥟䞨橷面的铣削加工
的最ㆂ䟈䩗

www.guehring.com
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RF 100 Speed

RF 100 F

RF 100 Diver

RF 100 U /HF, RS 100 F

RS 100 U, GS 100 U, RF 100 VA / NF

RF 100 S/F, GH 100 U

ae

vc

fz

vc

fzfzf

RF 100 VA

爭圻

䂣用䮑燿

RF 100 U� GH 100 U �3㐒�

RF 100 U �4㐒�

咈䶙㘗金 〜眗钢 钢 铸铁 硬化钢

RF1003䄤㸋铣刀



S M P K H N

GF 300 B, GF 300 T, GF 500 B, GF 500 T

HF 300

RF 100 Ti – ER

FR 100
CR 100

GS 100 H

GH 100 H

RF 100 H

RF 100 A/WF
GS 100 A

GS 100 H
ae

vc

fz

vc

fzfzf

䮑燿有㒸ゝ㐕獜钴领高性能铣刀的䥟䞨和嵥坴的爘䓸: 
〚面䑏㐦的工具䠾用ゝ䁇毓铣削，㪭加ゕ进给和低切削数䕽Ꭰ工具䀒慽䆦澙高，䰹㘠进给㹀澙低Ꭰ卅戛，䂣用最大切削㉋Ꭰ

和䶝

RF 100 A
�3㐒�

G$ 200 $য়²য়(R

3CD铣刀

RF 100 A
�4㐒�

RF 100 A
�3㐒�
3-5xD

咈䶙㘗金 〜眗钢 钢 铸铁 硬化钢 盬，有撁金属和㩠䞨 CF./娂㪷



HSCO M42 PM

HA ~HA HB ~HB
HA/
HB A B MK Cyl

HSK-A

 HSK-A

DIN
327

DIN
844 K

DIN
844 L

DIN
845 K

DIN
845 L

DIN
850

DIN
851

DIN
885

DIN
1833

DIN
1880

DIN
6518

DIN
6527 K

DIN
6527 L

DIN
6528 WN

PF1000
G

GF 200 EW 100
VR

3xD 4xD 5xD

1

30°
29°
31°

30°
32°

35°
38°

36°
38°

36°
38°
37°

39°
40°
41°

40°
42°

41°
43°
45°

44°
45°
46°

0° 2-4° 7° 20° 30° 45°

....

R±0,01 R±0,02 R±0,05

R ±0,01 R ±0,02 R ±0,05 60° 90° 120°

48
HRC

55
HRC

63
HRC

 A  
TiAlN

A
TiAlN SuperA TiAlN nanoA

F  
FIRE

 
TiCN

R  
Raptor

 
Signum

 
Cristall

Z  
Zenit

 

㤑䨚渇䠡
䂧圻

䰌铣 度铣 坡铣 螺旋 益削 廍铣 仿形铣

铣㑝䥴ㄉ

摆线铣 最大㷈珞 最大速度 非刚性条件

㐓㎊䥣䞬 PKD VHM

㬜㘗扩䢅金刚娂 䞃ㅢ硬漷㘗金 高速钢䞃

䧗狻形䄢

D,N 6535 䨖㏕  D,N 1835 䨖㏕ 斺丞眴度 㤕䨀形

䨚㏙

D,N䨖㏕ 㛗咈惂䨖㏕

㦞㘊

床ㅋゝD,N 1836的䂣用攒㤃

瞒䂹

姼 �D,N� 长 �D,N� 中嵘长度 澔长

㐚㑝㐖䞃珢

お切削㐒数珞

槍䟞毥

螺旋角大㸞/〜㘛螺旋角数珞

㐚㑝㐖形䄢

刀㸥㈡角 㤕䄶㍻㿽 峚铣刀㈡角角度

燮惬

䰹㘠进给 䰹㘠进给，坡铣 䰹㘠进给，坡铣和益孔加工

㑠毥

㤕㙷切削㐒的㑜角

婿䂹�
可加工的䥟䞨硬度넭HRC넮

橻祵㬗嘙
㍘ソ㬓理 睏睜

䥣䞬惗 䥣䞬㆞け 峳撕
P 钢和高㘗金钢 钢件
M 〜眗钢 〜眗钢
K 剿铸铁�可睊铸铁和嘒㪷铸铁 钢件
N 盬㘗金㗙㎅㶒有撁金属 盬㘗金〝金刚娂
S 咈䶙㘗金，睜㨉㘗金ヴ㗙皪㘗金 〜眗钢
H 硬化钢㗙硬化铸铁 钢〝径㘠加工刀具

FK 悳愃㩠䞨䥟䞨和娂㪷 金刚娂

峳撕䔜䥣䞬庎㦞㐥㐙
在ザ㛐页面〙，䊷能㬮皗㸈䷞寜工具找到䖷敟的
适㘗䂣用惓ヴ㗙有㎂最大䒦䓘䅉度和硬度的渃䠝:



vc

6706 3731
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

         

DIN
6527 K

48
HRC F F

N N

HA HB

P ●  

M ●

K ●

N

S

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

d 3 c
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P M N

爘䓸〝䔖ン

ザ㛐ヲ㘆

䥟䞨嵘悶

䂣用领㧮

快速查找㡷

切削㗑数䔖㕦

淴铣刀壽䅤䠾䠝婽䞃理䐟䠢ゝ嶰理的峯撑，
为快速和可祯的爘䓸最ㆂ铣刀Ꭰ

珜䞿圮ザ³³㖂ㆎ䠾狷㐕圮ザ³³の䠾〜㍐淇的 
 
可能的㕿㑆眨淾䐥ㄊㅤ床㦚的中间䤃䝈〜属ゝㄊㅤ弱潣Ꭰ㗹殐崵㘗䔖㶩的
D,N䨖㏕，䑏有䨖有D,N䨖䇦的ザ㛐猌可ヴ䗟ㆪ〝壽䅤㹉㸇有䑏㿽䄑的ザ㛐Ꭰ 
 
䇆㤌㕿㑆

Guhring KG
P.O. Box 10 02 47 . D-72423 Albstadt
Herderstrasse 50-54 . D-72458 Albstadt

TeO.: �49 74 31 17�0
Fax: �49 74 31 17�21 279

,QterQet: ZZZ.JXeKriQJ.de
(�0aiO: iQIo#JXeKriQJ.de

涱漼时渆注䠝漶㘆�ヲ码�㖂: 
䷣㆚铣削峚铣刀䨖㏕RF 100X， 
3.000 Qom.��3.00䷺庂µ= 3731 3.0

ヲ㘆

钢、铸铁和硬化钢

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø
3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0 x D ae = 1,0 x D ap = l2 ae max = 0,2 x D

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19
≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号
  

代号

3,00 6,00 2,80 50 5,0 12,0 0,10 4 3,000
4,00 6,00 3,80 54 8,0 15,0 0,10 4 4,000
5,00 6,00 4,80 54 9,0 15,0 0,10 4 5,000
6,00 6,00 5,70 54 10,0 17,0 0,15 4 6,000
8,00 8,00 7,70 58 12,0 21,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 66 14,0 24,0 0,20 4 10,000
12,00 12,00 11,50 73 16,0 26,0 0,20 4 12,000
14,00 14,00 13,50 75 18,0 28,0 0,25 4 14,000
16,00 16,00 15,50 82 22,0 32,0 0,35 4 16,000
18,00 18,00 17,50 84 24,0 34,0 0,40 4 18,000
20,00 20,00 19,50 92 26,0 40,0 0,45 4 20,000

         

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

刀具材料 整硬

表面处理

型号

柄部形式

 

切削参数页码 328

• 带缩颈
• 中心加工

  

钢
、
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和
硬
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P

P H

P H

P

P
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H

P K
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1

1

2

2
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䤃䟈㇎的铣刀爘䓸
㮑ㅤ爘䓸』䵍为钢件度加工䑏ㆎ用的高性能铣刀년在燨珛ㅯ㸕找到嵣䩗

 

钢
、铸

铁
和

硬
化

钢
 钢

、铸
铁

和
硬

化
钢

 

 

坡铣

钢、铸铁和硬化钢 

no. 1

   

                    ae高达0.3倍径

   
坡铣角度45°

螺旋角度至ap 0.2倍径

   

直径大约在8mm

   

                      ae高达0.25倍径

有端面冷却孔的刀柄 ap可达2xD

最大深度为0.8倍径

   

                      ae高达0.15倍径

   

   

                      ae高达0.15倍径

   

硬度达到HRC54

   
ae高达0.1倍径

硬度达到HRC63

   

硬度达到HRC54

   

硬度达到HRC63

车铣加工中心用刀具  
非刚性条件，机床功率低
中长刀柄装夹，适度冷却

高性能切削 
最大.金属去除率/时间;
刚性条件，高性能，
冷却好，拆装快

高速切削  
具有高速/高进给率
性能低，进给速度低

no. 1

RF 100 U / GH100 U   齿数=3

i.e.: No. 3891    页码16

RF 100 Diver / RF 100 F

i.e.: No. 6737    页码26

RF 100 U 齿数=4 / Raptor

i.e.: No. 3732/6726 页码35

RF 100 U HF / RS 100 U

i.e.: No. 6881    页码44

RF100 Speed

i.e.: No. 6765/6766 页码31

RF 100 SF 

i.e.: No. 6709/3631 页码52

RF 100 H / GF300 T

i.e.: No. 3895    页码61

理想的
刀具

注释
快速查找见第6至第7页

no. 1

no. 1

no. 1

仿形铣刀  
页码171

钢 

铸造

硬化钢 

钴领摆线切削
动态/摆线铣削

槽铣 粗铣 精铣 仿形铣

䥟䞨的爘䓸
快速查找㡷 䂣用

钢

〜眗钢

盬

钢，盬，〜眗钢"䟯淉ㅯ加工ハし䥟䞨，䐠・猌有㘗适的
刀具Ꭰポ䥟䞨爘䓸䄏㯚�

〜嶰ㅯ想用铣刀进橛度加工圩至䠾䗡橴铣"亰有矽窧Ꭰ爘䓸䑏
礏䂣用䑏在的橛㐦�

䰌铣 度铣 廍铣 仿形铣

益孔  䞫坡铣  螺旋

䗡橴铣
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钢
、铸

铁
和

硬
化

钢
 钢

、铸
铁

和
硬

化
钢

 

 

坡铣

钢、铸铁和硬化钢 

no. 1

   

                    ae高达0.3倍径

   
坡铣角度45°

螺旋角度至ap 0.2倍径

   

直径大约在8mm

   

                      ae高达0.25倍径

有端面冷却孔的刀柄 ap可达2xD

最大深度为0.8倍径

   

                      ae高达0.15倍径

   

   

                      ae高达0.15倍径

   

硬度达到HRC54

   
ae高达0.1倍径

硬度达到HRC63

   

硬度达到HRC54

   

硬度达到HRC63

车铣加工中心用刀具  
非刚性条件，机床功率低
中长刀柄装夹，适度冷却

高性能切削 
最大.金属去除率/时间;
刚性条件，高性能，
冷却好，拆装快

高速切削  
具有高速/高进给率
性能低，进给速度低

no. 1

RF 100 U / GH100 U   齿数=3

i.e.: No. 3891    页码16

RF 100 Diver / RF 100 F

i.e.: No. 6737    页码26

RF 100 U 齿数=4 / Raptor

i.e.: No. 3732/6726 页码35

RF 100 U HF / RS 100 U

i.e.: No. 6881    页码44

RF100 Speed

i.e.: No. 6765/6766 页码31

RF 100 SF 

i.e.: No. 6709/3631 页码52

RF 100 H / GF300 T

i.e.: No. 3895    页码61

理想的
刀具

注释
快速查找见第6至第7页

no. 1

no. 1

no. 1

仿形铣刀  
页码171

钢 

铸造

硬化钢 

钴领摆线切削
动态/摆线铣削

槽铣 粗铣 精铣 仿形铣

铣削条件 理想的铣刀

ザ㛐ヲ㘆3732

非刚性条件燧䠾高性能切削"䩈䕽机床条件和切削
㗑数，卅㘝戒桠䊷䅢㑜的铣削条件�

䊷䀁惞找到ゕ理想的铣刀，渆㗑研壽䅤中的备䂣页面，㎅
中㔔㘺㹉㸇和切削数䕽Ꭰ

最大加工ㅨ珞

最高线速度

非刚性条件
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N

K
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H

䞇ㅦ婿漻㘛珤糫䈺挐+3&铣㐓
适用ゝ钢�加工�
适用ゝ铸铁�加工�
适用ゝ俻剺钢�加工�

页码 11

䞇ㅦ婿漻㘛珤糫䈺挐+3&铣㐓
适用ゝ盬、有撁金属和㩠䞨�加工�

页码 113

珤㐭娆�3&'铣㐓

页码 139

䞇婿+6&�嘖㭇铣㐓�

页码 171

婿漻㘛珤爭圻峞铣㐓�

页码 219

+66�(�30�糫䈺挐铣㐓�
0���爭圻峞铣㐓

页码 281

㐚㑝㗕䞃䔚㕪�
䒓䥂狻㐙
ズ㛔ㇴ䊂

页码 325

䞇ㅦ婿漻㘛珤糫䈺挐+3&铣㐓
可用ゝ〜眗钢
适用ゝ皪和磍加工㘗金�加工�

页码 71

皵皵

〠眛皵〠眛皵〠眛皵〠眛皵〠眛皵〠眛皵

盰盰



10101010

OCELOCEL
ACERO

TERÄSTERÄS
ACERO

TERÄS
ACERO

STEELSTEEL
ACIERACIER

ACCIAIO

P

䂣用㶭㆚
+3&粗㒳㿸 
钢件䂁䄞加工160QCr5 �1.7131� 
5)����8����PP��ズ㛔ヶ㘊����������
ae = 4 mm / ap = 30 mm
vc = 280 m/miQ
fz = 0.13 mm
vf� ������PP�PLQ
金属去除率4 = 347 Fm3/miQ

+3&䄓槽 
钢件傎䄞加工42Cr0o4 �1.7225� 
5)����'LYHU������PP��ズ㛔ヶ㘊���������� 
ae = 11.7 mm / ap = 12 mm
vc = 240 m/miQ
fz = 0.069 mm
vf� ������PP�PLQ
金属去除率4 = 252 Fm3/miQ



1110 11

K

H

P

钢件

+3&䞇婿 
糫䈺挐峞铣㐓

适用ゝ钢、铸铁和俻剺钢

钢
、铸

铁
和

硬
化

钢
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钢
、铸

铁
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坡铣

钢、铸铁和硬化钢 

no. 1

   

                    ae高达0.3倍径

   
坡铣角度45°

螺旋角度至ap 0.2倍径

   

直径大约在8mm

   

                      ae高达0.25倍径

有端面冷却孔的刀柄 ap可达2xD

最大深度为0.8倍径

   

                      ae高达0.15倍径

   

   

                      ae高达0.15倍径

   

硬度达到HRC54

   
ae高达0.1倍径

硬度达到HRC63

   

硬度达到HRC54

   

硬度达到HRC63

高性能切削 
最大.金属去除率/时间;
刚性条件，高性能，
冷却好，拆装快

高速切削  
具有高速/高进给率
性能低，进给速度低

no. 1

no. 1

钴领摆线切削
动态/摆线铣削

槽铣 粗铣
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 P

  

K

P H

P H

P

P

P

H

P

K

H

钢
、铸

铁
和

硬
化

钢
 

 

   

                    ae高达0.3倍径

   
坡铣角度45°

螺旋角度至ap 0.2倍径

   

直径大约在8mm

   

                      ae高达0.25倍径

有端面冷却孔的刀柄 ap可达2xD

最大深度为0.8倍径

   

                      ae高达0.15倍径

   

   

                      ae高达0.15倍径

   

硬度达到HRC54

   
ae高达0.1倍径

硬度达到HRC63

   

硬度达到HRC54

   

硬度达到HRC63

车铣加工中心用刀具  
非刚性条件，机床功率低
中长刀柄装夹，适度冷却

no. 1

RF 100 U / GH100 U   齿数=3

i.e.: No. 3891    页码16

RF 100 Diver / RF 100 F

i.e.: No. 6737    页码26

RF 100 U 齿数=4 / Raptor

i.e.: No. 3732/6726 页码35

RF 100 U HF / RS 100 U

i.e.: No. 6881    页码44

RF100 Speed

i.e.: No. 6765/6766 页码31

RF 100 SF 

i.e.: No. 6709/3631 页码52

RF 100 H / GF300 T

i.e.: No. 3895    页码61

理想的
刀具

注释
快速查找见第6至第7页

no. 1

仿形铣刀  
页码171

钢 

铸造

硬化钢 

精铣 仿形铣



®

RF 100 U ² 高性能廍峚  
铣刀可加工䥟䞨䓘ㅇ䅉度达到1400 N/mm2

㤻䄓槽䐩坡铣䠉넮
大的㷈㹠䰌䤃加有㐸ゝ䖡㹠

ㅡ㒲截
41�/ 43�/ 54�螺旋角〜备嵘的〘㐒峚铣刀
可㪭加的进给
㸳㎅䠾在』搻机㡷〙进橛的熊珞加工

刀㸥㸞㈡角的䒳有㐸ゝ䄅长刀具㸎㚌

㏯ㅤ㸈寿面 
具有大的㷈㹠岉间用ゝ益削和大的
坡铣加工

址ゝ䞿的㏯ㅤ淍涰适用ゝ䤃快的
坡铣
�㐖

5)�����8�㦞㚟�*+�����8㦞
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14

产品代号 3893 3894
  

d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 4,0 15,0 0,05 3 3,000

4,00 6,00 3,80 57 5,0 18,0 0,06 3 4,000

5,00 6,00 4,80 57 6,0 18,0 0,08 3 5,000

6,00 6,00 5,70 57 7,0 20,0 0,09 3 6,000

8,00 8,00 7,70 63 9,0 26,0 0,12 3 8,000

10,00 10,00 9,50 72 11,0 30,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 12,0 36,0 0,18 3 12,000

16,00 16,00 15,50 92 16,0 42,0 0,19 3 16,000

         

         

         

         

高性能立铣刀RF100U(3 刃）

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

 

钢、铸铁和硬化钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14

产品代号 3891 3892
  

d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 0,05 3 3,000

3,50 6,00 3,30 57 10,0 15,0 0,05 3 3,500

3,70 6,00 3,50 57 11,0 15,0 0,06 3 3,700

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,06 3 4,000

4,50 6,00 4,30 57 11,0 18,0 0,07 3 4,500

4,70 6,00 4,50 57 13,0 18,0 0,07 3 4,700

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,08 3 5,000

5,50 6,00 5,30 57 13,0 19,4 0,08 3 5,500

5,70 6,00 5,50 57 13,0 19,6 0,09 3 5,700

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,09 3 6,000

6,50 8,00 6,20 63 16,0 24,4 0,10 3 6,500

7,00 8,00 6,70 63 16,0 24,9 0,11 3 7,000

7,50 8,00 7,20 63 19,0 25,3 0,11 3 7,500

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,12 3 8,000

8,50 10,00 8,20 72 19,0 29,4 0,13 3 8,500

9,00 10,00 8,70 72 19,0 29,9 0,14 3 9,000

9,50 10,00 9,20 72 22,0 30,3 0,14 3 9,500

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,18 3 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,19 3 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,24 3 20,000

         

         

         

高性能立铣刀RF100U(3 刃）

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

 

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

钢、铸铁和硬化钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 140 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

M
≤ 750 N/mm2 80 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 100 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 50 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08

S
镍基 20 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06 30 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
钛基 40 0,010 0,020 0,026 0,038 0,05 0,06 0,08 50 0,012 0,024 0,032 0,046 0,05 0,07 0,09

K
≤ 240 HB 105 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 130 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 240 HB 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3203 3741
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 2,00 32 6,0 8,0 0,03 3 2,000

2,50 2,50 32 7,0 9,0 0,04 3 2,500

3,00 3,00 38 7,0 10,0 0,05 3 3,000

3,50 3,50 50 7,0 22,0 0,05 3 3,500

4,00 4,00 50 8,0 22,0 0,06 3 4,000

4,50 4,50 50 8,0 22,0 0,07 3 4,500

5,00 5,00 50 10,0 22,0 0,08 3 5,000

5,50 5,50 57 10,0 21,0 0,08 3 5,500

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,09 3 6,000

6,50 6,50 60 13,0 24,0 0,10 3 6,500

7,00 7,00 60 13,0 24,0 0,11 3 7,000

7,50 7,50 63 16,0 27,0 0,11 3 7,500

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,12 3 8,000

8,50 8,50 67 16,0 27,0 0,13 3 8,500

9,00 9,00 67 16,0 27,0 0,14 3 9,000

9,50 9,50 72 19,0 32,0 0,14 3 9,500

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,15 3 10,000

11,00 11,00 83 22,0 38,0 0,17 3 11,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,18 3 12,000

13,00 13,00 83 22,0 38,0 0,20 3 13,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,21 3 14,000

15,00 15,00 92 26,0 44,0 0,23 3 15,000

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,19 3 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,22 3 18,000

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,24 3 20,000

GH 100 U -键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6528

45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH NH

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2
l3

c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 140 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

M
≤ 750 N/mm2 80 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 100 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 50 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08

S
镍基 20 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06 30 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
钛基 40 0,010 0,020 0,026 0,038 0,05 0,06 0,08 50 0,012 0,024 0,032 0,046 0,05 0,07 0,09

K
≤ 240 HB 105 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 130 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 240 HB 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3193 3540
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 50 4,0 7,9 0,05 3 3,000

4,00 6,00 54 5,0 8,9 0,06 3 4,000

5,00 6,00 54 6,0 11,4 0,08 3 5,000

6,00 6,00 54 7,0 18,0 0,09 3 6,000

7,00 8,00 58 8,0 16,4 0,11 3 7,000

8,00 8,00 58 9,0 22,0 0,12 3 8,000

9,00 10,00 66 10,0 19,4 0,14 3 9,000

10,00 10,00 66 11,0 26,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 73 12,0 28,0 0,18 3 12,000

14,00 14,00 75 14,0 30,0 0,21 3 14,000

16,00 16,00 82 16,0 34,0 0,19 3 16,000

18,00 18,00 84 18,0 36,0 0,22 3 18,000

20,00 20,00 92 20,0 42,0 0,24 3 20,000

        

        

        

        

        

GH 100 U -键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6527 K

45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH NH

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

钢
、
铸
铁
和
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化
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 140 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

M
≤ 750 N/mm2 80 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 100 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 50 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08

S
镍基 20 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06 30 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
钛基 40 0,010 0,020 0,026 0,038 0,05 0,06 0,08 50 0,012 0,024 0,032 0,046 0,05 0,07 0,09

K
≤ 240 HB 105 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 130 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10
≥ 240 HB 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

产品代号 3729
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 50 4,0 7,9 0,05 3 3,000

4,00 6,00 54 5,0 8,9 0,06 3 4,000

5,00 6,00 54 6,0 11,4 0,08 3 5,000

6,00 6,00 54 7,0 18,0 0,09 3 6,000

7,00 8,00 58 8,0 16,4 0,11 3 7,000

8,00 8,00 58 9,0 22,0 0,12 3 8,000

9,00 10,00 66 10,0 19,4 0,14 3 9,000

10,00 10,00 66 11,0 26,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 73 12,0 28,0 0,18 3 12,000

14,00 14,00 75 14,0 30,0 0,21 3 14,000

16,00 16,00 82 16,0 34,0 0,19 3 16,000

18,00 18,00 84 18,0 36,0 0,22 3 18,000

20,00 20,00 92 20,0 42,0 0,24 3 20,000

        

        

        

        

        

GH 100 U -键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6527 K

45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 140 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

M
≤ 750 N/mm2 80 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 100 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 50 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08

S
镍基 20 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06 30 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
钛基 40 0,010 0,020 0,026 0,038 0,05 0,06 0,08 50 0,012 0,024 0,032 0,046 0,05 0,07 0,09

K
≤ 240 HB 105 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 130 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 240 HB 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3196 3636
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

1,00 3,00 38 2,0 3,4 0,02 3 1,000

1,50 3,00 38 3,0 5,9 0,02 3 1,500

2,00 6,00 57 6,0 8,9 0,03 3 2,000

2,50 6,00 57 7,0 9,9 0,04 3 2,500

3,00 6,00 57 7,0 10,9 0,05 3 3,000

3,50 6,00 57 7,0 10,9 0,05 3 3,500

4,00 6,00 57 8,0 11,9 0,06 3 4,000

4,50 6,00 57 8,0 13,4 0,07 3 4,500

5,00 6,00 57 10,0 15,4 0,08 3 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,09 3 6,000

7,00 8,00 63 13,0 21,4 0,11 3 7,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,12 3 8,000

9,00 10,00 72 16,0 25,4 0,14 3 9,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,18 3 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,21 3 14,000

14,00 16,00 92 26,0 37,4 0,21 3 14,001

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,19 3 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,22 3 18,000

18,00 20,00 104 32,0 46,0 0,22 3 18,001

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,24 3 20,000

        

        

        

GH 100 U -键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6527 L

45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH NH

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 140 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

M
≤ 750 N/mm2 80 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 100 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 50 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08

S
镍基 20 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06 30 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
钛基 40 0,010 0,020 0,026 0,038 0,05 0,06 0,08 50 0,012 0,024 0,032 0,046 0,05 0,07 0,09

K
≤ 240 HB 105 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 130 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10
≥ 240 HB 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

产品代号 3730
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 57 7,0 10,9 0,05 3 3,000

3,50 6,00 57 7,0 10,9 0,05 3 3,500

4,00 6,00 57 8,0 11,9 0,06 3 4,000

4,50 6,00 57 8,0 13,4 0,07 3 4,500

5,00 6,00 57 10,0 15,4 0,08 3 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,09 3 6,000

7,00 8,00 63 13,0 21,4 0,11 3 7,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,12 3 8,000

9,00 10,00 72 16,0 25,4 0,14 3 9,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,18 3 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,21 3 14,000

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,19 3 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,22 3 18,000

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,24 3 20,000

        

        

        

GH 100 U -键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6527 L

45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

钻削
ap = 1xD 
ae = 1xD

切槽
ap = l2 
ae = 1xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12

≥ 850 N/mm2 100 0,007 0,014 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10

M
≤ 750 N/mm2 90 0,007 0,014 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10
≥ 750 N/mm2 45 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 25 0,004 0,008 0,011 0,016 0,019 0,026 0,032 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 45 0,006 0,012 0,016 0,023 0,027 0,036 0,045 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

K
≤ 240 HB 120 0,008 0,017 0,022 0,033 0,039 0,052 0,065 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13
≥ 240 HB 105 0,008 0,015 0,020 0,028 0,033 0,044 0,055 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

N
≤ 7 % Si 375 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 7 % Si 175 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12

产品代号 6716
  

d1 m8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

1,40 3,00 38 3,0 5,9 0,01 4 1,400

1,50 3,00 38 4,0 6,9 0,02 4 1,500

1,80 3,00 38 6,0 8,9 0,02 4 1,800

2,00 3,00 38 6,5 9,4 0,02 4 2,000

2,10 3,00 38 6,5 9,9 0,02 4 2,100

2,30 3,00 38 6,5 9,9 0,02 4 2,300

2,50 3,00 38 6,5 9,9 0,03 4 2,500

2,80 3,00 38 6,5 10,0 0,03 4 2,800

3,00 6,00 57 8,0 12,4 0,03 4 3,000

3,50 6,00 57 10,0 14,9 0,04 4 3,500

4,00 6,00 57 11,0 15,9 0,04 4 4,000

4,50 6,00 57 11,0 17,4 0,05 4 4,500

5,00 6,00 57 13,0 19,4 0,05 4 5,000

5,50 6,00 57 13,0 20,4 0,06 4 5,500

6,00 8,00 63 13,0 20,4 0,06 4 6,000

6,50 8,00 63 13,0 20,9 0,07 4 6,500

7,00 8,00 63 16,0 23,9 0,07 4 7,000

7,50 8,00 63 16,0 23,9 0,08 4 7,500

8,00 10,00 72 19,0 26,9 0,08 4 8,000

8,50 10,00 72 19,0 28,4 0,09 4 8,500

9,00 10,00 72 19,0 28,4 0,09 4 9,000

10,00 12,00 83 22,0 31,4 0,10 4 10,000

11,00 12,00 83 26,0 36,4 0,11 4 11,000

12,00 14,00 83 26,0 37,4 0,12 4 12,000

引导铣刀 RF 100 P

WN
30° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 A

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  

M ○ 切削参数页码 335

K ●

• 用于引导加工，钻孔，精加工
• 特殊的引导几何尺寸
• 中心加工

N ●

S ○

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

钢、铸铁和硬化钢



ZZZ.JXeKriQJ.de

NEW

®

益削
坡铣

度铣
廍铣

䰌铣

ZZZ.JXeKriQJ.de

䄉瞒毗䩏 
㚟㎘狻㏊㖇

*�KULQJ�79
䑺䗞ヲ码䂅毑多毕窠



24

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,33xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 350 0,021 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 260 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 160 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 120 0,019 0,029 0,038 0,060 0,072 0,096 0,120

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,017 0,025 0,033 0,052 0,062 0,083 0,104

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 190 0,021 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 440 0,023 0,034 0,045 0,069 0,083 0,110 0,138

产品代号 6797 6798
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 0,05 3 3,000

3,50 6,00 3,30 57 10,0 15,0 0,05 3 3,500

3,70 6,00 3,50 57 11,0 15,0 0,06 3 3,700

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,06 3 4,000

4,50 6,00 4,30 57 11,0 18,0 0,07 3 4,500

4,70 6,00 4,50 57 13,0 18,0 0,07 3 4,700

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,08 3 5,000

5,50 6,00 5,30 57 13,0 19,4 0,08 3 5,500

5,70 6,00 5,50 57 13,0 19,6 0,09 3 5,700

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,09 3 6,000

6,50 8,00 6,20 63 16,0 24,4 0,10 3 6,500

7,00 8,00 6,70 63 16,0 24,9 0,11 3 7,000

7,50 8,00 7,20 63 19,0 25,3 0,11 3 7,500

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,12 3 8,000

8,50 10,00 8,20 72 19,0 29,4 0,13 3 8,500

9,00 10,00 8,70 72 19,0 29,9 0,14 3 9,000

9,50 10,00 9,20 72 22,0 30,3 0,14 3 9,500

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,18 3 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,19 3 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,24 3 20,000

         

         

         

高性能立铣刀 RF 100 DIVER (3 刃）

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● 切削参数页码 326

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• 非标钻头

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 6803 6804
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 50 5,0 12,0 0,03 4 3,000

3,70 6,00 3,50 54 8,0 12,0 0,04 4 3,700

4,00 6,00 3,80 54 8,0 15,0 0,04 4 4,000

4,70 6,00 4,50 54 9,0 15,0 0,05 4 4,700

5,00 6,00 4,80 54 9,0 15,0 0,05 4 5,000

5,70 6,00 5,50 54 10,0 16,6 0,06 4 5,700

6,00 6,00 5,70 54 10,0 17,0 0,06 4 6,000

7,00 8,00 6,70 58 11,0 19,9 0,07 4 7,000

7,70 8,00 7,40 58 12,0 20,5 0,08 4 7,700

8,00 8,00 7,70 58 12,0 21,0 0,08 4 8,000

9,00 10,00 8,70 66 13,0 23,9 0,09 4 9,000

9,70 10,00 9,40 66 14,0 24,5 0,10 4 9,700

10,00 10,00 9,50 66 14,0 24,0 0,10 4 10,000

11,70 12,00 11,20 73 16,0 25,3 0,12 4 11,700

12,00 12,00 11,50 73 16,0 26,0 0,12 4 12,000

15,60 16,00 15,10 82 22,0 31,2 0,16 4 15,600

16,00 16,00 15,50 82 22,0 32,0 0,16 4 16,000

19,00 20,00 18,50 92 26,0 38,7 0,19 4 19,000

20,00 20,00 19,50 92 26,0 40,0 0,20 4 20,000

         

         

         

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 DIVER

DIN
6527 K

36°
38°
37°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● 切削参数页码 326

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 6737 6736
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,04 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,05 4 5,000

5,70 6,00 5,50 57 13,0 19,6 0,06 4 5,700

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,06 4 6,000

7,70 8,00 7,40 63 19,0 25,5 0,08 4 7,700

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,08 4 8,000

9,70 10,00 9,40 72 22,0 30,5 0,10 4 9,700

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 4 10,000

11,70 12,00 11,20 83 26,0 35,3 0,12 4 11,700

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,12 4 12,000

13,70 14,00 13,20 83 26,0 35,3 0,14 4 13,700

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,14 4 14,000

15,60 16,00 15,10 92 32,0 41,2 0,16 4 15,600

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,16 4 16,000

19,50 20,00 19,00 104 38,0 51,1 0,20 4 19,500

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,20 4 20,000

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 DIVER

DIN
6527 L

36°
38°
37°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 326

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 3629 3630
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,10 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,10 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

         

         

         

         

高性能立铣刀 RF 100 F

DIN
6527 L

40°
42°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
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和
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化
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 3366
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

高性能立铣刀 RF 100 F

DIN
6527 L

40°
42°

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  

 M ● 切削参数页码 328

K

• 内冷供给
• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

 

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

钢、铸铁和硬化钢



29

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

产品代号 6764
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 4 3,000

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 4 20,000

        

        

        

立铣刀RF 100 F 90°

DIN
6527 L

40°
42°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 328

K

• 无倒角
• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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层㶩切削㐒角
址ゝ㈡角䒳和㑜刀面ㇽ䵲

=㗛珜䒳�

ㄫ㔩増崂祵䖥㹤爭牦㚟㗫擂㖭淑涴ぎ
㤻坡铣넮㗫惒铣㑝䕂㒻䤓㸢

䞼㹠

48�螺旋角和〜嵘齿淍涰能熊快的切削

RF 100 Speed  
㶭喿䡽爩钢㗙〜眗钢的H3C铣削

ㄧ化䖡㹠爩牢 
切削㐒㕉㧮㑜端加深㷈㹠䰌，䗟高
䖡㹠䝗率
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

ザ㛐ヲ㘆 ���� ����
  

d1 K10 d2 K6 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm x 45°  
3�00 6�00 57 8�0 10�9 0�06 4 3�000
4�00 6�00 57 11�0 13�9 0�08 4 4�000
5�00 6�00 57 13�0 15�9 0�10 4 5�000
6�00 6�00 57 15�0 21�0 0�12 4 6�000
8�00 8�00 63 20�0 27�0 0�16 4 8�000
10�00 10�00 72 24�0 32�0 0�20 4 10�000
12�00 12�00 83 28�0 38�0 0�24 4 12�000
16�00 16�00 92 36�0 44�0 0�32 4 16�000
20�00 20�00 104 45�0 54�0 0�40 4 20�000

        
        
        

峞铣㐓�5)�����6SHHG�0

WN
48° 刀具䥟䞨 䞇婿

橷面㬓理 A A

㦚㘆 NH NH
柄狷形䄞 H$ H%

P ●  

  0 ● �R01�

K

� 度加工䛜ㅫ最大切深0.8D
� 撾㖩䝈㗧ポD6mm䄏㯚
� 中心加工

N
6 ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

ザ㛐ヲ㘆 ���� ����
  

d1 K10 d2 K6 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm x 45°  
3�00 6�00 57 12�0 14�9 0�06 4 3�000
4�00 6�00 65 16�0 18�9 0�08 4 4�000
5�00 6�00 65 20�0 22�9 0�10 4 5�000
6�00 6�00 65 24�0 29�0 0�12 4 6�000
8�00 8�00 75 32�0 39�0 0�16 4 8�000
10�00 10�00 90 40�0 50�0 0�20 4 10�000
12�00 12�00 100 46�0 55�0 0�24 4 12�000
16�00 16�00 108 55�0 60�0 0�32 4 16�000
20�00 20�00 126 65�0 76�0 0�40 4 20�000

        
        
        

峞铣㐓�5)�����6SHHG�0

WN
48° 刀具䥟䞨 䞇婿

橷面㬓理 A A

㦚㘆 NH NH
柄狷形䄞 H$ H%

P ●  

  0 ● �R01�

K

� 䀵䞼㹠䰌
� 撾㖩䝈㗧ポD6mm䄏㯚
� 中心加工

N
6 ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 6706 3731
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 50 5,0 12,0 0,10 4 3,000

4,00 6,00 3,80 54 8,0 15,0 0,10 4 4,000

5,00 6,00 4,80 54 9,0 15,0 0,10 4 5,000

6,00 6,00 5,70 54 10,0 17,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 58 12,0 21,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 66 14,0 24,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 73 16,0 26,0 0,20 4 12,000

14,00 14,00 13,50 75 18,0 28,0 0,25 4 14,000

16,00 16,00 15,50 82 22,0 32,0 0,35 4 16,000

18,00 18,00 17,50 84 24,0 34,0 0,40 4 18,000

20,00 20,00 19,50 92 26,0 40,0 0,45 4 20,000

         

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

DIN
6527 K

35°
38° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21

≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3200
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 54 10,0 17,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 58 12,0 21,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 66 14,0 24,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 73 16,0 26,0 0,20 4 12,000

14,00 14,00 13,50 75 18,0 28,0 0,25 4 14,000

16,00 16,00 15,50 82 22,0 32,0 0,35 4 16,000

18,00 18,00 17,50 84 24,0 34,0 0,40 4 18,000

20,00 20,00 19,50 92 26,0 40,0 0,45 4 20,000

         

         

         

         

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

DIN
6527 K

35°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HB

P ●  

M 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

 

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

钢、铸铁和硬化钢



35

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 3736 3732
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 0,10 4 3,000

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,10 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,10 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,25 4 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,40 4 18,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,60 4 25,000

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

DIN
6527 L

35°
38° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

  M 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21

≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3208 3201
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,10 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,10 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,25 4 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,40 4 18,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,60 4 25,000

         

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

DIN
6527 L

35°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

产品代号 6726
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

DIN
6527 L

35°
38° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 R

型号 N

柄部形式 HB

P ●  

 M ○ 切削参数页码 328

K

• Raptor涂层
• 带缩颈
• 中心加工

N

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

 

钢、铸铁和硬化钢



38

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 110 0,009 0,019 0,025 0,036 0,04 0,06 0,07 145 0,013 0,025 0,033 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 80 0,008 0,016 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 110 0,011 0,022 0,029 0,040 0,05 0,06 0,08

K
≤ 240 HB 95 0,010 0,020 0,026 0,039 0,05 0,06 0,08 135 0,013 0,027 0,035 0,052 0,06 0,08 0,10
≥ 240 HB 85 0,009 0,018 0,024 0,033 0,04 0,05 0,07 120 0,012 0,024 0,032 0,044 0,05 0,07 0,09

产品代号 3837 3838
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 65 13,0 28,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 75 19,0 38,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 80 22,0 38,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 93 26,0 46,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 108 32,0 58,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 126 38,0 74,0 0,45 4 20,000

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

WN
35°
38° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

  M 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

产品代号 3839 3871
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 0,45 4 20,000

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

WN

3xD 35°
38° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

  M 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 130 0,013 0,025 0,012 0,048 0,06 0,08 0,10 160 0,009 0,017 0,023 0,033 0,04 0,05 0,07

≥ 850 N/mm2 100 0,011 0,022 0,029 0,040 0,05 0,06 0,08 120 0,007 0,015 0,020 0,028 0,03 0,04 0,06

K
≤ 240 HB 120 0,013 0,027 0,035 0,052 0,06 0,08 0,10 140 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07

≥ 240 HB 100 0,012 0,024 0,032 0,044 0,05 0,07 0,09 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3209 3627
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

10,00 10,00 9,50 100 40,0 48,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 150 45,0 58,0 0,20 4 12,000

14,00 14,00 13,50 150 45,0 58,0 0,25 4 14,000

16,00 16,00 15,50 150 65,0 78,0 0,35 4 16,000

18,00 18,00 17,50 150 65,0 78,0 0,40 4 18,000

20,00 20,00 19,50 150 65,0 78,0 0,45 4 20,000

25,00 25,00 24,00 150 75,0 92,0 0,60 4 25,000

         

         

         

         

         

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

WN
35°
38°

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 130 0,013 0,025 0,012 0,048 0,06 0,08 0,10 160 0,009 0,017 0,023 0,033 0,04 0,05 0,07

≥ 850 N/mm2 100 0,011 0,022 0,029 0,040 0,05 0,06 0,08 120 0,007 0,015 0,020 0,028 0,03 0,04 0,06

K
≤ 240 HB 120 0,013 0,027 0,035 0,052 0,06 0,08 0,10 140 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
≥ 240 HB 100 0,012 0,024 0,032 0,044 0,05 0,07 0,09 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06

产品代号 6767 6768
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 65 24,0 28,0 0,12 4 6,000

8,00 8,00 7,70 75 32,0 38,0 0,16 4 8,000

10,00 10,00 9,50 100 40,0 58,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 100 48,0 53,0 0,24 4 12,000

16,00 16,00 15,50 125 64,0 75,0 0,32 4 16,000

20,00 20,00 19,50 150 80,0 98,0 0,40 4 20,000

25,00 25,00 24,00 175 100,0 117,0 0,50 4 25,000

         

         

         

         

         

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

WN

4xD 38° 48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  
NEW NEW

M 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
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铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 3872 3873
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,5 4 6,005

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,0 4 6,010

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 2,0 4 6,020

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,5 4 8,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,0 4 8,010

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 2,0 4 8,020

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,5 4 10,005

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,0 4 10,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 2,0 4 10,020

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,5 4 12,005

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,0 4 12,010

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 2,0 4 12,020

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,5 4 16,005

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,0 4 16,010

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 2,0 4 16,020

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 3,0 4 16,030

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,5 4 20,005

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 1,0 4 20,010

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 2,0 4 20,020

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 3,0 4 20,030

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 2,0 4 25,020

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 3,0 4 25,030

         

         

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

DIN
6527 L

35°
38° R±0,05 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

  M 切削参数页码 328

K ●

• 芯厚改变
• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r

 

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

钢、铸铁和硬化钢



®

RF 100 U/HF � 高性能度加工峚铣刀 
用ゝ加工钢䥟和铸造䥟䞨

㐮䟃増粗㒳㿸㏳ㅨ惦䦗㘂ズ圲㐍䤇㸢増盔㹤

RF 100 9$ NF
ザ㛐ヲ㘆 6877

RF 100 U HF
ザ㛐ヲ㘆 6881

RF 100 $ :F 
ザ㛐ヲ㘆 6868

䤃层㶩的〜㸈寿度加工㏯ㅤ惢䦓能加工㐉的工件
橷面䤃加㍘僠䂂䞃Ꭰ

〝䂂䞃的切削㐒铣刀备䷣，度廨的㏯ㅤ惢
䦓硜低ゕ切削㒪

䤃大的䖡㹠䰌可ヴ䤃好的䖡㹠
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 6881 6882
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,12 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,16 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,24 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,32 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,40 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,50 4 25,000

         

         

         

         

         

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

DIN
6527 L

30°
32°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 HF HF

柄部形式 HA HB

P ●  

M 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cHF
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 3,0xD ae max = 0,33xD

P
≤ 850 N/mm2 80 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 140 0,008 0,016 0,022 0,029 0,035 0,047 0,058

≥ 850 N/mm2 60 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 105 0,008 0,015 0,020 0,027 0,033 0,044 0,055

K
≤ 240 HB 70 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 125 0,008 0,016 0,022 0,029 0,035 0,047 0,058
≥ 240 HB 65 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 110 0,008 0,015 0,020 0,027 0,033 0,044 0,055

产品代号 6883 6884
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 0,12 4 6,000

8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 0,16 4 8,000

10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 0,24 4 12,000

16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 0,32 4 16,000

20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 0,40 4 20,000

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

WN

3xD 30°
32°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 HF HF

柄部形式 HA HB

P ●  

M 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cHF
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 2,0xD ae max = 0,33xD

P
≤ 850 N/mm2 55 0,003 0,006 0,008 0,011 0,013 0,018 0,022 80 0,004 0,008 0,011 0,015 0,017 0,023 0,029

≥ 850 N/mm2 40 0,003 0,006 0,008 0,011 0,013 0,017 0,021 60 0,004 0,008 0,010 0,014 0,016 0,022 0,027

K
≤ 240 HB 50 0,003 0,006 0,008 0,011 0,013 0,018 0,022 70 0,004 0,008 0,011 0,015 0,017 0,023 0,029
≥ 240 HB 40 0,003 0,006 0,008 0,011 0,013 0,017 0,021 65 0,004 0,008 0,010 0,014 0,016 0,022 0,027

产品代号 6885 6886
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 75 13,0 34,0 0,12 4 6,000

8,00 8,00 7,70 100 19,0 49,0 0,16 4 8,000

10,00 10,00 9,50 100 22,0 48,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 150 26,0 58,0 0,24 4 12,000

16,00 16,00 15,50 150 32,0 78,0 0,32 4 16,000

20,00 20,00 19,50 150 38,0 78,0 0,40 4 20,000

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

WN
30°
32°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 HF HF

柄部形式 HA HB

P ●  

M 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cHF
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M
≤ 750 N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 750 N/mm2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

S
镍基 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
钛基 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 6887 6888
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,12 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,16 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,24 4 12,000

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,28 4 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,32 4 16,000

18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,36 4 18,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,40 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,60 5 25,000

         

         

         

RS100U - 高性能粗加工立铣刀

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NF NF

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cNF
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 6889 6890
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,30 5 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,30 5 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,30 5 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,50 5 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,50 6 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,50 6 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,60 6 25,000

         

         

         

         

         

RS 100 F - 高性能粗加工立铣刀

DIN
6527 L

45° 48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NF NF

柄部形式 HA HB

P ●  

M 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cNF
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 140 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

≥ 850 N/mm2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 100 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

S
镍基 20 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 30 0,006 0,013 0,017 0,024 0,029 0,038 0,048
钛基 45 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 60 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

K
≤ 240 HB 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

≥ 240 HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3204 3723
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,50 4 14,000

14,00 16,00 92 32,0 42,0 0,50 4 14,001

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,50 4 18,000

18,00 20,00 104 38,0 53,0 0,50 4 18,001

18,00 20,00 104 38,0 50,0 0,50 4 18,001

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000

25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,60 5 25,000

粗铣刀 GS 100 U (细牙)

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NRf NRf

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 331

K ●

• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

cNRf

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 140 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

≥ 850 N/mm2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 100 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

S
镍基 20 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 30 0,006 0,013 0,017 0,024 0,029 0,038 0,048
钛基 45 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 60 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

K
≤ 240 HB 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 240 HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

产品代号 3365
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000

粗铣刀 GS 100 U (细牙)

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NRf

柄部形式 HB

P ●  

M ● 切削参数页码 331

K ●

• 内冷供给
• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

cNRf
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 6709 6710
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,05 5 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,05 5 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,05 5 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,10 5 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 5 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,10 5 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,15 5 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,15 5 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,20 5 25,000

         

         

         

高性能精加工 RF 100 SF

WN
45° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 3631 3632
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,10 6 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,15 6 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,15 6 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,20 6 25,000

高性能精加工 RF 100 SF

WN
44°
45°
46°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 3897 3898
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 65 12,0 26,0 0,05 5 4,000

5,00 6,00 4,80 65 15,0 26,0 0,05 5 5,000

6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 0,05 5 6,000

8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 0,10 5 8,000

10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 0,10 5 10,000

12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 0,10 5 12,000

16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 0,15 5 16,000

20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 0,15 5 20,000

         

         

         

         

高性能精加工 RF 100 SF

WN

3xD 45° 48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 6763
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

4,00 6,00 3,80 65 12,0 26,0 5 4,000

5,00 6,00 4,80 65 15,0 26,0 5 5,000

6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 5 6,000

8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 5 8,000

10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 5 10,000

12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 5 12,000

16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 5 16,000

20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 5 20,000

        

        

        

        

超精铣立铣刀RF 100 SF 90°

WN

3xD 45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 328

K ●

• 无倒角
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3
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化
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 220 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 240 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 170 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 150 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 160 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09
≥ 750 N/mm2 70 0,023 0,046 0,061 0,081 0,10 0,13 0,16 80 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07

S
镍基 40 0,017 0,035 0,046 0,069 0,08 0,11 0,14 40 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06
钛基 70 0,023 0,046 0,061 0,087 0,10 0,14 0,17 80 0,011 0,022 0,029 0,042 0,05 0,07 0,08

K
≤ 240 HB 190 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 210 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

≥ 240 HB 170 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3311 3689
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 57 8,0 11,4 0,05 6 3,000

4,00 6,00 57 11,0 15,9 0,05 6 4,000

5,00 6,00 57 13,0 17,9 0,05 6 5,000

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,05 6 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,10 6 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,15 6 14,000

14,00 16,00 92 32,0 40,0 0,15 6 14,001

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,15 6 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,15 8 18,000

18,00 20,00 104 38,0 48,0 0,15 8 18,001

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,15 8 20,000

25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,20 10 25,000

        

        

        

        

GH 100 U -多齿立铣刀

WN
45° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH NH

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 220 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 240 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 170 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 150 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 160 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09
≥ 750 N/mm2 70 0,023 0,046 0,061 0,081 0,10 0,13 0,16 80 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07

S
镍基 40 0,017 0,035 0,046 0,069 0,08 0,11 0,14 40 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06
钛基 70 0,023 0,046 0,061 0,087 0,10 0,14 0,17 80 0,011 0,022 0,029 0,042 0,05 0,07 0,08

K
≤ 240 HB 190 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 210 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10
≥ 240 HB 170 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

产品代号 3047
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,05 6 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,10 6 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,15 6 14,000

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,15 6 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,15 8 18,000

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,15 8 20,000

25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,20 10 25,000

25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,20 8 25,001

32,00 32,00 133 53,0 73,0 0,30 8 32,000

        

GH 100 U -多齿立铣刀

WN
45° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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和
硬
化
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 90 0,010 0,019 0,026 0,036 0,043 0,058 0,072 110 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050

≥ 850 N/mm2 60 0,009 0,018 0,024 0,034 0,041 0,054 0,068 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

M
≤ 750 N/mm2 60 0,009 0,018 0,024 0,034 0,041 0,054 0,068 70 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046
≥ 750 N/mm2 30 0,008 0,016 0,021 0,028 0,034 0,045 0,056 35 0,005 0,010 0,013 0,018 0,021 0,028 0,035

S
镍基 20 0,006 0,012 0,016 0,024 0,029 0,039 0,048 20 0,004 0,008 0,010 0,015 0,018 0,024 0,030
钛基 30 0,008 0,016 0,021 0,031 0,037 0,049 0,061 35 0,005 0,011 0,015 0,021 0,025 0,033 0,042

K
≤ 240 HB 70 0,010 0,019 0,026 0,036 0,043 0,058 0,072 95 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050

≥ 240 HB 60 0,009 0,018 0,024 0,034 0,041 0,054 0,068 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3312 3691
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,05 6 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 6 12,000

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,15 6 16,000

20,00 20,00 150 65,0 100,0 0,15 8 20,000

25,00 25,00 150 75,0 94,0 0,20 10 25,000

        

        

        

        

        

GH 100 U -多齿立铣刀

WN
45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH NH

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 90 0,010 0,019 0,026 0,036 0,043 0,058 0,072 110 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050

≥ 850 N/mm2 60 0,009 0,018 0,024 0,034 0,041 0,054 0,068 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

M
≤ 750 N/mm2 60 0,009 0,018 0,024 0,034 0,041 0,054 0,068 70 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046
≥ 750 N/mm2 30 0,008 0,016 0,021 0,028 0,034 0,045 0,056 35 0,005 0,010 0,013 0,018 0,021 0,028 0,035

S
镍基 20 0,006 0,012 0,016 0,024 0,029 0,039 0,048 20 0,004 0,008 0,010 0,015 0,018 0,024 0,030
钛基 30 0,008 0,016 0,021 0,031 0,037 0,049 0,061 35 0,005 0,011 0,015 0,021 0,025 0,033 0,042

K
≤ 240 HB 70 0,010 0,019 0,026 0,036 0,043 0,058 0,072 95 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050

≥ 240 HB 60 0,009 0,018 0,024 0,034 0,041 0,054 0,068 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3313 3693
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 65 16,0 20,9 0,05 6 4,000

5,00 6,00 65 18,0 22,9 0,05 6 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,05 6 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 6 12,000

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,15 6 16,000

20,00 20,00 150 65,0 100,0 0,15 8 20,000

25,00 25,00 150 75,0 94,0 0,20 10 25,000

25,00 25,00 150 75,0 94,0 0,20 8 25,001

32,00 32,00 186 106,0 126,0 0,30 8 32,000

        

GH 100 U -多齿立铣刀

WN
45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH NH

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

 

钢、铸铁和硬化钢



���

���

RF 100 HH®

RF 100 H � 高性能峚铣刀  
の适用ゝHRC63ヴ〙的硬化钢

址ゝ䝈进的SiJQXm侑㹑， 
刀具的㸎㚌䤃长

䅍㬺増㐚㑝㐖
漮螺旋角
ヴ㗙䦐硬的ViJQXm侑㹑

糫爲䂆僤増燣機
址ゝ螺旋角〜嵘
ヴ㗙䦐硬的ViJQXm侑㹑

䤓㬺屆㶭䈺
址ゝ非䁇㖩的撾㖩直径和䂂䞃燖倰角度的愸窗

屆㶭崂祵㐚㑝㐖
〝中心切削

㐓㸩㸢㈥毥増ㇰ 
䒳有㐸ゝ䄅长刀具㸎㚌
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,08xD

ap = l2 ae max = 0,01xD

P ≥ 1000 N/mm2 270 0,034 0,068 0,090 0,125 0,15 0,20 0,25 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

K ≥ 300 HB 280 0,038 0,075 0,100 0,138 0,17 0,22 0,28 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

H
≤ 55 HRC 140 0,026 0,053 0,070 0,100 0,12 0,16 0,20 140 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08
≥ 55 HRC 80 0,021 0,042 0,056 0,075 0,09 0,12 0,15 100 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05

产品代号 3895 3896
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

立铣刀 RF 100 H

DIN
6527 L

40°
42° 63

HRC
刀具材料 整硬

表面处理

型号 H H

柄部形式 HA HB

P ○  

M 切削参数页码 329

K ●

• 槽硬度最大达到HRC55
• 芯厚改变
• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 300 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

≥ 850 N/mm2 120 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 200 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

H
≤ 55 HRC 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 270 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109
55-63 HRC 90 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 160 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3361
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

1,00 4,00 0,95 50 2,0 6,0 20,0 0,20 4,00 2 1,002

2,00 6,00 1,90 57 3,0 8,0 21,0 0,20 5,50 2 2,002

2,00 6,00 1,90 57 3,0 8,0 21,0 0,50 5,60 2 2,005

3,00 6,00 2,80 57 5,0 14,0 21,0 0,50 4,20 4 3,000

3,00 6,00 2,80 57 5,0 14,0 21,0 0,30 4,20 4 3,003

4,00 6,00 3,80 57 6,0 16,0 21,0 0,50 2,80 4 4,000

4,00 6,00 3,80 57 6,0 16,0 21,0 0,30 2,80 4 4,003

5,00 6,00 4,80 57 8,0 18,0 21,0 0,50 1,40 4 5,000

5,00 6,00 4,80 57 8,0 18,0 21,0 0,30 1,40 4 5,003

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 1,00  4 6,000

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 0,30  4 6,003

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 0,50  4 6,005

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 1,50  4 6,015

8,00 8,00 7,70 63 12,0 26,0 27,0 1,00  4 8,000

8,00 8,00 7,70 63 12,0 26,0 27,0 0,50  4 8,005

8,00 8,00 7,70 63 12,0 26,0 27,0 2,00  4 8,020

10,00 10,00 9,50 72 15,0 30,0 32,0 1,50  4 10,000

10,00 10,00 9,50 72 15,0 30,0 32,0 0,50  4 10,005

10,00 10,00 9,50 72 15,0 30,0 32,0 1,00  4 10,010

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 1,50  4 12,000

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 0,50  4 12,005

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 1,00  4 12,010

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 2,00  4 12,020

16,00 16,00 15,50 92 24,0 42,0 44,0 2,00  4 16,000

16,00 16,00 15,50 92 24,0 42,0 44,0 3,00  4 16,030

GF300T -牛鼻仿形铣刀（加工硬材料）

WN
30°

R±0,02 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  

M 切削参数页码 333

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

l4

l2

d 1

l3

l1
d 3 r

d 2
β
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硬
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钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 150 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

≥ 850 N/mm2 60 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 100 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

H
≤ 55 HRC 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 135 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055
55-63 HRC 50 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 80 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3362
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

1,00 4,00 0,95 50 2,0 12,0 20,0 0,20 4,40 2 1,002

2,00 6,00 1,90 75 3,0 18,0 35,0 0,50 3,40 2 2,005

3,00 6,00 2,80 75 5,0 25,0 39,0 0,30 2,30 4 3,003

3,00 6,00 2,80 75 5,0 25,0 39,0 0,50 2,30 4 3,005

4,00 6,00 3,80 75 6,0 32,0 39,0 0,30 1,50 4 4,003

4,00 6,00 3,80 75 6,0 32,0 39,0 0,50 1,50 4 4,005

5,00 6,00 4,80 75 8,0 38,0 39,0 0,50 0,80 4 5,005

6,00 6,00 5,70 75 9,0 38,0 39,0 1,00  4 6,000

6,00 6,00 5,70 75 9,0 38,0 39,0 0,50  4 6,005

8,00 8,00 7,70 100 12,0 59,0 60,0 1,00  4 8,000

8,00 8,00 7,70 100 12,0 59,0 60,0 0,50  4 8,005

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 1,50  4 10,000

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 0,50  4 10,005

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 1,00  4 10,010

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 2,00  4 10,020

12,00 12,00 11,50 150 18,0 98,0 100,0 1,50  4 12,000

12,00 12,00 11,50 150 18,0 98,0 100,0 0,50  4 12,005

12,00 12,00 11,50 150 18,0 98,0 100,0 1,00  4 12,010

12,00 12,00 11,50 150 18,0 98,0 100,0 2,00  4 12,020

16,00 16,00 15,50 150 24,0 98,0 100,0 2,00  4 16,000

           

           

           

           

GF300T -牛鼻仿形铣刀（加工硬材料）

WN
30°

R±0,02 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  

M 切削参数页码 333

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

l4

l2

d 1

l3

l1
d 3 r

d 2
β
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、
铸
铁
和
硬
化
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,33xD

P ≥ 850 N/mm2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

K ≥ 240 HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

H ≤ 55 HRC 50 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,042 0,052

产品代号 6704 6705
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000

25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,60 4 25,000

        

        

        

        

        

粗加工立铣刀 GS 100 H (细齿)

DIN
6527 L

20° 55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 HR HR

柄部形式 HA HB

P ●  

M 切削参数页码 331

K ●

• 内冷供给
• 中心加工

N

S

H ●

   

HR

l2

l1

d 1d 2

l3

c64°
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,33xD

P ≥ 850 N/mm2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

K ≥ 240 HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

H ≤ 55 HRC 50 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,042 0,052

产品代号 3682
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000

粗加工立铣刀 GS 100 H (细齿)

DIN
6527 L

20° 55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 HR

柄部形式 HB

P ●  

M 切削参数页码 331

K ●

• 中心加工

N

S

H ●

   

HR

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,05xD

ap = l2 ae max = 0,01xD

P ≥ 1000 N/mm2 180 0,029 0,057 0,076 0,105 0,13 0,17 0,21 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

K ≥ 300 HB 180 0,029 0,057 0,076 0,105 0,13 0,17 0,21 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

H
≤ 55 HRC 100 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 55 HRC 70 0,019 0,038 0,050 0,070 0,08 0,11 0,14 80 0,007 0,014 0,018 0,025 0,03 0,04 0,05

产品代号 4270
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 11,4 0,3 6 3,003

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,0 6 6,010

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,5 6 8,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,0 6 8,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,5 6 10,005

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,0 6 10,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,5 6 10,015

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,5 6 12,005

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,0 6 12,010

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,5 6 12,015

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,0 6 16,010

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 2,0 6 16,020

GH 100 H - 圆角多刃立铣刀（加工超硬材料）

WN
55°

R±0,05 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  
NEW

M 切削参数页码 330

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,05xD

ap = l2 ae max = 0,01xD

P ≥ 1000 N/mm2 180 0,029 0,057 0,076 0,105 0,13 0,17 0,21 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

K ≥ 300 HB 180 0,029 0,057 0,076 0,105 0,13 0,17 0,21 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

H
≤ 55 HRC 100 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 55 HRC 70 0,019 0,038 0,050 0,070 0,08 0,11 0,14 80 0,007 0,014 0,018 0,025 0,03 0,04 0,05

产品代号 3715
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 57 8,0 11,4 0,05 6 3,000

4,00 6,00 57 11,0 15,9 0,05 6 4,000

5,00 6,00 57 13,0 17,9 0,05 6 5,000

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,05 6 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,10 6 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,15 6 14,000

14,00 16,00 92 32,0 40,0 0,15 6 14,001

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,15 6 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,15 8 18,000

18,00 20,00 104 38,0 48,0 0,15 8 18,001

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,15 8 20,000

        

        

        

        

        

多齿立铣刀GH 100 H

WN
55° 63

HRC
刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  

M 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N

S

H ●

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

 

钢、铸铁和硬化钢
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,05xD

ap = l2 ae max = 0,01xD

P ≥ 1000 N/mm2 70 0,010 0,020 0,027 0,037 0,044 0,059 0,074 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

K ≥ 300 HB 70 0,010 0,020 0,027 0,037 0,044 0,059 0,074 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

H
≤ 55 HRC 40 0,008 0,017 0,022 0,031 0,037 0,049 0,061 50 0,005 0,010 0,013 0,018 0,021 0,028 0,035
≥ 55 HRC 20 0,007 0,013 0,018 0,025 0,029 0,039 0,049 35 0,003 0,007 0,009 0,013 0,015 0,020 0,025

产品代号 3716
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,05 6 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 6 12,000

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,15 6 16,000

20,00 20,00 150 65,0 100,0 0,15 8 20,000

多齿立铣刀GH 100 H

WN
55° 63

HRC
刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  

M 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工

N

S

H ●

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

钢
、
铸
铁
和
硬
化
钢

钢、铸铁和硬化钢



钴领G0 300 勼侷刀柄䒏䤾   
㶘㍷燭䖴:GSS勼侷㶘装弊惮和勼侷刀柄 

䉊惢ㄧ勈
  高性能お熃，㣯䵳䤃䕱时间快

  揹动䰰䄞:淍㬖揹动爘䓸䵲婽的加勼尚䂞

  爘䓸眨淾的䫏佚和眨淾的㕰壧/尚䂞
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MSTAINLESS
INOXYDABLEINOXYDABLE

INOX

NEREZOVÁNEREZOVÁNEREZOVÁNEREZOVÁNEREZOVÁ
INOXIDABLEINOXIDABLE

RUOSTUMATONRUOSTUMATON
NEREZOVÁ

RUOSTUMATON
NEREZOVÁ

䂣用㶭㆚
+3&粗㒳㿸
;2CrNi0o 17 13 2 �1.4404� 傎䄞加工 
5)����9$����PP��ズ㛔ヶ㘊�����������
ae = 1.2 mm / ap = 28 mm
vc = 180 m/min
fz = 0.12 mm
vf = 2291 mm/min
金属去除率Q = 76 cm3/min

槽铣㑝
;5CrNi 18 10 �1.4301� 傎䄞加工
5)����9$����PP��ズ㛔ヶ㘊������������
ae = 16 mm / ap = 16 mm
vc = 85 m/min
fz = 0.06 mm
vf� �����PP�PLQ
金属去除率Q = 103 cm3/min



7171

M

S

+3&䞇婿  
糫䈺挐峞铣㐓

适用ゝ〜眗钢和磍加工㘗金

〠眛皵

〜
眗

钢
和

磍
加

工
㘗

金
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MM

M S

M S

M

M S

M M

M

M

M M

M S

M S

M S

M SM SM S

 

〜
眗

钢
和

磍
加

工
㘗

金
 

   

直径大约在8mm
坡铣角度10°

螺旋角度至ap 0.2倍径

   

                   ae高达0.2倍径

最大深度为0.8倍径                     ae高达0.1倍径

   

                    ae高达0.2倍径

   

有端面冷却孔的刀柄ap可达2xD

   

                      ae高达0.15倍径

   

〜眗钢和磍加工㘗金  

高性能切削 
最大.金属去除率/时间;
刚性条件，高性能，
冷却好，拆装快

高速切削  
具有高速/高进给率
性能低，进给速度低

no. 1

no. 1

no. 1

no. 1

钴领摆线切削
动态/摆线铣削

坡铣槽铣 粗铣
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M

S

r

M S

M S

M

M S

M S

M SM S

〜
眗

钢
和

磍
加

工
㘗

金
 

 RF 100 U齿数=3/Raptor齿数=3

i.e.: Qo. 3891/6728  页码75

RF 100 VA / RF 100 Diver

i.e.: Qo. 6737    页码91

RF 100 VA  IK / RF 100 F  IK

i.e.: Qo. 6700  页码81

RF 100 Speed   

i.e.: Qo. 6765    页码97

RF 100 Ti   

i.e.: Qo. 3498    页码100

RF 100 VA / RS 100 U

i.e.: Qo. 6877    页码84

RF 100 SF / Raptor

i.e.: Qo. 3631/6727 页码107

   

直径大约在8mm
坡铣角度10°

螺旋角度至ap 0.2倍径

   

                   ae高达0.2倍径

最大深度为0.8倍径                     ae高达0.1倍径

   

                    ae高达0.2倍径

   

有端面冷却孔的刀柄ap可达2xD

   

                      ae高达0.15倍径

   

理想的刀具 注释
快速查找见第6至第7页no.1

〜眗钢和磍加工㘗金  

车铣加工中心用刀具  
非刚性条件，机床功率低
中长刀柄装夹，适度冷却

no. 1

HSS-E-PM

度加端峚铣刀GS80 

页码292

䤃㬩的仿形铣刀  

页码171

〜眗钢 

皪 

精铣 仿形铣
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14

产品代号 3893 3894
  

d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 4,0 15,0 0,05 3 3,000

4,00 6,00 3,80 57 5,0 18,0 0,06 3 4,000

5,00 6,00 4,80 57 6,0 18,0 0,08 3 5,000

6,00 6,00 5,70 57 7,0 20,0 0,09 3 6,000

8,00 8,00 7,70 63 9,0 26,0 0,12 3 8,000

10,00 10,00 9,50 72 11,0 30,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 12,0 36,0 0,18 3 12,000

16,00 16,00 15,50 92 16,0 42,0 0,19 3 16,000

         

         

         

         

高性能立铣刀RF100U(3 刃）

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

 


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼

ठਜ਼ᅇ钢和ৠ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14

产品代号 3891 3892
  

d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 0,05 3 3,000

3,50 6,00 3,30 57 10,0 15,0 0,05 3 3,500

3,70 6,00 3,50 57 11,0 15,0 0,06 3 3,700

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,06 3 4,000

4,50 6,00 4,30 57 11,0 18,0 0,07 3 4,500

4,70 6,00 4,50 57 13,0 18,0 0,07 3 4,700

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,08 3 5,000

5,50 6,00 5,30 57 13,0 19,4 0,08 3 5,500

5,70 6,00 5,50 57 13,0 19,6 0,09 3 5,700

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,09 3 6,000

6,50 8,00 6,20 63 16,0 24,4 0,10 3 6,500

7,00 8,00 6,70 63 16,0 24,9 0,11 3 7,000

7,50 8,00 7,20 63 19,0 25,3 0,11 3 7,500

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,12 3 8,000

8,50 10,00 8,20 72 19,0 29,4 0,13 3 8,500

9,00 10,00 8,70 72 19,0 29,9 0,14 3 9,000

9,50 10,00 9,20 72 22,0 30,3 0,14 3 9,500

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,18 3 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,19 3 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,24 3 20,000

         

         

         

高性能立铣刀RF100U(3 刃）

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼

 

ठਜ਼ᅇ钢和ৠ
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®

层㶩的橷面切削㐒㏯ㅤ惢䦓 
用ゝ坡铣和螺旋铣削

糫䈺挐
在〘寜䄏䰌淍涰中，
度加工和廍加工Ꭰ

淴眕㨉侑㹑可硁䵱化㵵㗜䂣，可祯㤿硁䵱対㹠堳的ザ圮，
䂅婽在钢䥟、皪和〜眗钢䥟䞨〙的最ㆂ加工䝗䦫Ꭰ

〜嵘㐕螺旋

㗛䒳切削㐒角， 
址ゝ㐒㗲㈡角和㑜刀面ㇽ䵲

可ヴ达到䤃深加工的愸窗淍涰

RF 100 Raptor ² Ratio峚铣刀
Raptor�侑㹑为ゕ䤃㶛憝的䖡㹠

ㄧ化燖倰角 
䤃加的层㶩

-侑㹑 ザ
㛐

ヲ
㘆

67
28

ザ
㛐

ヲ
㘆

67
27

ザ
㛐

ヲ
㘆

67
26
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14

产品代号 6728
  

d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 0,05 3 3,000

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,06 3 4,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,09 3 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,12 3 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,18 3 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,19 3 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,24 3 20,000

         

         

         

         

高性能立铣刀RF100U(3 刃）

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理 R

型号 N

柄部形式 HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K

• Raptor涂层
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼

 

ठਜ਼ᅇ钢和ৠ



P M

38° 

36°

®

嘒㭃铣刀䂣用
ザ㛐ヲ㘆6707

䂂面度廨㏯ㅤ㹉㸇䂣用
ザ㛐ヲ㘆6877

屆㶭㐚㑝㐖
址ゝ熒大的㐒㗲㈡角䒳和㑜刀面ㇽ䵲

倄�㤙増铣槽
在㏞㸠勼珞ザ圮的㑜䗟〚，㶭喿䖡㹠的最ㆂ䝲勼

祱䁋䂆屆増燣機
址ゝ〜嵘㐕螺旋角，切削㐒㐕䀒〜㥖

ㄧ勈的䉊惢:
  非䁇䂂层的營橛和高的金属去除珞
  适用ゝ钢和〜眗钢䥟䞨的䄏䰌、度加工、仿形和廍加工
  㹉㸇和㏯ㅤ形哅有大珞爘䓸

RF 100 9$ ² 高性能峚铣刀 
适用ゝ䷣熒煾、有秶性和〜眗钢的加工
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 3804 3805
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 54 8,0 15,0 0,15 4 4,000

5,00 6,00 4,80 54 9,0 15,0 0,15 4 5,000

6,00 6,00 5,70 54 10,0 17,0 0,20 4 6,000

8,00 8,00 7,70 58 12,0 21,0 0,25 4 8,000

10,00 10,00 9,50 66 14,0 24,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 11,50 73 16,0 26,0 0,35 4 12,000

16,00 16,00 15,50 82 22,0 32,0 0,50 4 16,000

20,00 20,00 19,50 92 26,0 40,0 0,60 4 20,000

         

         

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 VB

DIN
6527 K

36°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼

 

ठਜ਼ᅇ钢和ৠ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 3800 3803
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 0,10 4 3,000

3,50 6,00 3,30 57 10,0 15,0 0,10 4 3,500

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,15 4 4,000

4,50 6,00 4,30 57 11,0 18,0 0,15 4 4,500

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,15 4 5,000

5,50 6,00 5,30 57 13,0 19,4 0,20 4 5,500

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,20 4 6,000

6,50 8,00 6,20 63 16,0 24,4 0,25 4 6,500

7,00 8,00 6,70 63 16,0 24,9 0,25 4 7,000

7,50 8,00 7,20 63 19,0 25,3 0,25 4 7,500

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,25 4 8,000

8,50 10,00 8,20 72 19,0 29,4 0,30 4 8,500

9,00 10,00 8,70 72 19,0 29,9 0,30 4 9,000

9,50 10,00 9,20 72 22,0 30,3 0,30 4 9,500

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,30 4 10,000

11,00 12,00 10,50 83 26,0 34,7 0,35 4 11,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,35 4 12,000

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,40 4 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,50 4 16,000

18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,60 4 18,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,60 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,75 4 25,000

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 VB

DIN
6527 L

36°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 6700 6701
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,20 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,25 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,35 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,50 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,60 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,75 4 25,000

         

         

         

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 VB

DIN
6527 L

36°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K

• 内冷供给
• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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工
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 110 0,009 0,019 0,025 0,036 0,04 0,06 0,07 145 0,013 0,025 0,033 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 80 0,008 0,016 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 110 0,011 0,022 0,029 0,040 0,05 0,06 0,08

M
≤ 750 N/mm2 70 0,008 0,016 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,011 0,022 0,029 0,040 0,05 0,06 0,08
≥ 750 N/mm2 35 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 55 0,009 0,018 0,024 0,034 0,04 0,05 0,07

S
镍基 20 0,005 0,010 0,013 0,019 0,02 0,03 0,04 30 0,007 0,014 0,019 0,027 0,03 0,04 0,05
钛基 35 0,007 0,014 0,019 0,027 0,03 0,04 0,05 55 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08

产品代号 3806 3807
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 65 10,0 28,0 0,20 4 6,000

8,00 8,00 7,70 75 12,0 38,0 0,25 4 8,000

10,00 10,00 9,50 80 14,0 38,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 11,50 93 16,0 46,0 0,35 4 12,000

16,00 16,00 15,50 108 22,0 58,0 0,50 4 16,000

20,00 20,00 19,50 126 26,0 74,0 0,60 4 20,000

高性能球头立铣刀 RF 100 VB

WN
36°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 240 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 390 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

≥ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 320 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

H ≤ 55 HRC 130 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 220 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

M
≤ 750 N/mm2 160 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 260 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094
≥ 750 N/mm2 80 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 140 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072

S
镍基 45 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 80 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072
钛基 100 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 170 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

K
≤ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108
≥ 240 HB 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 300 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

N ≥ 7 % Si 300 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 500 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 6707 6708
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 2,0 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 2,5 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 3,0 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 4,0 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 5,0 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 6,0 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 8,0 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 10,0 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 12,5 4 25,000

         

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 VB

DIN
6527 L

36°
38°

R ±0,05

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K ○

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

rd 3
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M
≤ 750 N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 750 N/mm2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

S
镍基 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
钛基 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 6877 6878
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,10 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,12 4 6,000

7,00 8,00 6,70 63 16,0 24,9 0,14 4 7,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,16 4 8,000

9,00 10,00 8,70 72 19,0 29,9 0,18 4 9,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,24 4 12,000

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,28 4 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,32 4 16,000

18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,36 4 18,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,40 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,50 4 25,000

高性能球头立铣刀 RF 100 VB

DIN
6527 L

36°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NF NF

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cNF
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 80 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 110 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,041 0,052

≥ 850 N/mm2 60 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 85 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048

M
≤ 750 N/mm2 55 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 75 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048
≥ 750 N/mm2 35 0,004 0,008 0,011 0,015 0,018 0,024 0,030 50 0,006 0,011 0,015 0,021 0,025 0,034 0,042

S
镍基 15 0,004 0,007 0,010 0,013 0,016 0,021 0,026 30 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,030 0,037
钛基 30 0,004 0,008 0,011 0,015 0,018 0,024 0,030 50 0,006 0,011 0,015 0,021 0,025 0,034 0,042

K
≤ 240 HB 70 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,038 100 0,007 0,014 0,019 0,026 0,031 0,041 0,052
≥ 240 HB 65 0,005 0,010 0,013 0,018 0,022 0,029 0,036 90 0,007 0,014 0,018 0,024 0,029 0,039 0,048

产品代号 6879 6880
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 65 10,0 28,0 0,12 4 6,000

8,00 8,00 7,70 75 12,0 38,0 0,16 4 8,000

10,00 10,00 9,50 80 14,0 38,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 93 16,0 46,0 0,24 4 12,000

16,00 16,00 15,50 108 22,0 58,0 0,32 4 16,000

20,00 20,00 19,50 126 26,0 74,0 0,40 4 20,000

高性能球头立铣刀 RF 100 VB

WN
36°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NF NF

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cNF
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≠ 90°

®

RF 100 3 ² 䄤㸋刀具  
䄤㸋加工，益削，廍加工�㗹用』〹刀具

非䁇好的㸋㘠咈性 
䆦壙ゝ咈㐺的㈡角䜾䔐

〜㥖㔏切削㐒㐕䀒 
为ゕ旆䆦加工最ㆂ的䂂层性

ㄧ勈的䉊惢:
  㗹ㆎ用』寜刀具进橛䄤㸋益、益孔和廍加工 
  咈㐺䠾在䞫面〙进橛䄤㸋益削和廍加工 
  为ゕ䑸孔 
  㪭加到45�角快速坡铣 
  䤁面益和㉞心益

淹惙増䄨㸏盎㏳ㅨ惦䦗 
獜㬖加䅉㦚䰌和䤃大的䖡㹠岉间，用ゝ
益削和坡铣加工
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

钻削
ap = 1xD 
ae = 1xD

切槽
ap = l2 
ae = 1xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12

≥ 850 N/mm2 100 0,007 0,014 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10

M
≤ 750 N/mm2 90 0,007 0,014 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10
≥ 750 N/mm2 45 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 25 0,004 0,008 0,011 0,016 0,019 0,026 0,032 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 45 0,006 0,012 0,016 0,023 0,027 0,036 0,045 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

K
≤ 240 HB 120 0,008 0,017 0,022 0,033 0,039 0,052 0,065 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13
≥ 240 HB 105 0,008 0,015 0,020 0,028 0,033 0,044 0,055 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

N
≤ 7 % Si 375 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 7 % Si 175 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12

产品代号 6716
  

d1 m8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

1,40 3,00 38 3,0 5,9 0,01 4 1,400

1,50 3,00 38 4,0 6,9 0,02 4 1,500

1,80 3,00 38 6,0 8,9 0,02 4 1,800

2,00 3,00 38 6,5 9,4 0,02 4 2,000

2,10 3,00 38 6,5 9,9 0,02 4 2,100

2,30 3,00 38 6,5 9,9 0,02 4 2,300

2,50 3,00 38 6,5 9,9 0,03 4 2,500

2,80 3,00 38 6,5 10,0 0,03 4 2,800

3,00 6,00 57 8,0 12,4 0,03 4 3,000

3,50 6,00 57 10,0 14,9 0,04 4 3,500

4,00 6,00 57 11,0 15,9 0,04 4 4,000

4,50 6,00 57 11,0 17,4 0,05 4 4,500

5,00 6,00 57 13,0 19,4 0,05 4 5,000

5,50 6,00 57 13,0 20,4 0,06 4 5,500

6,00 8,00 63 13,0 20,4 0,06 4 6,000

6,50 8,00 63 13,0 20,9 0,07 4 6,500

7,00 8,00 63 16,0 23,9 0,07 4 7,000

7,50 8,00 63 16,0 23,9 0,08 4 7,500

8,00 10,00 72 19,0 26,9 0,08 4 8,000

8,50 10,00 72 19,0 28,4 0,09 4 8,500

9,00 10,00 72 19,0 28,4 0,09 4 9,000

10,00 12,00 83 22,0 31,4 0,10 4 10,000

11,00 12,00 83 26,0 36,4 0,11 4 11,000

12,00 14,00 83 26,0 37,4 0,12 4 12,000

引导铣刀 RF 100 P

WN
30° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 A

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  

M ○ 切削参数页码 335

K ●

• 用于引导加工，钻孔，精加工
• 特殊的引导几何尺寸
• 中心加工

N ●

S ○

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,33xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 350 0,021 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 260 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 160 0,018 0,027 0,036 0,059 0,070 0,094 0,117
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 120 0,019 0,029 0,038 0,060 0,072 0,096 0,120

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,017 0,025 0,033 0,052 0,062 0,083 0,104

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 190 0,021 0,032 0,042 0,063 0,075 0,100 0,125

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 440 0,023 0,034 0,045 0,069 0,083 0,110 0,138

产品代号 6797 6798
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 0,05 3 3,000

3,50 6,00 3,30 57 10,0 15,0 0,05 3 3,500

3,70 6,00 3,50 57 11,0 15,0 0,06 3 3,700

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,06 3 4,000

4,50 6,00 4,30 57 11,0 18,0 0,07 3 4,500

4,70 6,00 4,50 57 13,0 18,0 0,07 3 4,700

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,08 3 5,000

5,50 6,00 5,30 57 13,0 19,4 0,08 3 5,500

5,70 6,00 5,50 57 13,0 19,6 0,09 3 5,700

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,09 3 6,000

6,50 8,00 6,20 63 16,0 24,4 0,10 3 6,500

7,00 8,00 6,70 63 16,0 24,9 0,11 3 7,000

7,50 8,00 7,20 63 19,0 25,3 0,11 3 7,500

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,12 3 8,000

8,50 10,00 8,20 72 19,0 29,4 0,13 3 8,500

9,00 10,00 8,70 72 19,0 29,9 0,14 3 9,000

9,50 10,00 9,20 72 22,0 30,3 0,14 3 9,500

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,18 3 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,19 3 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,24 3 20,000

         

         

         

高性能立铣刀 RF 100 DIVER (3 刃）

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● 切削参数页码 326

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• 非标钻头

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

 


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 1,0xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 270 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 180 0,008 0,012 0,016 0,025 0,030 0,040 0,050

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 90 0,007 0,011 0,014 0,023 0,027 0,036 0,045
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 60 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 50 0,006 0,010 0,013 0,020 0,024 0,032 0,040

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 150 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 340 0,014 0,021 0,028 0,040 0,048 0,064 0,080

产品代号 6799 6800
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,09 3 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,12 3 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,15 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,18 3 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,19 3 16,000

         

高性能立铣刀 RF 100 DIVER (3 刃）

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● 切削参数页码 326

K ●

• 内冷：ჹ和፺ჹ冷ษڵ༽
• 带缩颈
• 中心加工
• 非标钻头

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼

 

ठਜ਼ᅇ钢和ৠ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 6803 6804
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 2,80 50 5,0 12,0 0,03 4 3,000

3,70 6,00 3,50 54 8,0 12,0 0,04 4 3,700

4,00 6,00 3,80 54 8,0 15,0 0,04 4 4,000

4,70 6,00 4,50 54 9,0 15,0 0,05 4 4,700

5,00 6,00 4,80 54 9,0 15,0 0,05 4 5,000

5,70 6,00 5,50 54 10,0 16,6 0,06 4 5,700

6,00 6,00 5,70 54 10,0 17,0 0,06 4 6,000

7,00 8,00 6,70 58 11,0 19,9 0,07 4 7,000

7,70 8,00 7,40 58 12,0 20,5 0,08 4 7,700

8,00 8,00 7,70 58 12,0 21,0 0,08 4 8,000

9,00 10,00 8,70 66 13,0 23,9 0,09 4 9,000

9,70 10,00 9,40 66 14,0 24,5 0,10 4 9,700

10,00 10,00 9,50 66 14,0 24,0 0,10 4 10,000

11,70 12,00 11,20 73 16,0 25,3 0,12 4 11,700

12,00 12,00 11,50 73 16,0 26,0 0,12 4 12,000

15,60 16,00 15,10 82 22,0 31,2 0,16 4 15,600

16,00 16,00 15,50 82 22,0 32,0 0,16 4 16,000

19,00 20,00 18,50 92 26,0 38,7 0,19 4 19,000

20,00 20,00 19,50 92 26,0 40,0 0,20 4 20,000

         

         

         

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 DIVER

DIN
6527 K

36°
38°
37°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  
NEW NEW

M ● 切削参数页码 326

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

 


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 6737 6736
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,04 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,05 4 5,000

5,70 6,00 5,50 57 13,0 19,6 0,06 4 5,700

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,06 4 6,000

7,70 8,00 7,40 63 19,0 25,5 0,08 4 7,700

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,08 4 8,000

9,70 10,00 9,40 72 22,0 30,5 0,10 4 9,700

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 4 10,000

11,70 12,00 11,20 83 26,0 35,3 0,12 4 11,700

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,12 4 12,000

13,70 14,00 13,20 83 26,0 35,3 0,14 4 13,700

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,14 4 14,000

15,60 16,00 15,10 92 32,0 41,2 0,16 4 15,600

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,16 4 16,000

19,50 20,00 19,00 104 38,0 51,1 0,20 4 19,500

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,20 4 20,000

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 DIVER

DIN
6527 L

36°
38°
37°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 326

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 6801 6802
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,06 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,08 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,12 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,16 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,20 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,25 4 25,000

         

         

         

         

         

高性能球头立铣刀 RF 100 DIVER

DIN
6527 L

36°
38°
37°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  
NEW

 

NEW

 M ● 切削参数页码 326

K ●

• 内冷：ჹ和፺ჹ冷ษڵ༽
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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加
工
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 3629 3630
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,10 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,10 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

         

         

         

         

高性能立铣刀 RF 100 F

DIN
6527 L

40°
42°

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 3366
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

高性能立铣刀 RF 100 F

DIN
6527 L

40°
42°

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  

 M ● 切削参数页码 328

K

• 内冷供给
• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

产品代号 6764
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 4 3,000

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 4 20,000

        

        

        

立铣刀RF 100 F 90°

DIN
6527 L

40°
42°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 328

K

• 无倒角
• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3
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ㄫ㔩増崂祵䖥㹤爭牦㚟㗫擂㖭淑涴ぎ
㤻坡铣넮㗫惒铣㑝䕂㒻䤓㸢

䞼㹠

48�螺旋角和〜嵘齿淍涰能熊快的切削

RF 100 Speed  
㶭喿䡽爩钢㗙〜眗钢的H3C铣削

ㄧ化䖡㹠爩牢 
切削㐒㕉㧮㑜端加深㷈㹠䰌，䗟高
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

ザ㛐ヲ㘆 ���� ����
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm x 45°  
3,00 6,00 57 8,0 10,9 0,06 4 3,000
4,00 6,00 57 11,0 13,9 0,08 4 4,000
5,00 6,00 57 13,0 15,9 0,10 4 5,000
6,00 6,00 57 15,0 21,0 0,12 4 6,000
8,00 8,00 63 20,0 27,0 0,16 4 8,000
10,00 10,00 72 24,0 32,0 0,20 4 10,000
12,00 12,00 83 28,0 38,0 0,24 4 12,000
16,00 16,00 92 36,0 44,0 0,32 4 16,000
20,00 20,00 104 45,0 54,0 0,40 4 20,000

        
        
        

峞铣㐓�5)�����6SHHG�0

WN
48° 刀具䥟䞨 䞇婿

橷面㬓理 A A

㦚㘆 NH NH
柄狷形䄞 HA HB

P ●  

  0 ● #R01#

K

• 度加工䛜ㅫ最大切深0.8D
• 撾㖩䝈㗧ポD6mm䄏㯚
• 中心加工

N
6 ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

ザ㛐ヲ㘆 ���� ����
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm x 45°  
3,00 6,00 57 12,0 14,9 0,06 4 3,000
4,00 6,00 65 16,0 18,9 0,08 4 4,000
5,00 6,00 65 20,0 22,9 0,10 4 5,000
6,00 6,00 65 24,0 29,0 0,12 4 6,000
8,00 8,00 75 32,0 39,0 0,16 4 8,000
10,00 10,00 90 40,0 50,0 0,20 4 10,000
12,00 12,00 100 46,0 55,0 0,24 4 12,000
16,00 16,00 108 55,0 60,0 0,32 4 16,000
20,00 20,00 126 65,0 76,0 0,40 4 20,000

        
        
        

峞铣㐓�5)�����6SHHG�0

WN
48° 刀具䥟䞨 䞇婿

橷面㬓理 A A

㦚㘆 NH NH
柄狷形䄞 HA HB

P ●  

  0 ● #R01#

K

• 䀵䞼㹠䰌
• 撾㖩䝈㗧ポD6mm䄏㯚
• 中心加工

N
6 ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
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AIRCRAFTAIRCRAFTAIRCRAFTAIRCRAFTAIRCRAFTAIRCRAFT

RFRFRF
38° 

35°

®

RF 100 Ti � 高性能峚铣刀  
适用ゝ咈䶙㗙皪㘗金

㬺祵㷌㹤槽㚟 
䝌燮増擂㖭惙㔩㍔淋 
㘂祳坡铣㚟煻牦 
盎㑝

ㄫ㔩㤙毥㕝䆗
具有N$S煽䃢，刀具㸎㚌长

䤇倄増㷌㹤岍
间有㐸ゝ铁㹠䤃好的䖡㐉

ㄫ㔩燚倴毥
为䗟高层㶩性

爜䓼〡=(1,7侕㹕
ヴ旆䆦䤃好的䖡㹠咈性
㏞㸠座燭
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产品代号 3498 3499
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,0 4 6,010

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,5 4 6,015

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,8 4 6,008

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 2,0 4 6,020

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,5 4 6,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,5 4 8,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,5 4 8,015

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,0 4 8,010

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 2,0 4 8,020

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,8 4 8,008

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,0 4 10,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,5 4 10,015

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,8 4 10,008

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 2,0 4 10,020

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,5 4 10,005

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,0 4 12,010

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 2,5 4 12,025

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 2,0 4 12,020

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 3,0 4 12,030

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,5 4 12,015

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 3,1 4 12,031

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,8 4 12,008

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4,0 4 12,040

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,5 4 12,005

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,5 4 16,005

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 2,5 4 16,025

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 2,0 4 16,020

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 3,0 4 16,030

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,5 4 16,015

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 3,1 4 16,031

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,0 4 16,010

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 4,0 4 16,040

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,8 4 16,008

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 2,0 4 20,020

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 2,5 4 20,025

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 3,0 4 20,030

高性能粗加工立铣刀RF 100 Tj

DIN
6527 L

35°
38° R±0,05 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 A A

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K

• 芯厚改变
• 带缩颈
• 中心加工

N

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r

 


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼

ठਜ਼ᅇ钢和ৠ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 3498 3499
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 1,5 4 20,015

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 3,1 4 20,031

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 1,0 4 20,010

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 4,0 4 20,040

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,5 4 20,005

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 1,5 4 25,015

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 3,1 4 25,031

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 3,0 4 25,030

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 4,0 4 25,040

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 2,5 4 25,025

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 5,0 4 25,050

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 2,0 4 25,020 
ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

产品代号 6726
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,15 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,15 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,20 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,35 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,45 4 20,000

高性能粗加工立铣刀标准品 RF 100 U

DIN
6527 L

35°
38° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 R

型号 N

柄部形式 HB

P ●  

 M ○ 切削参数页码 328

K

• Raptor涂层
• 带缩颈
• 中心加工

N

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M
≤ 750 N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 750 N/mm2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

S
镍基 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
钛基 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 6887 6888
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,12 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,16 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,20 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,24 4 12,000

14,00 14,00 13,50 83 26,0 36,0 0,28 4 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,32 4 16,000

18,00 18,00 17,50 92 32,0 42,0 0,36 4 18,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,40 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,60 5 25,000

         

         

         

RS100U - 高性能粗加工立铣刀

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NF NF

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cNF
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 140 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

≥ 850 N/mm2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 100 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

S
镍基 20 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 30 0,006 0,013 0,017 0,024 0,029 0,038 0,048
钛基 45 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 60 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

K
≤ 240 HB 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

≥ 240 HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3204 3723
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,50 4 14,000

14,00 16,00 92 32,0 42,0 0,50 4 14,001

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,50 4 18,000

18,00 20,00 104 38,0 53,0 0,50 4 18,001

18,00 20,00 104 38,0 50,0 0,50 4 18,001

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000

25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,60 5 25,000

粗铣刀 GS 100 U (细牙)

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NRf NRf

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 331

K ●

• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

cNRf
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 140 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

≥ 850 N/mm2 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 100 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 70 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

S
镍基 20 0,005 0,011 0,014 0,020 0,024 0,032 0,040 30 0,006 0,013 0,017 0,024 0,029 0,038 0,048
钛基 45 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 60 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053

K
≤ 240 HB 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 240 HB 90 0,008 0,015 0,020 0,028 0,034 0,045 0,056 110 0,009 0,017 0,023 0,032 0,039 0,052 0,064

产品代号 3365
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,30 4 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,30 4 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,30 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,50 4 12,000

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,50 4 16,000

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,50 4 20,000

粗铣刀 GS 100 U (细牙)

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NRf

柄部形式 HB

P ●  

M ● 切削参数页码 331

K ●

• 内冷供给
• 中心加工

N ○

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

cNRf
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RF 100 SF ² 高性能㕙廍加工 
铣刀适用ゝ䥟䞨䒦䓘䅉度在 1600 N/mm2 (48 HRC)

㐒㗲㈡皬可ヴ䤃好㤿䗟高刀
具㸎㚌

〓〽屆㶭増祵铣㐓㒳㿸㐖㗶礓殔㈥䬄넮㐓㸩
㈥毥ヸ㗝㑠㐓祵㈁䵶燬䩊㘂ヸ燑㑃䤇糫増

㸒㚐㚟䤇㮐増橻祵㍜伔䂹 

最ㄧ䂂层營橛 
址ゝ〜嵘㐕螺旋角的ㅫ用: 
44�/ 45�/ 46�廍铣 
和H3C度加工

㶛憝的层㶩性 
䀵有愸窗和ㄧ化的燖倰角度

址ゝ层㶩的径㘠㏯ㅤ形哅可ヴ䗟高橷面漷珞
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

N
≤ 7  % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7  % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 6727
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,10 6 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,15 6 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,15 6 20,000

         

高性能精加工 RF 100 SF

WN
44°
45°
46°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 R

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  

 M ● 切削参数页码 328

K

• Raptor涂层
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c


ᅇ
钢
和

加
工
ठ
ਜ਼

 

ठਜ਼ᅇ钢和ৠ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 6709 6710
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,05 5 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,05 5 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,05 5 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,10 5 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 5 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,10 5 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,15 5 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,15 5 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,20 5 25,000

         

         

         

高性能精加工 RF 100 SF

WN
45° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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工
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 3631 3632
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,10 6 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,15 6 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,15 6 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,20 6 25,000

高性能精加工 RF 100 SF

WN
44°
45°
46°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c


ᅇ
钢
和

加
工
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 3897 3898
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 65 12,0 26,0 0,05 5 4,000

5,00 6,00 4,80 65 15,0 26,0 0,05 5 5,000

6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 0,05 5 6,000

8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 0,10 5 8,000

10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 0,10 5 10,000

12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 0,10 5 12,000

16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 0,15 5 16,000

20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 0,15 5 20,000

         

         

         

         

高性能精加工 RF 100 SF

WN

3xD 45° 48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 6763
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

4,00 6,00 3,80 65 12,0 26,0 5 4,000

5,00 6,00 4,80 65 15,0 26,0 5 5,000

6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 5 6,000

8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 5 8,000

10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 5 10,000

12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 5 12,000

16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 5 16,000

20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 5 20,000

        

        

        

        

超精铣立铣刀RF 100 SF 90°

WN

3xD 45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 328

K ●

• 无倒角
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3
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ALUMINIOALUMINIO

ALUMIINIALUMIINI
ALUMINIUM

ALUMINIUMALUMINIUM
ALLUMINIO112ALLUMINIO112

ALUMIINI
ALUMINIUMALUMINIUMALUMINIUM

N

䂣用㶭㆚
RF 100 A, Ø 20.0 mm
适用ゝ$O0J4.50Q的䰌铣削
ae = 20 mm / ap = 11 mm
vc = 753 m/miQ
fz = 0.11 mm
vf = 7000 mm/min
金属去除率4 = 1540 Fm3/miQ

RF 100 A, Ø 16.0 mm
适用ゝ$O0JSi1 的䰌铣削
ae = 7 mm / ap = 30 mm
vc = 666 m/miQ
fz = 0.23 mm
vf = 9140 mm/min
金属去除率Q = 1919 cm3/miQ
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N+3&䞇婿  
糫䈺挐峞铣㐓

适用ゝ盬，有撁金属和㩠䞨 

盰
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no. 1
no. 1

no. 1

   

   

                      ae高达0.15倍径

   

ae高达0.3倍径

   

   

ae高达0.2倍径

   

盬，有撁金属和㩠䞨 

高性能切削 
最大.金属去除率/时间;
刚性条件，高性能，
冷却好，拆装快

高速切削  
具有高速/高进给率
性能低，进给速度低

钴领摆线切削
动态/摆线铣削

槽铣 粗铣 坡铣
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盬，有撁金属和㩠䞨 理想的刀具

RF100 $  齿数=3

i.e.: Qo. 3472    页码117

RF100 $  齿数=3   (R

i.e.: Qo. 3599    页码118

RF100 $  齿数=3 3xD 4xD 5xD

i.e.: Qo. 6730    页码120

RF100 $  齿数=4

i.e.: Qo. 3202    页码123

RF100 $  :F

i.e.: Qo. 6868    页码125

盬用眽䰌峚铣刀  齿数=1/齿数=2

i.e.: Qo. 3310    页码128

RF100 SF  齿数=5 / 齿数=6

i.e.: Qo. 3631    页码134

注释
快速查找见第6至
第7页

no. 1

no. 1

no.1

   

   

                      ae高达0.15倍径

   

ae高达0.3倍径

   

   

ae高达0.2倍径

   

盬，有撁金属和㩠䞨 

车铣加工中心用刀具  
非刚性条件，机床功率低
中长刀柄装夹，适度冷却

䤃㬩的仿形铣刀  

页码171

精铣 仿形铣



®

RF 100 $ ² 高性能峚铣刀
适用ゝ盬㗙盬㘗金

䤓ㄫ増䖥㹤䟌䩛
址ゝ大的，喾形㷈㹠岉间为ゕ铣䰌和度加工
进给率最高

䤓ㆆ増橻祵精㒳㿸
低䔾动䆦壙ゝ惂庂䒪㍘的切削㐒
䆽㸞刀㸥㈡角

䤓㬺屆㶭䈺
址ゝㄧ化燖倰的愸窗

㏳ㅨ㸌尃祵
具有大的㷈㹠岉间用ゝ益削和大的坡铣加工
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,33xD

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21

≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

NE ≤ 850 N/mm2 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 3472 6702
  

d1 e8 d2 h6 d3 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  
3�00 6�00 2�80 57 8�0 15�0 0�03 3 3�000
4�00 6�00 3�80 57 11�0 18�0 0�04 3 4�000
5�00 6�00 4�80 57 13�0 18�0 0�05 3 5�000
6�00 6�00 5�70 57 13�0 20�0 0�06 3 6�000
8�00 8�00 7�70 63 19�0 26�0 0�08 3 8�000
10�00 10�00 9�50 72 22�0 30�0 0�10 3 10�000
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 0�12 3 12�000
16�00 16�00 15�50 92 32�0 42�0 0�16 3 16�000
20�00 20�00 19�50 104 38�0 52�0 0�20 3 20�000

         
         
         

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

WN
39°
40°
41°

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 : :
柄狷形䄞 H$ HB

P  
M #R01#

K

• 㐒㗲䆽㬓理
• 䀵愸窗
• 中心加工

N ●

S
H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

ం
，


ਜ਼
༥
和
ཫ
料
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,33xD

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21

≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

NE ≤ 850 N/mm2 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 3599 6729
  

d1 e8 d2 h6 d3 O1 O2 O3 r Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm mm  
6�00 6�00 5�70 57 13�0 20�0 0�5 3 6�005
6�00 6�00 5�70 57 13�0 20�0 1�0 3 6�010
8�00 8�00 7�70 63 19�0 26�0 0�5 3 8�005
8�00 8�00 7�70 63 19�0 26�0 1�0 3 8�010
10�00 10�00 9�50 72 22�0 30�0 0�5 3 10�005
10�00 10�00 9�50 72 22�0 30�0 1�0 3 10�010
10�00 10�00 9�50 72 22�0 30�0 1�5 3 10�015
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 0�5 3 12�005
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 1�0 3 12�010
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 1�5 3 12�015
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 2�0 3 12�020
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 2�5 3 12�025
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 3�0 3 12�030
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 4�0 3 12�040
16�00 16�00 15�50 92 32�0 42�0 1�0 3 16�010
16�00 16�00 15�50 92 32�0 42�0 2�0 3 16�020
16�00 16�00 15�50 92 32�0 42�0 2�5 3 16�025
16�00 16�00 15�50 92 32�0 42�0 3�0 3 16�030
16�00 16�00 15�50 92 32�0 42�0 4�0 3 16�040
20�00 20�00 19�50 104 38�0 52�0 1�0 3 20�010
20�00 20�00 19�50 104 38�0 52�0 2�0 3 20�020
20�00 20�00 19�50 104 38�0 52�0 2�5 3 20�025
20�00 20�00 19�50 104 38�0 52�0 3�0 3 20�030
20�00 20�00 19�50 104 38�0 52�0 4�0 3 20�040
25�00 25�00 24�00 121 45�0 63�0 2�0 3 25�020
25�00 25�00 24�00 121 45�0 63�0 3�0 3 25�030
25�00 25�00 24�00 121 45�0 63�0 4�0 3 25�040

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

WN
39°
40°
41°

R±0,05
刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 : :
柄狷形䄞 H$ HB

P  
M #R01#

K

• 㐒㗲䆽㬓理
• 䀵愸窗
• 中心加工

N ●

S
H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,33xD

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 750 0,025 0,051 0,068 0,104 0,12 0,17 0,21

≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 345 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

NE ≤ 850 N/mm2 250 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 375 0,021 0,043 0,057 0,078 0,09 0,12 0,16

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 3473 6703
  

d1 e8 d2 h6 d3 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  
6�00 6�00 5�50 65 13�0 28�0 0�06 3 6�000
8�00 8�00 7�50 75 19�0 38�0 0�08 3 8�000
10�00 10�00 9�20 80 22�0 38�0 0�10 3 10�000
12�00 12�00 11�20 93 26�0 46�0 0�12 3 12�000
16�00 16�00 15�00 108 32�0 58�0 0�16 3 16�000
20�00 20�00 19�00 126 38�0 74�0 0�20 3 20�000

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

WN
39°
40°
41°

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 : :
柄狷形䄞 H$ HB

P  
M #R01#

K

• 㐒㗲䆽㬓理
• 䀵愸窗
• 中心加工

N ●

S
H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

ం
，


ਜ਼
༥
和
ཫ
料

 

盬，有撁金属和㩠䞨
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

N
≤ 5 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,221 0,294 0,368 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,106 0,141 0,176

≥ 5 % Si 400 0,038 0,076 0,101 0,138 0,166 0,221 0,276 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,079 0,106 0,132

NE ≤ 850 N/mm2 470 0,038 0,076 0,101 0,138 0,166 0,221 0,276 500 0,018 0,030 0,036 0,048 0,066 0,079 0,106

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 6730 6731
  

d1 e8 d2 h6 d3 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  
5�00 6�00 4�80 57 15�0 19�4 0�05 3 5�000
6�00 6�00 5�70 65 18�0 28�0 0�06 3 6�000
8�00 8�00 7�70 75 24�0 38�0 0�08 3 8�000
10�00 10�00 9�50 80 30�0 38�0 0�10 3 10�000
12�00 12�00 11�50 93 36�0 46�0 0�12 3 12�000
16�00 16�00 15�50 108 48�0 58�0 0�16 3 16�000
20�00 20�00 19�50 126 60�0 74�0 0�20 3 20�000

         
         
         
         
         

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

WN

3xD 39°
40°
41°

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 : :
柄狷形䄞 H$ HB

P  

  M #R01#

K

• 㐒㗲䆽㬓理
• 撾㖩䝈㗧
• 䀵愸窗
• 中心加工

N ●

S
H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

 

ం
，


ਜ਼
༥
和
ཫ
料
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

N
≤ 5 % Si 400 0,016 0,031 0,042 0,064 0,08 0,10 0,13 450 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080

≥ 5 % Si 200 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 210 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

NE ≤ 850 N/mm2 190 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 220 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 6732 6733
  

d1 e8 d2 h6 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm x 45°  
6�00 6�00 65 24�0 29�0 0�06 3 6�000
8�00 8�00 75 32�0 39�0 0�08 3 8�000
10�00 10�00 100 40�0 60�0 0�10 3 10�000
12�00 12�00 100 48�0 55�0 0�12 3 12�000
16�00 16�00 125 64�0 77�0 0�16 3 16�000
20�00 20�00 150 80�0 100�0 0�20 3 20�000

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

WN

4xD 39°
40°
41°

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 : :
柄狷形䄞 H$ HB

P  

  M #R01#

K

• 㐒㗲䆽㬓理
• 撾㖩䝈㗧
• 中心加工

N ●

S
H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

ం
，


ਜ਼
༥
和
ཫ
料
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

N
≤ 5 % Si 400 0,016 0,031 0,042 0,064 0,08 0,10 0,13 450 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080

≥ 5 % Si 200 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 210 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

NE ≤ 850 N/mm2 190 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 220 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 6734 6735
  

d1 e8 d2 h6 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm x 45°  
6�00 6�00 75 30�0 39�0 0�06 3 6�000
8�00 8�00 86 40�0 50�0 0�08 3 8�000
10�00 10�00 100 50�0 60�0 0�10 3 10�000
12�00 12�00 120 60�0 75�0 0�12 3 12�000
16�00 16�00 150 80�0 102�0 0�16 3 16�000
20�00 20�00 175 100�0 125�0 0�20 3 20�000

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

WN

5xD 39°
40°
41°

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 : :
柄狷形䄞 H$ HB

P  

  M #R01#

K

• 㐒㗲䆽㬓理
• 撾㖩䝈㗧
• 中心加工

N ●

S
H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

ం
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和
ཫ
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

N
≤ 5 % Si 400 0,016 0,031 0,042 0,064 0,08 0,10 0,13 450 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080

≥ 5 % Si 200 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 210 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

NE ≤ 850 N/mm2 190 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 220 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 3202 3319
  

d1 e8 d2 h6 d3 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  
4�00 6�00 3�80 57 11�0 18�0 0�10 4 4�000
5�00 6�00 4�80 57 13�0 18�0 0�10 4 5�000
6�00 6�00 5�70 57 13�0 20�0 0�15 4 6�000
8�00 8�00 7�70 63 19�0 26�0 0�15 4 8�000
10�00 10�00 9�50 72 22�0 30�0 0�20 4 10�000
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 0�20 4 12�000
16�00 16�00 15�50 92 32�0 42�0 0�35 4 16�000
20�00 20�00 19�50 104 38�0 52�0 0�45 4 20�000

         
         
         
         

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

DIN
6527 L

40°
42°

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 : :
柄狷形䄞 H$ HB

P  

  M ○ #R01#

K

• 䀵愸窗
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

ం
，


ਜ਼
༥
和
ཫ
料
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

N
≤ 5 % Si 400 0,016 0,031 0,042 0,064 0,08 0,10 0,13 450 0,010 0,020 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080

≥ 5 % Si 200 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 210 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

NE ≤ 850 N/mm2 190 0,013 0,027 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10 220 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060

产品代号 6762
  

d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 15,0 4 3,000

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 4 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 4 20,000

        

        

        

盰圻峞铣㐓5)�����$����

DIN
6527 L

40°
42°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 X

柄部形式 HA

P  

 M $R01$

K

• 无倒角
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

N
≤ 5 % Si 375 0,011 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074 440 0,012 0,024 0,032 0,043 0,051 0,068 0,085

≥ 5 % Si 180 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 210 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

NE ≤ 850 N/mm2 200 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 230 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 6868 6869
  

d1 e8 d2 h6 d3 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  
6�00 6�00 5�70 57 13�0 20�0 0�06 3 6�000
8�00 8�00 7�70 63 19�0 26�0 0�08 3 8�000
10�00 10�00 9�50 72 22�0 30�0 0�10 3 10�000
12�00 12�00 11�50 83 26�0 36�0 0�12 3 12�000
16�00 16�00 15�50 92 32�0 42�0 0�16 3 16�000
20�00 20�00 19�50 104 38�0 52�0 0�20 3 20�000
25�00 25�00 24�00 121 45�0 63�0 0�25 3 25�000

         
         
         
         
         

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

WN
30°
29°
31°

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 :F :F
柄狷形䄞 H$ HB

P  
M #R01#

K

• 䀵愸窗
• 中心加工

N ●

S
H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cWF

ం
，


ਜ਼
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和
ཫ
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

N
≤ 5 % Si 375 0,011 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074 440 0,012 0,024 0,032 0,043 0,051 0,068 0,085

≥ 5 % Si 180 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 210 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

NE ≤ 850 N/mm2 200 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 230 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

ザ㛐ヲ㘆 6870 6871
  

d1 e8 d2 h6 d3 O1 O2 O3 c Z
ヶ㘊

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  
6�00 6�00 5�70 65 13�0 28�0 0�06 3 6�000
8�00 8�00 7�70 75 19�0 38�0 0�08 3 8�000
10�00 10�00 9�50 80 22�0 38�0 0�10 3 10�000
12�00 12�00 11�50 93 26�0 46�0 0�12 3 12�000
16�00 16�00 15�50 108 32�0 58�0 0�16 3 16�000
20�00 20�00 19�50 126 38�0 74�0 0�20 3 20�000

糫䈺挐峞铣㐓�5)�����$�㒳㿸盰㘛珤

WN
30°
29°
31°

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 :F :F
柄狷形䄞 H$ HB

P  
M #R01#

K

• 䀵愸窗
• 中心加工

N ●

S
H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 cWF
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

N
≤ 5 % Si 300 0,015 0,030 0,040 0,055 0,066 0,088 0,110 400 0,017 0,035 0,046 0,063 0,076 0,101 0,127

≥ 5 % Si 180 0,014 0,027 0,036 0,050 0,060 0,080 0,100 300 0,016 0,031 0,041 0,058 0,069 0,092 0,115

NE
ౝठਜ਼ 150 0,013 0,025 0,034 0,045 0,054 0,072 0,090 180 0,014 0,024 0,029 0,039 0,052 0,062 0,083

ਜ਼༥ 200 0,014 0,027 0,036 0,050 0,060 0,080 0,100 230 0,016 0,031 0,041 0,058 0,069 0,092 0,115

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

产品代号 3367
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 10,0 20,0 1,0 3 6,000

8,00 8,00 7,70 63 16,0 26,0 1,0 3 8,000

10,00 10,00 9,50 72 19,0 30,0 1,5 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 1,5 3 12,000

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 2,0 3 12,020

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 2,5 3 12,025

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 4,0 3 12,040

16,00 16,00 15,50 92 26,0 42,0 2,0 3 16,000

16,00 16,00 15,50 92 26,0 42,0 2,5 3 16,025

16,00 16,00 15,50 92 26,0 42,0 3,0 3 16,030

16,00 16,00 15,50 92 26,0 42,0 4,0 3 16,040

20,00 20,00 19,50 104 32,0 52,0 2,5 3 20,000

20,00 20,00 19,50 104 32,0 52,0 2,0 3 20,020

20,00 20,00 19,50 104 32,0 52,0 3,0 3 20,030

20,00 20,00 19,50 104 32,0 52,0 4,0 3 20,040

25,00 25,00 24,50 121 38,0 63,0 2,0 3 25,020

25,00 25,00 24,50 121 38,0 63,0 3,0 3 25,030

25,00 25,00 24,50 121 38,0 63,0 4,0 3 25,040

GB 200 B -键槽立铣刀（3-刃)

WN
45°

R±0,02
刀具材料 整硬

表面处理

型号 X

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 330

K

• 内冷供给
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r

ం
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ਜ਼
༥
和
ཫ
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ం ̍ਜ਼༥和ཫல



128

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

N
≤ 7 % Si 300 0,019 0,037 0,050 0,065 0,08 0,10 0,13 350 0,021 0,043 0,057 0,075 0,09 0,12 0,15

≥ 7 % Si 160 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

NE ≤ 850 N/mm2 175 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 290 0,014 0,029 0,039 0,053 0,06 0,08 0,11

Carco涂层ᄌ的改ນഠᄡ࿎ࡴ刀具༊ಛ

产品代号 6793
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

2,00 2,00 38 10,0 1 2,000

3,00 3,00 39 12,0 1 3,000

4,00 4,00 40 15,0 1 4,000

5,00 5,00 50 16,0 1 5,000

6,00 6,00 57 20,0 1 6,000

8,00 8,00 63 22,0 1 8,000

10,00 10,00 73 25,0 1 10,000

12,00 12,00 83 30,0 1 12,000

16,00 16,00 92 35,0 1 16,000

      

      

      

立铣刀（ܠ槽）

WN 1

30° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 X

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 329

K

• 槽内抛光
• 中心加工

N ●

S

H

   

d 2

l2
l1

d 1
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

N
≤ 7 % Si 300 0,019 0,037 0,050 0,065 0,08 0,10 0,13 350 0,021 0,043 0,057 0,075 0,09 0,12 0,15

≥ 7 % Si 160 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

NE ≤ 850 N/mm2 175 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 290 0,014 0,029 0,039 0,053 0,06 0,08 0,11

产品代号 3310 3126
  

d1 e8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 50 4,0 7,9 0,03 2 3,000

4,00 6,00 54 5,0 8,9 0,03 2 4,000

5,00 6,00 54 6,0 11,4 0,03 2 5,000

6,00 6,00 54 7,0 18,0 0,03 2 6,000

8,00 8,00 58 9,0 22,0 0,05 2 8,000

10,00 10,00 66 11,0 26,0 0,05 2 10,000

12,00 12,00 73 12,0 28,0 0,10 2 12,000

14,00 14,00 75 14,0 30,0 0,10 2 14,000

16,00 16,00 82 16,0 34,0 0,10 2 16,000

18,00 18,00 84 18,0 36,0 0,10 2 18,000

20,00 20,00 92 20,0 42,0 0,10 2 20,000

        

ంቂ键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 K

45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 X X

柄部形式 HA HB

P  

M 切削参数页码 335

K

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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和
ཫ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

N
≤ 7 % Si 300 0,019 0,037 0,050 0,065 0,08 0,10 0,13 350 0,021 0,043 0,057 0,075 0,09 0,12 0,15

≥ 7 % Si 160 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

NE ≤ 850 N/mm2 175 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 290 0,014 0,029 0,039 0,053 0,06 0,08 0,11

产品代号 3309 3059
  

d1 e8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 57 7,0 10,9 0,03 2 3,000

4,00 6,00 57 8,0 11,9 0,03 2 4,000

5,00 6,00 57 10,0 15,4 0,03 2 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,03 2 6,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,05 2 8,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,05 2 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,10 2 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,10 2 14,000

14,00 16,00 92 26,0 37,4 0,10 2 14,001

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,10 2 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,10 2 18,000

18,00 20,00 104 32,0 46,0 0,10 2 18,001

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,10 2 20,000

        

        

        

        

        

ంቂ键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 X X

柄部形式 HA HB

P  

M 切削参数页码 335

K

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ਜ਼
༥
和
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

N
≤ 7 % Si 220 0,015 0,030 0,040 0,052 0,06 0,08 0,10 270 0,009 0,019 0,025 0,033 0,039 0,052 0,065

≥ 7 % Si 130 0,013 0,025 0,033 0,045 0,05 0,07 0,09 140 0,008 0,016 0,021 0,028 0,034 0,045 0,056

NE ≤ 850 N/mm2 70 0,010 0,020 0,027 0,037 0,04 0,06 0,07 220 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

产品代号 3358
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

5,00 5,00 75 30,0 47,0 0,03 2 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,03 2 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,05 2 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,05 2 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 2 12,000

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,10 2 16,000

加٣ంቂ键槽立铣刀 （2-刃）

WN
45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 X

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

ం
，


ਜ਼
༥
和
ཫ
料
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

N
≤ 7 % Si 350 0,010 0,019 0,026 0,035 0,042 0,056 0,070 410 0,011 0,022 0,029 0,040 0,048 0,064 0,081

≥ 7 % Si 180 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 210 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

NE ≤ 850 N/mm2 180 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 210 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

产品代号 3364 3127
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,30 3 6,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,30 3 8,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,30 3 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,50 3 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,50 3 14,000

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,50 3 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,50 3 18,000

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,50 3 20,000

25,00 25,00 121 45,0 65,0 0,60 3 25,000

        

        

        

GS 100 B - 粗铣ˈ粗齿

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 XR XR

柄部形式 HB HB

P  

M 切削参数页码 331

K

• 内冷供给
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

cWR
64°

 

ం
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ਜ਼
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和
ཫ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 6709 6710
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 57 11,0 18,0 0,05 5 4,000

5,00 6,00 4,80 57 13,0 18,0 0,05 5 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,05 5 6,000

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,10 5 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 5 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,10 5 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,15 5 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,15 5 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,20 5 25,000

         

         

         

高性能精加工 RF 100 SF

WN
45° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c

ం
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ਜ਼
༥
和
ཫ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 3631 3632
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,10 6 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,10 6 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,10 6 12,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,15 6 16,000

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,15 6 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 0,20 6 25,000

高性能精加工 RF 100 SF

WN
44°
45°
46°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 3897 3898
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 3,80 65 12,0 26,0 0,05 5 4,000

5,00 6,00 4,80 65 15,0 26,0 0,05 5 5,000

6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 0,05 5 6,000

8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 0,10 5 8,000

10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 0,10 5 10,000

12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 0,10 5 12,000

16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 0,15 5 16,000

20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 0,15 5 20,000

         

         

         

         

高性能精加工 RF 100 SF

WN

3xD 45° 48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 NH NH

柄部形式 HA HB

P ●  

  M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

K
≤ 240 HB 300 0,038 0,076 0,101 0,150 0,18 0,24 0,30 320 0,018 0,036 0,048 0,072 0,09 0,11 0,14
≥ 240 HB 260 0,035 0,069 0,092 0,127 0,15 0,20 0,25 280 0,017 0,033 0,044 0,061 0,07 0,10 0,12

N
≤ 7 % Si 900 0,045 0,090 0,120 0,184 0,22 0,29 0,37 1000 0,021 0,043 0,057 0,088 0,11 0,14 0,18
≥ 7 % Si 430 0,038 0,076 0,101 0,138 0,17 0,22 0,28 460 0,018 0,036 0,048 0,066 0,08 0,11 0,13

产品代号 6763
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

4,00 6,00 3,80 65 12,0 26,0 5 4,000

5,00 6,00 4,80 65 15,0 26,0 5 5,000

6,00 6,00 5,70 65 18,0 28,0 5 6,000

8,00 8,00 7,70 75 24,0 38,0 5 8,000

10,00 10,00 9,50 80 30,0 38,0 5 10,000

12,00 12,00 11,50 93 36,0 46,0 5 12,000

16,00 16,00 15,50 108 48,0 58,0 5 16,000

20,00 20,00 19,50 126 60,0 74,0 5 20,000

        

        

        

        

超精铣立铣刀RF 100 SF 90°

WN

3xD 45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 328

K ●

• 无倒角
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3
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GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300

GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000GSS 2000

GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300GM 300

高性能お熃，㣯䵳䤃䕱时间快

刀柄的燖勼䒳

可能的揹动䰰䄞�淍㬖揹动爘䓸䵲婽的加勼尚䂞�

眨淾䫏佚爘䓸眨淾的刀柄/尚䂞

加勼尚䂞䂣用ゝ䨖㏕/加䅉和非䁇㸞的刀柄/勼愸䄅长䥕

最大刚度

䤃高的加工䝗率

㉫䵱㬜䥑的刀具夹弶和渒䞃Ꭰ 
ㆎ用GSS 2000，䊷可ヴ熊䦍、快速和㶘㍷㤿夹弶䊷的工具Ꭰ

㗦壙ゝGSS 2000的ㄧ㓎:

䀵有㎔冷的刀柄
最ㄧ的䖡㹠䟈䩗

高的加工的可祯性

䝈㞓冷却侵僠
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ㄧ㓎』毗
   有切削喾和哻㐪的夹䔐刀柄的䰰㥦化淍涰

   熃㘠和径㘠可渒撑为ゕ廍婽的㘛心度

   3CD切削㐒可珜嫷10䴰

   切㹠㸋㘠㕤㍒和径㘠冷却俁㐉㗲

Guhring TV
䑺䗞ヲ码䂅毑多毕窠



PCD
PKD   有切削喾和哻㐪的夹䔐刀柄的䰰㥦化淍涰

   熃㘠和径㘠可渒撑为ゕ廍婽的㘛心度

   3CD切削㐒可珜嫷10䴰

   切㹠㸋㘠㕤㍒和径㘠冷却俁㐉㗲

珤㐭娆铣㐓

金
刚

娂
铣

刀
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ৠ٣ਉؼஅႺܱ˄ 4.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

3,000 - 16,000 6721 143

ਲਉؼႺܱ˄ 3.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

6,000 - 12,000 6722 144

ॐஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

6,000 - 12,000 6723 145

ฉဂਉؼஅႺܱ˄ 3.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

3,000 - 12,000 6724 146

ฉဂஅႺܱ˄ 5.ๅ˅
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30°

3,000 - 12,000 6725 147

ࠩଲஅႺܱGS211

� � � � � �  ~HA
0°

4,000 - 12,700 6769 149

� � � � � �  ~HA
0°

4,000 - 12,700 6770 150

Lfwmbs அႺܱDS 211

� � � � � �  HA
0°

4,000 - 16,000 6720 152

� � � � � �  HA
0°

4,000 - 16,000 6717 153

� � � � � �  HA
0°

4,000 - 16,000 6719 154

GL୩அႺܱ DS 211 Bjs

� � � � � �  HA
0°

6,000 - 16,000 6718 155

ਜ਼ࡪਉؼႺܱ˄ 3 ๅ˅

� � � ● � �  HA
2-4°

PKD 4,000 - 20,000 5492 157

� � � ● � �  Cyl
2-4°

PKD 4,000 - 20,000 5493 158

QDE ਉؼႺܱ )4.gmvufe*

� � � ● � �  HA
4°

PKD 14,000 - 20,000 5495 159

� � � ● � �  Cyl
4°

PKD 14,000 - 20,000 5496 160

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ


ޡ٣
ఞᅢਲ
Ƀ

ܱનإ
ல

ۃಅװ
୲

e20nn
᱅ܗ
ख 
Os/

ᇔబ

 

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

ਜ਼ࡪႺܱ



141

ITDಅႺܱ

� � � ● � �  
HSK-A

 
4°

PKD 32,000 - 125,000 3016 162

ITDಅႺܱ

� � � ● � �    
2-4°

  63,000 - 250,000 4201 164

QDEܱ ঢ়

� � � ● � �      PKD 30,000 - 30,300 4204 165

෧ჾᇛࠍിධ

� � � � � �        4203 166

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ


ޡ٣
ఞᅢਲ
Ƀ

ܱનإ
ல

ۃಅװ
୲

e20nn
᱅ܗ
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Os/

ᇔబ

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
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CriVtaOO � 金刚娂侑㹑  
适用ゝ娂㪷、CF.、盬㘗金、碅圆嵘䥟䞨的加工

䦔糫増戣嫻䈺�
用ゝ高䝗加工

䤇㬺増䖥㹤槽㘂ヸ䤇㮐増䖥㹤

眞㐼増㐚㑝㐖㚟㮐増侕㹕橻祵
能婽非䁇长的刀具㸎㚌

㹀㋞㶒的悾㬸卅』ㅢ』䩆，燨寜金刚娂侑㹑具有澔燖8000 H9的ㄧ䄑硬度Ꭰ
址ゝ䑏渢的Vp3惢䦓，㖂〳寜䥟䞨的嫂㖮㵟在岉间〙䖡㐦，CriVtaOO适㘗ゝ高娣
嫷性的䂣用，㆚㮑加工GFR3和CFR3、盬㘗金、碅圆和娂㪷Ꭰ址ゝ侑㹑㖩度
的〜㘛，适用ゝ咈㶩的䂣用ㄊ㒰Ꭰ址ゝ侑㹑倸度高，㗹能亘対在嫂化呸〙Ꭰ址
ゝ钴领㍻㘇的㎔狷硬漷㘗金圮ザ，燨䀁〜㎜䠾』〹矽窧Ꭰㅕ刀具〜能㎜侑㹑㗙
㎜ㇽ嫷Ꭰ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap max = l2 ae max = 0,4xD ap = l2 ae max = 0,03xD

N
≥ 7 % Si 420 0,020 0,045 0,060 0,075 0,09 0,12 0,15 500 0,018 0,036 0,048 0,060 0,07 0,10 0,12

≥ 14 % Si 220 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 270 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 320 0,025 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 370 0,020 0,054 0,072 0,090 0,10 0,12 0,15

DFK GFK
Bsbnje

Ø 200 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 250 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

产品代号 6721
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 3,00 75 20,0 47,0 0,05 3 3,000

4,00 4,00 75 25,0 47,0 0,05 3 4,000

5,00 5,00 75 30,0 47,0 0,05 3 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,05 3 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,10 3 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,10 3 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 3 12,000

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,15 3 16,000

        

        

        

        

加٣键槽立铣刀（3-刃）

WN
30° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

 

ਜ਼ࡪႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap max = l2 ae max = 0,4xD ap = l2 ae max = 0,03xD

N
≥ 7 % Si 420 0,020 0,045 0,060 0,075 0,09 0,12 0,15 500 0,018 0,036 0,048 0,060 0,07 0,10 0,12

≥ 14 % Si 220 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 270 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 320 0,025 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 370 0,020 0,054 0,072 0,090 0,10 0,12 0,15

DFK GFK
Bsbnje

Ø 200 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 250 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

产品代号 6722
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 10,0 20,0 0,5 2 6,005

6,00 6,00 5,70 57 10,0 20,0 1,0 2 6,010

8,00 8,00 7,70 63 16,0 26,0 0,5 2 8,005

8,00 8,00 7,70 63 16,0 26,0 1,0 2 8,010

10,00 10,00 9,50 72 19,0 30,0 0,5 2 10,005

10,00 10,00 9,50 72 19,0 30,0 1,0 2 10,010

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 0,5 2 12,005

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 1,0 2 12,010

         

         

         

         

圆角键槽铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

30°
R±0,05

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r

 

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

ਜ਼ࡪႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap max = l2 ae max = 0,4xD ap = l2 ae max = 0,03xD

N
≥ 7 % Si 420 0,020 0,045 0,060 0,075 0,09 0,12 0,15 500 0,018 0,036 0,048 0,060 0,07 0,10 0,12

≥ 14 % Si 220 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 270 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 320 0,025 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 370 0,020 0,054 0,072 0,090 0,10 0,12 0,15

DFK GFK
Bsbnje

Ø 200 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 250 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

产品代号 6723
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,0 4 6,010

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,5 4 6,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,5 4 8,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,0 4 8,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,5 4 10,005

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,0 4 10,010

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,5 4 12,005

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,0 4 12,010

         

         

         

         

圆ॐ立铣刀（4-刃）

DIN
6527 L

30°
R±0,05

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

 

ਜ਼ࡪႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,2xD
 

ae = 0,2xD ap = 0,05xD
 

ae = 0,03xD

N
≥ 7 % Si 420 0,020 0,045 0,060 0,075 0,09 0,12 0,15 500 0,018 0,036 0,048 0,060 0,07 0,10 0,12

≥ 14 % Si 220 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 270 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 320 0,025 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 370 0,020 0,054 0,072 0,090 0,10 0,12 0,15

DFK GFK
Bsbnje

Ø 200 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 250 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

产品代号 6724
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 57 7,0 11,9 1,5 2 3,000

4,00 6,00 57 8,0 13,4 2,0 2 4,000

5,00 6,00 57 10,0 16,9 2,5 2 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 3,0 2 6,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 4,0 2 8,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 5,0 2 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 6,0 2 12,000

        

        

        

        

        

球头键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

30°

R ±0,05

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 336

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

 

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

ਜ਼ࡪႺܱ



147

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,2xD
 

ae = 0,2xD ap = 0,05xD
 

ae = 0,03xD

N
≥ 7 % Si 420 0,020 0,045 0,060 0,075 0,09 0,12 0,15 500 0,018 0,036 0,048 0,060 0,07 0,10 0,12

≥ 14 % Si 220 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 270 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 320 0,025 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 370 0,020 0,054 0,072 0,090 0,10 0,12 0,15

DFK GFK
Bsbnje

Ø 200 0,015 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,10 250 0,012 0,024 0,032 0,040 0,05 0,07 0,09

产品代号 6725
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 3,00 75 20,0 47,0 1,5 4 3,000

4,00 4,00 75 25,0 47,0 2,0 4 4,000

5,00 5,00 75 30,0 47,0 2,5 4 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 3,0 4 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 4,0 4 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 5,0 4 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 6,0 4 12,000

        

        

        

        

        

球头立铣刀（4-刃）

WN
30°

R ±0,05

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 336

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

 

ਜ਼ࡪႺܱ



FR 100

52%

100%

FR 100 � 高性能铣刀
用ゝ二车CFR3和GFR3礅件的加工

橻祵㍜伔䂹
在CFR3、GFR3、ド造悳愃嵘䥟
䞨的加工中，熃䒎的䷪燈漷珞最
高Ꭰ燨㏞㸠ゕド工燣工，嶏化ゕ
FRC弊㐦礅件的廍加工Ꭰ

惢佡䝛喚
直䖴〝峭㸈䑚进橛䷣
熒，FR100刀具可ヴ达到
高达〳倍的刀具㸎㚌〝备䅢好
的工件漷珞Ꭰ

&RPSUHVVLRQ㐚㑝
FR100的䞿㏯ㅤ形哅ㆎ䆦在
3D悳愃惢䦓中进橛可祯的悳
愃切削䐟为可能Ꭰ
㑹切ㅫ用硁䵱㐕㹑，悳愃嫷䕮
和勼䕮ㄳᎠ

喿ヲ悳愃㪭䅉的惞佝加工
㩠䞨㬜㘗䥟䞨�FR3C�，㮑嫂悳愃和
嗊嚒悳愃�CFR3/GFR3�殐乑高寠䒏工具， 
咈㐺适㘗弊㐦化圮ザᎠ〝燨寜床㦚的䂣用尚䂞
的壽的箥㍗䠾硁䵱㐕㹑䐥悳愃岐㐉，ヴ㗙勼
䕮㷂Ꭰ适䂣的㶞毑和䆽毑㏯ㅤ
FR100铣刀能可祯加工
䑏有悳愃、熔㒸悳愃㗙㨉ㅢ狷件的
䒤䆀，㖂ㆎ䠾㬜䥑的㬩㹑3D悳愃
惢䦓�〜戒桠悳愃䟈㘠Ꭰ

��䤓ㄫ増㒳㿸漻珢

��㹐珢㏢㸤ネ㿸燧㿸

��瞒増㐓㎊㸒㚐

��㒳㿸㗕䞃糫
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

D4-D8 D9-D16 D4-D8 D9-D16

 

DFK GFK
Bsbnje

Ø 180 0,03-0,06 0,065-0,12 450 0,03-0,06 0,065-0,12

产品代号 6769
  

d1 e10 d2 h6 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

4,00 6,00 66 15,0 4 4,000

4,76 4,76 63 15,0 4 4,762

6,00 6,00 70 20,0 4 6,000

6,35 6,35 63 15,0 4 6,350

8,00 8,00 75 25,0 6 8,000

9,52 9,52 76 18,0 6 9,525

12,70 12,70 88 25,4 8 12,700

      

      

      

      

      

ࠩଲ立铣刀FR100

WN FR 100
0° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 FR 100

柄部形式 HA

P  
NEW

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 面Ⴚ刀的几何尺寸

N

S

H

   

d 2 d 1

l2
l1

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

 

ਜ਼ࡪႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

D4-D8 D9-D16 D4-D8 D9-D16

 

DFK GFK
Bsbnje

Ø 180 0,03-0,06 0,065-0,12 450 0,03-0,06 0,065-0,12

产品代号 6770
  

d1 e10 d2 h6 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

4,00 6,00 66 15,0 4 4,000

4,76 4,76 63 15,0 4 4,762

6,00 6,00 70 20,0 4 6,000

6,35 6,35 63 15,0 4 6,350

8,00 8,00 75 25,0 6 8,000

9,52 9,52 76 18,0 6 9,525

12,70 12,70 88 25,4 8 12,700

      

      

      

      

      

ࠩଲ立铣刀FR100

WN FR 100
0° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 FR 100

柄部形式 HA

P  
NEW

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 钻头的几何尺寸

N

S

H

   

d 2 d 1

l2
l1

 

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

ਜ਼ࡪႺܱ



CR 100 ² ㏾㬺䓘悳愃峚铣刀  
㸈ゝCFC和床ㅋ的化㘗呸

用GXKriQJ CR100峚铣刀铣削
CFC工件燈愧，䟯㐕㹑

㎇㦚的铣削CFC工件燈愧㐕㹑

呼䞬㘊������ 
〝䞫面坡铣铣面，䰌铣和铣削䛜ㅫ

呼䞬㘊������� 
亰有用ゝ㬥狷䄏䰌和ㇽ燈的橷面切削㐒，

呼䞬㘊��������
亰有用ゝ㬥狷䄏䰌和ㇽ燈的橷面切削㐒Ꭰ

㐖㗶䞃珢㬭増备槽㐚㑝
适用ゝCFR3 / GFR3的䟯捀㹑切㒁

&ULVWDOO�侕㹕
高戟嫷性，适用ゝ高圮ザ率的机䪿加工
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

D4-D8 D9-D16 D4-D8 D9-D16

 

DFK GFK
Bsbnje

Ø 250 0,03-0,06 0,065-0,12 500 0,03-0,06 0,065-0,12

产品代号 6720
  

d1 e10 d2 h6 l1 l2 l3 l4 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

4,00 4,00 55 12,0 27,0 1,3 6 4,000

6,00 6,00 65 18,0 29,0 1,9 8 6,000

8,00 8,00 75 24,0 39,0 2,5 10 8,000

10,00 10,00 80 30,0 40,0 3,1 12 10,000

12,00 12,00 93 36,0 48,0 3,7 14 12,000

16,00 16,00 108 42,0 60,0 4,9 14 16,000

Kfwmbs 立铣刀DR 100

WN CR 100
0° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 CR 100

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 钻头的几何尺寸

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

l4

 

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

ਜ਼ࡪႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

D4-D8 D9-D16 D4-D8 D9-D16

 

DFK GFK
Bsbnje

Ø 250 0,03-0,06 0,065-0,12 500 0,03-0,06 0,065-0,12

产品代号 6717
  

d1 e10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 57 10,0 19,4 0,10 6 4,000

6,00 6,00 65 15,0 29,0 0,15 8 6,000

8,00 8,00 75 20,0 39,0 0,15 10 8,000

10,00 10,00 80 25,0 40,0 0,15 12 10,000

12,00 12,00 93 32,0 48,0 0,15 14 12,000

16,00 16,00 108 34,0 60,0 0,15 14 16,000

Kfwmbs 立铣刀DR 100

WN CR 100
0° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 CR 100

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
中心ࣰ •

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

 

ਜ਼ࡪႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

D4-D8 D9-D16 D4-D8 D9-D16

 

DFK GFK
Bsbnje

Ø 250 0,03-0,06 0,065-0,12 500 0,03-0,06 0,065-0,12

产品代号 6719
  

d1 e10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,00 6,00 57 10,0 19,4 0,32 6 4,000

6,00 6,00 65 15,0 29,0 0,48 8 6,000

8,00 8,00 75 20,0 39,0 0,64 10 8,000

10,00 10,00 80 25,0 40,0 0,80 12 10,000

12,00 12,00 93 32,0 48,0 0,96 14 12,000

16,00 16,00 108 34,0 60,0 1,28 14 16,000

Kfwmbs 立铣刀DR 100

WN CR 100
0° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 CR 100

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 面Ⴚ刀的几何尺寸

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

ਜ਼ࡪႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

D4-D8 D9-D16 D4-D8 D9-D16

 

DFK GFK
Bsbnje

Ø 250 0,03-0,06 0,065-0,12 500 0,03-0,06 0,065-0,12

产品代号 6718
  

d1 e10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

6,00 6,00 70 24,0 34,0 0,15 8 6,000

8,00 8,00 80 32,0 44,0 0,15 10 8,000

10,00 10,00 90 40,0 50,0 0,15 12 10,000

12,00 12,00 110 48,0 65,0 0,15 14 12,000

16,00 16,00 130 64,0 82,0 0,15 14 16,000

        

FK୩立铣刀 DR 100 Bjs

WN CR 100
0° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 CR 100

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 内冷供给
中心ࣰ •

N

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

 

ਜ਼ࡪႺܱ



金刚娂铣刀   
皗㸈盬和F3加工的䨖㏕和咈䶙毲㏂䟈䩗

䤓㮐増3&'㐓㸩㕝䆗㐓呚
最大切削速度和刀具㸎㚌

䤜㎘狻㏊㖇増䞇ㅦ婿漻㘛珤㐓䧗
最高工撉可祯性

愼窛淑涴㆒䆪㘂ヸ㒳㿸䤇
倄増瞒䂹Ꭴ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

ap max = 0,50xD ae max = 0,75xD ap = 0,05xD ae max = 0,75xD

N
≥ 7 % Si 600 0,025 0,035 0,045 0,060 0,07 0,09 0,10 750 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,09

≥ 14 % Si 260 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,07 0,09 350 0,018 0,025 0,035 0,045 0,05 0,06 0,08

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 450 0,040 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 520 0,030 0,050 0,060 0,070 0,09 0,10 0,12

DFK GFK
Bsbnje

Ø 300 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,07 0,09 400 0,018 0,025 0,035 0,045 0,05 0,06 0,08

产品代号 5492
  

d1 d1 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm  mm mm mm mm mm mm  

4,00 Ƞ 0,02 6,00 3,70 51 6,0 14,0 0,1 2 4,000

5,00 Ƞ 0,02 6,00 4,70 51 8,0 14,5 0,1 2 5,000

6,00 Ƞ 0,02 6,00 5,70 57 8,0 20,0 0,1 2 6,000

8,00 Ƞ 0,02 8,00 7,40 63 8,0 26,0 0,1 2 8,000

8,00 Ƞ 0,02 8,00 7,40 63 12,0 26,0 0,1 2 8,001

10,00 Ƞ 0,02 10,00 9,40 72 8,0 30,0 0,1 2 10,000

10,00 Ƞ 0,02 10,00 9,40 72 16,0 30,0 0,1 2 10,001

12,00 Ƞ 0,02 12,00 11,20 83 8,0 36,0 0,1 2 12,000

12,00 Ƞ 0,02 12,00 11,20 83 16,0 36,0 0,1 2 12,001

14,00 Ƞ 0,02 14,00 13,00 83 8,0 36,0 0,1 2 14,000

14,00 Ƞ 0,02 14,00 13,00 83 16,0 36,0 0,1 2 14,001

16,00 Ƞ 0,02 16,00 15,00 100 12,0 50,0 0,1 2 16,000

16,00 Ƞ 0,02 16,00 15,00 100 20,0 50,0 0,1 2 16,001

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 100 12,0 50,0 0,1 2 18,000

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 100 20,0 50,0 0,1 2 18,001

20,00 Ƞ 0,02 20,00 19,00 100 12,0 48,0 0,1 2 20,000

20,00 Ƞ 0,02 20,00 19,00 100 20,0 48,0 0,1 2 20,001

          

ਜ਼ࡪ键槽铣刀（2 刃）

WN
2-4°

R±0,05
刀具材料 PDD

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K
• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 内冷供给
• 带缩颈
• 中心加工
• ඝ的ॐ倒角ᇋช

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

rd 3

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

 

ਜ਼ࡪႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

ap max = 0,50xD ae max = 0,75xD ap = 0,05xD ae max = 0,75xD

N
≥ 7 % Si 600 0,025 0,035 0,045 0,060 0,07 0,09 0,10 750 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,09

≥ 14 % Si 260 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,07 0,09 350 0,018 0,025 0,035 0,045 0,05 0,06 0,08

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 450 0,040 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 520 0,030 0,050 0,060 0,070 0,09 0,10 0,12

DFK GFK
Bsbnje

Ø 300 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,07 0,09 400 0,018 0,025 0,035 0,045 0,05 0,06 0,08

产品代号 5493
  

d1 d1 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm  mm mm mm mm mm mm  

4,00 Ƞ 0,02 6,00 3,70 70 6,0 14,0 0,1 2 4,000

5,00 Ƞ 0,02 6,00 4,70 70 8,0 14,5 0,1 2 5,000

6,00 Ƞ 0,02 6,00 5,70 75 8,0 20,0 0,1 2 6,000

8,00 Ƞ 0,02 8,00 7,40 100 8,0 26,0 0,1 2 8,000

8,00 Ƞ 0,02 8,00 7,40 100 12,0 26,0 0,1 2 8,001

10,00 Ƞ 0,02 10,00 9,40 100 8,0 30,0 0,1 2 10,000

10,00 Ƞ 0,02 10,00 9,40 100 16,0 30,0 0,1 2 10,001

12,00 Ƞ 0,02 12,00 11,20 100 8,0 36,0 0,1 2 12,000

12,00 Ƞ 0,02 12,00 11,20 100 16,0 36,0 0,1 2 12,001

14,00 Ƞ 0,02 14,00 13,00 100 8,0 36,0 0,1 2 14,000

14,00 Ƞ 0,02 14,00 13,00 100 16,0 36,0 0,1 2 14,001

16,00 Ƞ 0,02 16,00 15,00 150 12,0 50,0 0,1 2 16,000

16,00 Ƞ 0,02 16,00 15,00 150 20,0 50,0 0,1 2 16,001

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 125 12,0 50,0 0,1 2 18,000

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 125 20,0 50,0 0,1 2 18,001

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 150 12,0 50,0 0,1 2 18,002

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 150 20,0 50,0 0,1 2 18,003

20,00 Ƞ 0,02 20,00 19,00 150 12,0 48,0 0,1 2 20,000

20,00 Ƞ 0,02 20,00 19,00 150 20,0 48,0 0,1 2 20,001

          

          

          

          

          

ਜ਼ࡪ键槽铣刀（2 刃）

WN
2-4°

R±0,05
刀具材料 PDD

表面处理

型号 H

柄部形式 ᎒形

P  

M 切削参数页码 335

K
• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 内冷供给
• 带缩颈
• 中心加工
• ඝ的ॐ倒角ᇋช

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

rd 3

 

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

ap max = 0,50xD ae max = 0,75xD ap = 0,05xD ae max = 0,75xD

N
≥ 7 % Si 600 0,025 0,035 0,045 0,060 0,07 0,09 0,10 750 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,09

≥ 14 % Si 260 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,07 0,09 350 0,018 0,025 0,035 0,045 0,05 0,06 0,08

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 450 0,040 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 520 0,030 0,050 0,060 0,070 0,09 0,10 0,12

DFK GFK
Bsbnje

Ø 300 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,07 0,09 400 0,018 0,025 0,035 0,045 0,05 0,06 0,08

产品代号 5495
  

d1 d1 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm  mm mm mm mm mm mm  

14,00 Ƞ 0,02 14,00 13,00 83 8,0 38,0 0,1 3 14,000

14,00 Ƞ 0,02 14,00 13,00 83 16,0 38,0 0,1 3 14,001

16,00 Ƞ 0,02 16,00 15,00 100 12,0 52,0 0,1 3 16,000

16,00 Ƞ 0,02 16,00 15,00 100 20,0 52,0 0,1 3 16,001

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 100 12,0 52,0 0,1 3 18,000

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 100 20,0 52,0 0,1 3 18,001

20,00 Ƞ 0,02 20,00 19,00 100 12,0 50,0 0,1 3 20,000

20,00 Ƞ 0,02 20,00 19,00 100 20,0 50,0 0,1 3 20,001

          

          

          

          

PDD 键槽铣刀 (3-gmvufe)

WN
4°

R±0,05
刀具材料 PDD

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K
• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 内冷供给
• 带缩颈
• 中心加工
• ඝ的ॐ倒角ᇋช

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

rd 3

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

4 6 8 10 12 16 20 4 6 8 10 12 16 20

ap max = 0,50xD ae max = 0,75xD ap = 0,05xD ae max = 0,75xD

N
≥ 7 % Si 600 0,025 0,035 0,045 0,060 0,07 0,09 0,10 750 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,08 0,09

≥ 14 % Si 260 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,07 0,09 350 0,018 0,025 0,035 0,045 0,05 0,06 0,08

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 450 0,040 0,060 0,080 0,100 0,12 0,15 0,18 520 0,030 0,050 0,060 0,070 0,09 0,10 0,12

DFK GFK
Bsbnje

Ø 300 0,020 0,030 0,040 0,050 0,06 0,07 0,09 400 0,018 0,025 0,035 0,045 0,05 0,06 0,08

产品代号 5496
  

d1 d1 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm  mm mm mm mm mm mm  

14,00 Ƞ 0,02 14,00 13,00 100 8,0 38,0 0,1 3 14,000

14,00 Ƞ 0,02 14,00 13,00 100 16,0 38,0 0,1 3 14,001

16,00 Ƞ 0,02 16,00 15,00 150 12,0 52,0 0,1 3 16,000

16,00 Ƞ 0,02 16,00 15,00 150 20,0 52,0 0,1 3 16,001

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 150 12,0 52,0 0,1 3 18,000

18,00 Ƞ 0,02 18,00 17,00 150 20,0 52,0 0,1 3 18,001

20,00 Ƞ 0,02 20,00 19,00 150 12,0 50,0 0,1 3 20,000

20,00 Ƞ 0,02 20,00 19,00 150 20,0 50,0 0,1 3 20,001

          

          

          

          

PDD 键槽铣刀 (3-gmvufe)

WN
4°

R±0,05
刀具材料 PDD

表面处理

型号 H

柄部形式 ᎒形

P  

M 切削参数页码 335

K
• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 内冷供给
• 带缩颈
• 中心加工
• ඝ的ॐ倒角ᇋช

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

rd 3

 

ਜ਼
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3CD HSC端面铣削㭃 
3F 1000 G

珚圻+6.���$䞇ㅦ惦䦗
可䔘礏乑䗟ㆪ㎅ュ䖴㗲

䞇ㅦ㒻䂆橴槍〰䤓㬺爲䂹��㖂�100 mm Q = 
26.875 U /㐕皮

䆗㘤㏊㖇㐍㗶
有䝗的㎔狷冷却

糫膒䞃増䤓㬺燮惬珢〡䤓ㆆ増橻祵㒳㿸漻珢
i.e. = = 22 ZitK � 125 mm㖂〝= = 22 直径
125䷺庂

㐚㑝瞒䂹�䷾庆増盯匝䖸3&'㐓呚�用ゝ仿抸和䩈
狷的加工
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

32 40 50 63 80 100 125 32 40 50 63 80 100 125

ap max = 1,0-6,0xD ae max = 0,75xD ap = 0,3-0,5xD ae max = 0,75xD

N
≥ 7 % Si 1600 0,11 0,12 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15 1800 0,10 0,10 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12

≥ 14 % Si 500 0,08 0,09 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 600 0,06 0,07 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08

Gsbqiju ≤ 8 Ђm 1000 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 0,20 1200 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17 0,17

DFK GFK
Bsbnje

Ø 400 0,10 0,11 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 500 0,08 0,08 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10

产品代号 3016
  

d1 Ƞ0,05 S l1 l2 Z
代号

mm  mm mm  

32,00 HSL-A 63 132 8,0 8 32,000

40,00 HSL-A 63 132 8,0 10 40,000

50,00 HSL-A 63 132 8,0 12 50,000

63,00 HSL-A 63 132 8,0 14 63,000

80,00 HSL-A 63 132 8,0 16 80,000

100,00 HSL-A 63 132 8,0 18 100,000

125,00 HSL-A 63 132 8,0 22 125,000

      

      

      

      

      

HSDಅ铣刀

WN
PF1000

G

4° 刀具材料 PDD

表面处理

型号 QF 1000 H

柄部形式 HSL-A

P  

M 切削参数页码 335

K

• 用于ࡉठგၕ材料
• 用于ನ
• 内冷供给

N ●

S

H

   

B A

l1

d1

l2

0,01 A-B

S

 

ਜ਼
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Ⴚ
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PF 3000PF 3000PF 3000PF 3000

3F 3000 ² 面铣刀
为盬的加工䗟ㆪ最高的进给速度和最
ㆂ的橷面㍘伐度

橷面㬓理漷珞可达到R]

䞃ㅢ动䂂橰螺皘

珜珞熊的盬㘗金刀ㅢ�㖂7.3 NJ� D = 250 mm�可硜低お熃漮斆

3CD刀呖具有〜㘛的㏯ㅤ形哅

䨖㏕刀具�63 � 250䷺庂有䂢㵧

熃㘠可渒䄞刀呖

〝䨖㏕刀柄㎋㷈
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ISO 硬度
vc
max

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

63 80 100 125 160 200 250 63 80 100 125 160 200 250

ap max = 5 mm
Rz 2-4

Art/ 4204 30,000      
Art/ 4204 30,300

ap max = 5 mm
Rz 10-25

Art/ 4204 30,200    

N
≤ 7 % Si 6000 0,05-0,20 6000 0,10-0,25

≤ 14 % Si 2000 0,05-0,20 2000 0,10-0,25

N
Cv 2000 0,05-0,20 2000 0,10-0,25

CvZo / CvSo 2000 0,05-0,20 2000 0,10-0,25

产品代号 4201
  

d1 Ƞ0,05 d2 d3 l1  Z
代号

mm mm mm mm lh  

63,00 49,00 22,00 40,00 0,34 8 63,000

80,00 65,00 27,00 50,00 0,61 10 80,000

100,00 85,00 32,00 50,00 0,94 14 100,000

125,00 110,00 40,00 63,00 1,77 18 125,000

160,00 145,00 40,00 63,00 2,94 24 160,000

200,00 185,00 40,00 63,00 4,38 28 200,000

250,00 235,00 40,00 63,00 7,32 36 250,000

       

       

       

       

       

HSDಅ铣刀

WN PF3000
2-4° 刀具材料

表面处理

型号 QF 3000

柄部形式

P

• ოЂmৃ፺ჹ精ฬݲ
• QCD刀，No/4204ᅍᇋࢭނޙܠ
• ࣰ刀型ᅤዎિػ۳ށ度
HN300 (产品代号 4362/4231) 刀ധ刀柄ࢭނޙܠ •
• 切削ᇛࠍఞݽ产品代号 4203˄D63-125 ࢭނޙܠ˅

NEW
M

K

N ●

S

H

   

d
1 d
2

l1

B

B

d3

B-B

 

ਜ਼
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ി

  

产品代号 ྇ఞݽ Uorx l1 H

6128    mm
Code 5,000 N5 x 17 20 17 N5

  
产品代号 ปݡ d1 d2 l1

4207    mm mm mm
Code 30,000 5,10 8 2

ISO 硬度
vc
max

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

63 80 100 125 160 200 250 63 80 100 125 160 200 250

ap max = 5 mm
Rz 2-4

Art/ 4204 30,000      
Art/ 4204 30,300

ap max = 5 mm
Rz 10-25

Art/ 4204 30,200    

N
≤ 7 % Si 6000 0,05-0,20 6000 0,10-0,25

≤ 14 % Si 2000 0,05-0,20 2000 0,10-0,25

N
Cv 2000 0,05-0,20 2000 0,10-0,25

CvZo / CvSo 2000 0,05-0,20 2000 0,10-0,25

            

产品代号 4204
  

应用 l1 l2  
代号

 mm mm lh

Rz 2 - 4 23 7,00 0,156 30,000

Rz 10 - 25 23 7,00 0,158 30,200

 23 7,00 0,159 30,300

     

     

     

PDD刀ঢ়

WN PF3000
刀具材料 PDD

表面处理

型号 QF 3000

柄部形式

P

• 用于QF3000
• ፺ჹ။ৃݲ刀
• ࣰ刀型ᅤዎિػ۳ށ度
• ။ݲ૰ᇵ用No/4204 30/300

NEW
M

K

N ●

S

H

   
l1

l2

ਜ਼
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Ⴚ
刀
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产品代号 4203
  

l1 H SX
代号

mm  mm

39 N10 8 63,000

47 N12 10 80,000

48 N16 14 100,000

58 N20 17 125,000

11   160,000

11   200,000

11   250,000

    

    

    

    

    

෧ჾᇛࠍിධ

WN PF3000
刀具材料

表面处理

型号 QF 3000

NEW

   
l1

G

SW
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盰㘛珤刀ㅦ넮橻祵㍜伔䂹糫� 
㨉䤻的铣刀ㅢ珖圷高强度铝㑅造， 
ヴ㏞㸠质珞Ꭰ燨㏞㸠ゕ㸈䊷的机㡷主熃熃䒎的㖚㒪Ꭰ

&RRODQW�GLVWULEXWLRQ�GLVF�㏊㖇俅㐙䀖士�
冷㖃俁分䀒㨉䤻铣刀壧㶘櫔㤷為ㅢ(㔔䓻〝冷㖃俁分䀒
槉皘�125䷺庂)婽冷㖃㑑的最优分䀒到燍刀呖Ꭰ
㶒燧淐ゕ㶛美的㨉䤻铣刀ㅢ-㖂ㆎ㤷最高爮度Ꭰ

㒷䂂橰槉皘淐ゕ最佳
的營橛

3&'刀呚�
铣刀㭃可ポ�63	-	250䷺庂�䩈䕽夃
䆓可櫔熌36个PCD刀呖ᎠPCD刀
呖具有不同的几何䅱哅，可ヴ珜䞿
研磨㬩燍〘䴰Ꭰ

Å刀呖熃㘠瀂㒷 
�m廍婽可渒´



眐弶螺皘 可渒撑的3CD刀呖

冷却㐉㗲

3CD刀呖可渒䄞螺皘

硬漷㘗金㸋㘠㍒件

切㹠㐉㗲

湽潌䇊�盇窙
H3C 面铣刀

Gühring TV
䑺䗞ヲ码䂅毑多毕窠

䦐㬩的切削㐒�㖂 63    ==12 / � 125    ==27�

刀呖熃㘠瀂动͌m悶廍婽可渒

3CD刀呖和可䕱䄞的硬漷㘗金铁㹠㸋㘠㍒件

3CD刀呖可珜嫷10䴰

熃㘠㕐㵦䒂䑚，熃㘠僩熃

䦐高的进给速率�高达60000䷺庂/㐕皮�



HOLLFELDER

CUTTING TOOLS

䴱燝在ァ扣慠´Kttp://ZZZ.
KoOOIeOder�JXeKriQJ.de/µ淎矽䐠・Ꭰ

有㎂淵惕ㇰ䉾，䴱燝㗑研お殐壽䅤´HoOOIeOder�G�KriQJµ

湽潌䇊�盇窙
铣削刀具䟈䩗

+3&精铣�呼䞬㘊������
䤓㬺䐩㏢㸤膒䞃増䨚㏙䟌䩛
切削深度最大2mm
HS. 63�$ / HS. 100�$ 㦚

精铣㐓�呼䞬㘊������
熃㘠�m�悶廍度可渒
熊㦚和中㦚加工
㍻寿直径 16�40mm

祵铣㐓㚟㬆ㅦ铣㐓�呼䞬㘊������
熃㘠�m�悶廍度可渒
熊㦚和中㦚加工
具有最大䐥㏞㸠齿数，㍻寿直径40 � 160䷺庂

䞇ㅦ祵铣㐓�呼䞬㘊������
熃㘠�m�悶廍度可渒
熊㦚和中㦚加工
HS. 32� 100 $ 㦚 

士铣㐓�呼䞬㘊������
熃㘠�m�悶廍度可渒
䂞㐦㘆 3108� 和6120�
㍻寿直径 80�200mm

䟌䩛䮕毛
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ㄧ㓎』毗
   廍婽的直径㍻㿽

   廍婽的㕙径㍻㿽

   㭃狷切削㐒〝㤕㙷切削㐒㶛憝备䖴

   㤕䨀和㕙径㕉㧮在』䴰加工

   高橷面漷珞的嫷削工撉
最ㄧ的戟嫷性䟯愬备䖴



HSC
VHM

 

䞇婿+6&�嘖㭇铣㐓�

   廍婽的直径㍻㿽

   廍婽的㕙径㍻㿽

   㭃狷切削㐒〝㤕㙷切削㐒㶛憝备䖴

   㤕䨀和㕙径㕉㧮在』䴰加工

   高橷面漷珞的嫷削工撉

䞃
硬

HS
C�

嘒
㭃

铣
刀
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ਲਉؼႺܱ˄ 3.ๅ˅

● ● ● ● � �  HA
30°

6,000 - 20,000 3106 176

● ● ● ● � �

48
HRC HA

30°
F 6,000 - 20,000 3561 176

ॐஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

● ● ● ● ○ �  HA
30°

6,000 - 20,000 3111 177

● ● ● ● ○ ○

48
HRC HA

30°
F 6,000 - 20,000 3562 177

HI 211 V.ๅॐႺܱ

● ● ● ● ● ○

55
HRC HA

45°
F 6,000 - 20,000 3563 178

HG 611 U . ITD߹ᄳႺܱ

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
4,000 - 12,000 3863 179

● ● ● ○ ● ●

55
HRC HA

30°
0,500 - 12,000 3856 180

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
0,500 - 12,000 3865 181

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 12,000 3859 182

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 8,000 3860 183

● ● ● ○ ● ●

55
HRC HA

30°
3,000 - 12,000 4268 184

● ● ● ○ ● ●

55
HRC Cyl

30°
3,000 - 16,000 4269 185

硬గଯࡴཨႺܱIG411

● ● ● � ● ●

55
HRC HA

30°
3,000 - 16,000 6771 186

● ● ● � ● ●

55
HRC HA

30°
3,000 - 16,000 6772 187

HG411U .߹ᄳႺܱ˄ ৠ硬إல˅

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
1,000 - 16,000 3361 188

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
1,000 - 16,000 3362 189

HI 211 I . ਲๅஅႺܱ˄ ৠ٫硬إல˅

○ � ● � � ●

63
HRC HA

55°
3,000 - 12,000 4270 190

○ � ● � � ●

63
HRC HA

55°
6,000 - 16,000 3363 191

ฉဂਉؼஅႺܱ˄ 3.ๅ˅

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

30°
F 0,500 - 20,000 3679 192

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ


ޡ٣
ఞᅢਲ
Ƀ

ܱનإ
ல

ۃಅװ
୲

e20nn
᱅ܗ
ख 
Os/
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ฉဂਉؼஅႺܱ˄ 3.ๅ˅

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

30°
F 0,500 - 20,000 3049 192

● ● � ● ● �  HB
30°

3,000 - 20,000 3024 193

● ● � ● ● �  HA
30°

0,500 - 20,000 3308 194

ฉဂஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

● ○ ● ○ ● ○  HA
30°

4,000 - 20,000 3306 195

● ○ ● ○ ● ○

48
HRC HA

30°
F 4,000 - 20,000 3727 195

● ○ ● ○ ● ○  HB
30°

3,000 - 20,000 3026 196

● ○ ● ○ ● ○

48
HRC HB

30°
F 3,000 - 20,000 3050 196

ৠ٣ฉဂؼႺܱ˄ 3.ๅ˅

● ● � ● ● �  HA
30°

3,000 - 12,000 3014 197

● ● � ● ● �

48
HRC HA

30°
F 3,000 - 12,000 3030 197

ৠ٣ฉဂஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

● ● ○ ○ ● �  HA
30°

3,000 - 12,000 3015 198

● ● ○ ○ ● �

48
HRC HA

30°
F 3,000 - 12,000 3043 198

HG 611 C . ITD.ฉဂ߹ᄳႺ

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
6,000 - 12,000 3854 199

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
4,000 - 12,000 3866 200

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 12,000 3848 201

● ● ● ○ ● ●

55
HRC Cyl

30°
6,000 - 12,000 3855 202

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 12,000 3849 203

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 8,000 3853 204

● ● ● ○ ● ●

55
HRC HA

30°
2,000 - 12,000 4248 205

● ● ● ○ ● ●

55
HRC Cyl

30°
2,000 - 12,000 4249 206

HG 311 C . ฉဂ߹ᄲ

● ● ● ○ ● ●

48
HRC HA

30°
F 3,000 - 10,000 3045 207

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ


ޡ٣
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HG 311 C . ฉဂ߹ᄲ

● � ● � � ●

63
HRC HA

0°
F 3,000 - 10,000 3044 208

HG411C. ฉဂ߹ᄲႺܱ˄ ৠ硬إல˅

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
0,500 - 16,000 3359 209

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
3,000 - 16,000 3360 210

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
2,000 - 12,000 4246 211

○ � ● � � ●

63
HRC Cyl

30°
2,000 - 12,000 4247 212

ަಠႺܱܱ࿒ HG 311 XQ

● ● ● ○ ● ●  HA
0°

 10,000 - 32,000 1941 213

● ● ● ○ ● ●  HA
0°

 10,000 - 25,000 1942 214

ᄳ૰४ܱ

● ● ● ○ ● ●

55
HRC    Cermet 10,000 - 32,000 1947 215

● ● ● ○ ● ●

55
HRC    F 10,000 - 32,000 2520 215

ቂަಠႺܱܱ࿒ܿᅼఞݽ

� � � � � �        3,000 1691 $N01$

ౖॗఞཎඩᏊ

� � � � � �         1612 $N01$

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ


ޡ٣
ఞᅢਲ
Ƀ

ܱનإ
ல

ۃಅװ
୲

e20nn
᱅ܗ
ख 
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GXKriQJ䰰具刀具 
用ゝ高速切削加工的GF300和GF500㤕腊刀具

㤕腊铣刀GF500 T度、廍、仿形铣削最
高可达54 HRCᎠ:漶㘆Ꭰ3863

嘒㭃铣刀GF 500%的仿
形铣削可达到54 HRCᎠ:

漶㘆Ꭰ3866

㤕腊铣刀GF 300 T度、
廍、仿形铣削40�63 HRC 

㖂Ꭰ:漶㘆Ꭰ3361

嘒㭃铣刀GF 300% 
仿㦚铣削 

50 � 63 HRC 
㖂Ꭰ:漶㘆Ꭰ3359

工具㸎㚌䤃长
㗥㏂ゝ䝈进的
VLJQXP侕㹕

㏙媁㤙毥
端㐒，㤕角，㙷㐒㶛憝备䖴Ꭰ

糫屆㶭䈺
层㶩的撾㖩和ㄧ化䰌㦚

㬺攖㤇燑㑃
愸窗狷㐕䤃大，䟯媿䚭加工深度
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3106 3561
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 10,0 20,0 0,5 2 6,005

6,00 6,00 5,70 57 10,0 20,0 1,0 2 6,010

8,00 8,00 7,70 63 16,0 26,0 0,5 2 8,005

8,00 8,00 7,70 63 16,0 26,0 1,0 2 8,010

8,00 8,00 7,70 63 16,0 26,0 1,5 2 8,015

8,00 8,00 7,70 63 16,0 26,0 2,0 2 8,020

10,00 10,00 9,50 72 19,0 30,0 0,5 2 10,005

10,00 10,00 9,50 72 19,0 30,0 1,0 2 10,010

10,00 10,00 9,50 72 19,0 30,0 1,5 2 10,015

10,00 10,00 9,50 72 19,0 30,0 2,0 2 10,020

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 0,5 2 12,005

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 1,0 2 12,010

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 1,5 2 12,015

12,00 12,00 11,50 83 22,0 36,0 2,0 2 12,020

16,00 16,00 15,50 92 26,0 42,0 1,0 2 16,010

16,00 16,00 15,50 92 26,0 42,0 1,5 2 16,015

16,00 16,00 15,50 92 26,0 42,0 2,0 2 16,020

20,00 20,00 19,50 104 32,0 52,0 1,0 2 20,010

20,00 20,00 19,50 104 32,0 52,0 1,5 2 20,015

20,00 20,00 19,50 104 32,0 52,0 2,0 2 20,020

         

         

         

         

圆角键槽铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

30°
R±0,05

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r

 

ጶ
硬
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头
Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3111 3562
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,5 4 6,005

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,0 4 6,010

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,5 4 8,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,0 4 8,010

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,5 4 8,015

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 2,0 4 8,020

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,5 4 10,005

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,8 4 10,008

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,0 4 10,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,5 4 10,015

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 2,0 4 10,020

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,5 4 12,005

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,8 4 12,008

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,0 4 12,010

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,5 4 12,015

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 2,0 4 12,020

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,0 4 16,010

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,5 4 16,015

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 2,0 4 16,020

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 1,0 4 20,010

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 1,5 4 20,015

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 2,0 4 20,020

         

         

圆ॐ立铣刀（4-刃）

DIN
6527 L

30°
R±0,05

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 220 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 240 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 170 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 150 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 160 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09
≥ 750 N/mm2 70 0,023 0,046 0,061 0,081 0,10 0,13 0,16 80 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07

S
镍基 40 0,017 0,035 0,046 0,069 0,08 0,11 0,14 40 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06
钛基 70 0,023 0,046 0,061 0,087 0,10 0,14 0,17 80 0,011 0,022 0,029 0,042 0,05 0,07 0,08

K
≤ 240 HB 190 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 210 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10
≥ 240 HB 170 0,026 0,052 0,070 0,097 0,12 0,15 0,19 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

产品代号 3563
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 0,5 6 6,005

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,0 6 6,010

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,5 6 8,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,0 6 8,010

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,5 6 8,015

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 2,0 6 8,020

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,5 6 10,005

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,0 6 10,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,5 6 10,015

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 2,0 6 10,020

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,5 6 12,005

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,0 6 12,010

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,5 6 12,015

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 2,0 6 12,020

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 0,5 6 16,005

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,0 6 16,010

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,5 6 16,015

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 2,0 6 16,020

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 0,5 8 20,005

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 1,0 8 20,010

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 1,5 8 20,015

20,00 20,00 19,50 104 38,0 52,0 2,0 8 20,020

         

         

GH 100 U-多刃圆ॐ铣刀

DIN
6527 L

45°
R±0,02 55

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  

 M ● 切削参数页码 330

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3 r
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 270 0,016 0,024 0,032 0,047 0,063 0,079 0,095

≥ 850 N/mm2 150 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 230 0,013 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076

H ≤ 55 HRC 90 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 150 0,013 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076

M
≤ 750 N/mm2 120 0,020 0,029 0,039 0,049 0,059 0,078 0,098 180 0,014 0,020 0,027 0,041 0,055 0,068 0,082
≥ 750 N/mm2 60 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 100 0,010 0,015 0,020 0,029 0,039 0,049 0,059

S
镍基 40 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 60 0,010 0,015 0,020 0,029 0,039 0,049 0,059
钛基 75 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 120 0,013 0,019 0,025 0,038 0,050 0,063 0,076

K
≤ 240 HB 165 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 250 0,016 0,024 0,032 0,047 0,063 0,079 0,095
≥ 240 HB 135 0,020 0,029 0,039 0,059 0,078 0,098 0,117 210 0,014 0,020 0,027 0,041 0,055 0,068 0,082

N ≥ 7 % Si 225 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 380 0,016 0,024 0,032 0,047 0,063 0,079 0,095

产品代号 3863
  

d1 h8 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

4,00 4,00 80 8,0 12,5 0,5 2 4,000

6,00 6,00 100 12,0 19,0 1,0 2 6,000

8,00 8,00 100 16,0 24,0 1,0 2 8,000

10,00 10,00 100 20,0 30,0 1,0 2 10,000

12,00 12,00 120 24,0 37,0 1,5 2 12,000
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 240 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,021 0,032 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126

≥ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 300 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

H ≤ 55 HRC 120 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 200 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

M
≤ 750 N/mm2 160 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 240 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109
≥ 750 N/mm2 80 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 130 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078

S
镍基 45 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 80 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078
钛基 100 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

K
≤ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 330 0,021 0,032 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126
≥ 240 HB 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 270 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109

N ≥ 7 % Si 300 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 500 0,021 0,032 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126

产品代号 3856
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

0,50 4,00 0,48 50 1,0 3,0 20,0 0,10 4,60 2 0,501

1,00 4,00 0,95 50 2,0 6,0 20,0 0,20 4,00 2 1,002

2,00 6,00 1,90 57 3,0 8,0 21,0 0,50 5,60 2 2,000

2,00 6,00 1,90 57 3,0 8,0 21,0 0,20 5,50 2 2,002

3,00 6,00 2,80 57 3,5 14,0 21,0 0,50 4,20 2 3,000

4,00 6,00 3,80 57 4,0 16,0 21,0 1,00 2,90 2 4,000

4,00 6,00 3,80 57 4,0 16,0 21,0 0,30 2,80 2 4,003

4,00 6,00 3,80 57 4,0 16,0 21,0 0,50 2,80 2 4,005

5,00 6,00 4,80 57 5,0 18,0 21,0 0,50 1,40 2 5,005

5,00 6,00 4,80 57 5,0 18,0 21,0 1,00 1,50 2 5,010

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 2,00  2 6,000

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 0,50  2 6,005

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 1,00  2 6,010

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 1,50  2 6,015

8,00 8,00 7,70 63 8,0 26,0 27,0 2,00  2 8,000

8,00 8,00 7,70 63 8,0 26,0 27,0 0,50  2 8,005

8,00 8,00 7,70 63 8,0 26,0 27,0 1,00  2 8,010

10,00 10,00 9,50 72 10,0 30,0 32,0 3,00  2 10,000

10,00 10,00 9,50 72 10,0 30,0 32,0 0,50  2 10,005

10,00 10,00 9,50 72 10,0 30,0 32,0 1,50  2 10,015

12,00 12,00 11,50 83 12,0 36,0 38,0 4,00  2 12,000

12,00 12,00 11,50 83 12,0 36,0 38,0 2,00  2 12,020
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 180 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063

≥ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 150 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

H ≤ 55 HRC 60 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 100 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

M
≤ 750 N/mm2 80 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039 0,052 0,065 120 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 70 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039

S
镍基 30 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 40 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039
钛基 50 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 80 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

K
≤ 240 HB 110 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 170 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063
≥ 240 HB 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 140 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055

N ≥ 7 % Si 150 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 250 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063

产品代号 3865
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

0,50 4,00 0,48 50 1,0 6,0 20,0 0,10 5,10 2 0,500

1,00 4,00 0,95 50 2,0 12,0 20,0 0,20 4,40 2 1,002

2,00 6,00 1,90 75 3,0 18,0 35,0 0,20 3,30 2 2,002

2,00 6,00 1,90 75 3,0 18,0 35,0 0,50 3,40 2 2,005

3,00 6,00 2,80 80 3,5 25,0 40,0 0,50 2,20 2 3,005

4,00 6,00 3,80 80 4,0 32,0 40,0 0,30 1,50 2 4,003

4,00 6,00 3,80 80 4,0 32,0 40,0 0,50 1,50 2 4,005

5,00 6,00 4,80 80 5,0 39,0 40,0 0,50 0,80 2 5,005

5,00 6,00 4,80 80 5,0 39,0 40,0 1,00 0,80 2 5,010

6,00 6,00 5,70 80 6,0 39,0 40,0 2,00  2 6,000

6,00 6,00 5,70 80 6,0 39,0 40,0 0,50  2 6,005

6,00 6,00 5,70 80 6,0 39,0 40,0 1,00  2 6,010

6,00 6,00 5,70 80 6,0 39,0 40,0 1,50  2 6,015

8,00 8,00 7,70 100 8,0 59,0 60,0 2,00  2 8,000

8,00 8,00 7,70 100 8,0 59,0 60,0 0,50  2 8,005

8,00 8,00 7,70 100 8,0 59,0 60,0 1,00  2 8,010

10,00 10,00 9,50 120 10,0 73,0 75,0 3,00  2 10,000

10,00 10,00 9,50 120 10,0 73,0 75,0 0,50  2 10,005

10,00 10,00 9,50 120 10,0 73,0 75,0 1,00  2 10,010

10,00 10,00 9,50 120 10,0 73,0 75,0 2,00  2 10,020

12,00 12,00 11,50 120 12,0 73,0 75,0 4,00  2 12,000

12,00 12,00 11,50 120 12,0 73,0 75,0 2,00  2 12,020
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 180 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063

≥ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 150 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

H ≤ 55 HRC 60 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 100 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

M
≤ 750 N/mm2 80 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039 0,052 0,065 120 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 70 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039

S
镍基 30 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 40 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039
钛基 50 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 80 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

K
≤ 240 HB 110 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 170 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063
≥ 240 HB 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 140 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055

N ≥ 7 % Si 150 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 250 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063

产品代号 3859
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,80 80 3,0 8,0 40,0 0,50 2,90 2 2,000

3,00 6,00 2,80 80 3,5 12,0 40,0 0,50 2,20 2 3,000

4,00 6,00 3,80 80 4,0 20,0 40,0 1,00 1,50 2 4,000

6,00 8,00 5,60 100 6,0 25,0 60,0 2,00 1,00 2 6,000

8,00 10,00 7,60 120 7,0 30,0 75,0 2,00 0,80 2 8,000

10,00 12,00 9,60 120 8,0 30,0 70,0 3,00 0,90 2 10,000

12,00 16,00 11,50 150 10,0 35,0 100,0 4,00 1,20 2 12,000
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 180 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063

≥ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 150 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

H ≤ 55 HRC 60 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 100 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

M
≤ 750 N/mm2 80 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039 0,052 0,065 120 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 70 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039

S
镍基 30 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 40 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039
钛基 50 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 80 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

K
≤ 240 HB 110 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 170 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063
≥ 240 HB 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 140 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055

N ≥ 7 % Si 150 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 250 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063

产品代号 3860
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,80 80 3,0 8,0 40,0 0,50 2,90 2 2,000

3,00 6,00 2,80 80 3,5 12,0 45,0 0,50 2,00 2 3,000

4,00 6,00 3,80 100 4,0 20,0 60,0 0,50 1,00 2 4,000

6,00 8,00 5,60 120 6,0 25,0 80,0 1,00 0,80 2 6,000

8,00 10,00 7,60 150 7,0 20,0 105,0 1,00 0,60 2 8,000
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 240 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,021 0,032 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126

≥ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 300 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

H ≤ 55 HRC 120 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 200 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

M
≤ 750 N/mm2 160 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 240 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109
≥ 750 N/mm2 80 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 130 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078

S
镍基 45 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 80 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078
钛基 100 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

K
≤ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 330 0,021 0,032 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126
≥ 240 HB 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 270 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109

N ≥ 7 % Si 300 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 500 0,021 0,032 0,042 0,063 0,084 0,105 0,126

产品代号 4268
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

3,00 6,00 2,80 57 3,5 14,0 21,0 0,30 4,20 4 3,003

3,00 6,00 2,80 57 3,5 14,0 21,0 0,50 4,20 4 3,005

4,00 6,00 3,80 57 4,0 16,0 21,0 0,30 2,80 4 4,003

4,00 6,00 3,80 57 4,0 16,0 21,0 0,50 2,80 4 4,005

5,00 6,00 4,80 57 5,0 18,0 21,0 0,30 1,40 4 5,003

5,00 6,00 4,80 57 5,0 18,0 21,0 0,50 1,40 4 5,005

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 0,30  4 6,003

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 0,50  4 6,005

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 1,00  4 6,010

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 1,50  4 6,015

8,00 8,00 7,70 63 8,0 26,0 27,0 0,50  4 8,005

8,00 8,00 7,70 63 8,0 26,0 27,0 1,00  4 8,010

8,00 8,00 7,70 63 8,0 26,0 27,0 1,50  4 8,015

8,00 8,00 7,70 63 8,0 26,0 27,0 2,00  4 8,020

10,00 10,00 9,50 72 10,0 30,0 32,0 0,50  4 10,005

10,00 10,00 9,50 72 10,0 30,0 32,0 1,00  4 10,010

10,00 10,00 9,50 72 10,0 30,0 32,0 1,50  4 10,015

10,00 10,00 9,50 72 10,0 30,0 32,0 2,00  4 10,020

12,00 12,00 11,50 83 12,0 36,0 38,0 0,50  4 12,005

12,00 12,00 11,50 83 12,0 36,0 38,0 1,00  4 12,010

12,00 12,00 11,50 83 12,0 36,0 38,0 1,50  4 12,015

16,00 16,00 15,50 92 16,0 42,0 44,0 2,00  4 16,020

16,00 16,00 15,50 92 16,0 42,0 44,0 3,00  4 16,030
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 180 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063

≥ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 150 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

H ≤ 55 HRC 60 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 100 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

M
≤ 750 N/mm2 80 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039 0,052 0,065 120 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 70 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039

S
镍基 30 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 40 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039
钛基 50 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 80 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

K
≤ 240 HB 110 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 170 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063
≥ 240 HB 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 140 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055

N ≥ 7 % Si 150 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 250 0,011 0,016 0,021 0,032 0,042 0,053 0,063

产品代号 4269
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

3,00 6,00 2,80 80 3,5 25,0 40,0 0,30 2,20 4 3,003

3,00 6,00 2,80 80 3,5 25,0 40,0 0,50 2,20 4 3,005

4,00 6,00 3,80 80 4,0 32,0 40,0 0,30 1,50 4 4,003

4,00 6,00 3,80 80 4,0 32,0 40,0 0,50 1,50 4 4,005

5,00 6,00 4,80 80 5,0 39,0 40,0 0,30 0,80 4 5,003

6,00 6,00 5,70 80 6,0 39,0 40,0 0,30  4 6,003

6,00 6,00 5,70 80 6,0 39,0 40,0 0,50  4 6,005

6,00 6,00 5,70 80 6,0 39,0 40,0 1,00  4 6,010

6,00 6,00 5,70 80 6,0 39,0 40,0 1,50  4 6,015

8,00 8,00 7,70 100 8,0 59,0 60,0 0,50  4 8,005

8,00 8,00 7,70 100 8,0 59,0 60,0 1,00  4 8,010

8,00 8,00 7,70 100 8,0 59,0 60,0 2,00  4 8,020

10,00 10,00 9,50 120 10,0 73,0 75,0 0,50  4 10,005

10,00 10,00 9,50 120 10,0 73,0 75,0 1,00  4 10,010

10,00 10,00 9,50 120 10,0 73,0 75,0 2,00  4 10,020

12,00 12,00 11,50 120 12,0 73,0 75,0 0,50  4 12,005

12,00 12,00 11,50 120 12,0 73,0 75,0 1,00  4 12,010

12,00 12,00 11,50 120 12,0 73,0 75,0 1,50  4 12,015

12,00 12,00 11,50 120 12,0 73,0 75,0 2,00  4 12,020

16,00 16,00 15,50 150 16,0 98,0 100,0 2,00  4 16,020

16,00 16,00 15,50 150 16,0 98,0 100,0 3,00  4 16,030

GF 500 T - HSD牛鼻仿形铣刀

WN
30°

R±0,02 55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 ᎒形

P ●  
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

3 4 5 8 8 10 12 16 3 4 5 8 8 10 12 16

ae max = 0,60xD ap max

P
≤ 850 N/mm2 250 0,13 0,17 0,21 0,29 0,38 0,48 0,58 0,77 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48 0,60 0,72 0,96

≥ 850 N/mm2 170 0,09 0,12 0,15 0,22 0,29 0,36 0,43 0,58 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,80

K
≤ 240 HB 220 0,11 0,14 0,18 0,25 0,34 0,42 0,50 0,67 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48 0,60 0,72 0,96
≥ 240 HB 180 0,10 0,13 0,16 0,23 0,31 0,38 0,46 0,61 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40 0,50 0,60 0,80

H
≤ 55 HRC 120 0,07 0,10 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48 0,12 0,16 0,20 0,24 0,32 0,40 0,48 0,64
55-63 HRC 90 0,04 0,05 0,06 0,11 0,14 0,18 0,22 0,29 0,10 0,12 0,15 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48

M
≤ 850 N/mm2 130 0,11 0,14 0,18 0,25 0,34 0,42 0,50 0,67 0,12 0,16 0,20 0,24 0,32 0,40 0,48 0,64
≥ 850 N/mm2 70 0,07 0,10 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48 0,10 0,12 0,15 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48

S Ui 60 0,07 0,10 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48 0,10 0,12 0,15 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48

产品代号 6771
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r proh/ Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 2,80 57 2,0 15,0 0,5 4 3,000

4,00 6,00 3,80 57 3,0 18,0 0,8 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 4,0 20,0 0,8 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 5,0 20,0 1,0 4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 6,0 26,0 1,5 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 8,0 30,0 2,0 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 10,0 36,0 2,0 4 12,000

16,00 16,00 15,50 92 12,0 42,0 2,5 4 16,000

         

         

         

         

硬గଯ高ཨ铣刀HF300

WN
30° 55

HRC
刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ●  
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• 对于材料ᏠN/Sᇋช冷ษႺ削
• 内冷 ? Ø 5 mm
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

3 4 5 8 8 10 12 16 3 4 5 8 8 10 12 16

ae max = 0,40xD ap max

P
≤ 850 N/mm2 125 0,09 0,13 0,16 0,22 0,29 0,36 0,43 0,58 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48

≥ 850 N/mm2 85 0,07 0,09 0,11 0,16 0,22 0,27 0,32 0,43 0,08 0,10 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40

K
≤ 240 HB 110 0,08 0,11 0,14 0,19 0,25 0,32 0,38 0,50 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24 0,30 0,36 0,48
≥ 240 HB 90 0,07 0,10 0,12 0,17 0,23 0,29 0,35 0,46 0,08 0,10 0,13 0,15 0,20 0,25 0,30 0,40

H
≤ 55 HRC 60 0,05 0,07 0,09 0,14 0,18 0,23 0,27 0,36 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,24 0,32
55-63 HRC 45 0,03 0,04 0,05 0,08 0,11 0,14 0,16 0,22 0,05 0,06 0,08 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24

M
≤ 850 N/mm2 65 0,08 0,11 0,14 0,19 0,25 0,32 0,38 0,50 0,06 0,08 0,10 0,12 0,16 0,20 0,24 0,32
≥ 850 N/mm2 35 0,05 0,07 0,09 0,14 0,18 0,23 0,27 0,36 0,05 0,06 0,08 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24

S Ui 30 0,05 0,07 0,09 0,14 0,18 0,23 0,27 0,36 0,05 0,06 0,08 0,09 0,12 0,15 0,18 0,24

产品代号 6772
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r proh/ Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 2,80 80 2,0 30,0 0,5 4 3,000

4,00 6,00 3,80 80 3,0 32,0 0,8 4 4,000

5,00 6,00 4,80 80 4,0 40,0 0,8 4 5,000

6,00 6,00 5,70 80 5,0 43,0 1,0 4 6,000

8,00 8,00 7,70 100 6,0 63,0 1,5 4 8,000

10,00 10,00 9,50 120 8,0 78,0 2,0 4 10,000

12,00 12,00 11,50 120 10,0 73,0 2,0 4 12,000

16,00 16,00 15,50 150 12,0 100,0 2,5 4 16,000

         

         

         

         

硬గଯ高ཨ铣刀HF300

WN
30° 55

HRC
刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ●  
NEW

M ● 切削参数页码 334

K ●

• 对于HSC۳加工用小切ແ大给
• 对于材料ᏠN/Sᇋช冷ษႺ削
• 内冷 ? Ø 5 mm
• 带缩颈
中心ࣰ •
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 300 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

≥ 850 N/mm2 120 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 200 0,017 0,025 0,034 0,050 0,067 0,084 0,101

H
≤ 55 HRC 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 270 0,018 0,027 0,036 0,055 0,073 0,091 0,109
55-63 HRC 90 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 160 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3361
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

1,00 4,00 0,95 50 2,0 6,0 20,0 0,20 4,00 2 1,002

2,00 6,00 1,90 57 3,0 8,0 21,0 0,20 5,50 2 2,002

2,00 6,00 1,90 57 3,0 8,0 21,0 0,50 5,60 2 2,005

3,00 6,00 2,80 57 5,0 14,0 21,0 0,50 4,20 4 3,000

3,00 6,00 2,80 57 5,0 14,0 21,0 0,30 4,20 4 3,003

4,00 6,00 3,80 57 6,0 16,0 21,0 0,50 2,80 4 4,000

4,00 6,00 3,80 57 6,0 16,0 21,0 0,30 2,80 4 4,003

5,00 6,00 4,80 57 8,0 18,0 21,0 0,50 1,40 4 5,000

5,00 6,00 4,80 57 8,0 18,0 21,0 0,30 1,40 4 5,003

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 1,00  4 6,000

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 0,30  4 6,003

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 0,50  4 6,005

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 1,50  4 6,015

8,00 8,00 7,70 63 12,0 26,0 27,0 1,00  4 8,000

8,00 8,00 7,70 63 12,0 26,0 27,0 0,50  4 8,005

8,00 8,00 7,70 63 12,0 26,0 27,0 2,00  4 8,020

10,00 10,00 9,50 72 15,0 30,0 32,0 1,50  4 10,000

10,00 10,00 9,50 72 15,0 30,0 32,0 0,50  4 10,005

10,00 10,00 9,50 72 15,0 30,0 32,0 1,00  4 10,010

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 1,50  4 12,000

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 0,50  4 12,005

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 1,00  4 12,010

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 2,00  4 12,020

16,00 16,00 15,50 92 24,0 42,0 44,0 2,00  4 16,000

16,00 16,00 15,50 92 24,0 42,0 44,0 3,00  4 16,030

GF300T -牛鼻仿形铣刀（加工硬材料）

WN
30°

R±0,02 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA
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M 切削参数页码 333
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 150 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

≥ 850 N/mm2 60 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 100 0,008 0,013 0,017 0,025 0,034 0,042 0,050

H
≤ 55 HRC 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 135 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,046 0,055
55-63 HRC 50 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 80 0,007 0,010 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3362
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

1,00 4,00 0,95 50 2,0 12,0 20,0 0,20 4,40 2 1,002

2,00 6,00 1,90 75 3,0 18,0 35,0 0,50 3,40 2 2,005

3,00 6,00 2,80 75 5,0 25,0 39,0 0,30 2,30 4 3,003

3,00 6,00 2,80 75 5,0 25,0 39,0 0,50 2,30 4 3,005

4,00 6,00 3,80 75 6,0 32,0 39,0 0,30 1,50 4 4,003

4,00 6,00 3,80 75 6,0 32,0 39,0 0,50 1,50 4 4,005

5,00 6,00 4,80 75 8,0 38,0 39,0 0,50 0,80 4 5,005

6,00 6,00 5,70 75 9,0 38,0 39,0 1,00  4 6,000

6,00 6,00 5,70 75 9,0 38,0 39,0 0,50  4 6,005

8,00 8,00 7,70 100 12,0 59,0 60,0 1,00  4 8,000

8,00 8,00 7,70 100 12,0 59,0 60,0 0,50  4 8,005

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 1,50  4 10,000

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 0,50  4 10,005

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 1,00  4 10,010

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 2,00  4 10,020

12,00 12,00 11,50 150 18,0 98,0 100,0 1,50  4 12,000

12,00 12,00 11,50 150 18,0 98,0 100,0 0,50  4 12,005

12,00 12,00 11,50 150 18,0 98,0 100,0 1,00  4 12,010

12,00 12,00 11,50 150 18,0 98,0 100,0 2,00  4 12,020

16,00 16,00 15,50 150 24,0 98,0 100,0 2,00  4 16,000

           

           

           

           

GF300T -牛鼻仿形铣刀（加工硬材料）

WN
30°

R±0,02 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  

M 切削参数页码 333

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

l4

l2

d 1

l3

l1
d 3 r

d 2
β

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀

 

ጶ硬ITD.ฉဂႺܱ



190

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,05xD

ap = l2 ae max = 0,01xD

P ≥ 1000 N/mm2 180 0,029 0,057 0,076 0,105 0,13 0,17 0,21 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

K ≥ 300 HB 180 0,029 0,057 0,076 0,105 0,13 0,17 0,21 180 0,013 0,025 0,033 0,046 0,06 0,07 0,09

H
≤ 55 HRC 100 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 55 HRC 70 0,019 0,038 0,050 0,070 0,08 0,11 0,14 80 0,007 0,014 0,018 0,025 0,03 0,04 0,05

产品代号 4270
  

d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 2,80 57 8,0 11,4 0,3 6 3,003

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 1,0 6 6,010

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 0,5 6 8,005

8,00 8,00 7,70 63 19,0 26,0 1,0 6 8,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 0,5 6 10,005

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,0 6 10,010

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 1,5 6 10,015

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 0,5 6 12,005

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,0 6 12,010

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 1,5 6 12,015

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 1,0 6 16,010

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 2,0 6 16,020

GH 100 H - 圆角多刃立铣刀（加工超硬材料）

WN
55°

R±0,05 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  
NEW

M 切削参数页码 330
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,05xD

ap = l2 ae max = 0,01xD

P ≥ 1000 N/mm2 70 0,010 0,020 0,027 0,037 0,044 0,059 0,074 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

K ≥ 300 HB 70 0,010 0,020 0,027 0,037 0,044 0,059 0,074 80 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

H
≤ 55 HRC 40 0,008 0,017 0,022 0,031 0,037 0,049 0,061 50 0,005 0,010 0,013 0,018 0,021 0,028 0,035
≥ 55 HRC 20 0,007 0,013 0,018 0,025 0,029 0,039 0,049 35 0,003 0,007 0,009 0,013 0,015 0,020 0,025

产品代号 3363
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 75 13,0 38,0 0,5 6 6,000

8,00 8,00 7,70 100 19,0 63,0 0,5 6 8,000

10,00 10,00 9,50 100 22,0 58,0 0,5 6 10,000

12,00 12,00 11,50 150 26,0 103,0 1,0 6 12,000

16,00 16,00 15,50 150 32,0 100,0 1,0 6 16,000

         

GH 100 H - 圆角多刃立铣刀（加工超硬材料）

WN
55°

R±0,02 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理
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柄部形式 HA
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 175 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 280 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030

≥ 850 N/mm2 140 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 220 0,005 0,007 0,010 0,016 0,021 0,026 0,031

M
≤ 750 N/mm2 120 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 190 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027
≥ 750 N/mm2 55 0,006 0,009 0,012 0,020 0,026 0,033 0,040 100 0,004 0,006 0,007 0,012 0,016 0,020 0,024

S
镍基 30 0,005 0,008 0,010 0,017 0,022 0,028 0,034 50 0,003 0,005 0,006 0,010 0,013 0,017 0,020
钛基 55 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 100 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027

K
≤ 240 HB 140 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 230 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030
≥ 240 HB 110 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 190 0,005 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029

N ≥ 7 % Si 200 0,010 0,014 0,019 0,030 0,040 0,050 0,060 400 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

产品代号 3679 3049
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

0,50 3,00 38 1,0 2,1 0,2 2 0,500

0,80 3,00 38 1,0 2,1 0,4 2 0,800

1,00 3,00 38 2,0 3,9 0,5 2 1,000

1,50 3,00 38 3,0 6,4 0,7 2 1,500

2,00 6,00 57 6,0 9,4 1,0 2 2,000

3,00 6,00 57 7,0 11,9 1,5 2 3,000

4,00 6,00 57 8,0 13,4 2,0 2 4,000

5,00 6,00 57 10,0 16,9 2,5 2 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 3,0 2 6,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 4,0 2 8,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 5,0 2 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 6,0 2 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 7,0 2 14,000

14,00 16,00 92 26,0 42,0 7,0 2 14,001

16,00 16,00 92 26,0 44,0 8,0 2 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 9,0 2 18,000

18,00 20,00 104 32,0 51,0 9,0 2 18,001

20,00 20,00 104 32,0 54,0 10,0 2 20,000

球头键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

30°

R ±0,05

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F F

型号 N N

柄部形式 HA HB

P ●  

M ● 切削参数页码 336

K ●

• 中心加工

N ●

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

 

ጶ
硬
HSC-ฉ

头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 175 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 280 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030

≥ 850 N/mm2 140 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 220 0,005 0,007 0,010 0,016 0,021 0,026 0,031

M
≤ 750 N/mm2 120 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 190 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027
≥ 750 N/mm2 55 0,006 0,009 0,012 0,020 0,026 0,033 0,040 100 0,004 0,006 0,007 0,012 0,016 0,020 0,024

S
镍基 30 0,005 0,008 0,010 0,017 0,022 0,028 0,034 50 0,003 0,005 0,006 0,010 0,013 0,017 0,020
钛基 55 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 100 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027

K
≤ 240 HB 140 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 230 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030
≥ 240 HB 110 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 190 0,005 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029

N ≥ 7 % Si 200 0,010 0,014 0,019 0,030 0,040 0,050 0,060 400 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3024
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 57 7,0 11,9 1,5 2 3,000

4,00 6,00 57 8,0 13,4 2,0 2 4,000

5,00 6,00 57 10,0 16,9 2,5 2 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 3,0 2 6,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 4,0 2 8,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 5,0 2 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 6,0 2 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 7,0 2 14,000

16,00 16,00 92 26,0 44,0 8,0 2 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 9,0 2 18,000

20,00 20,00 104 32,0 54,0 10,0 2 20,000

        

球头键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

30°

R ±0,05

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HB

P ●  

M ● 切削参数页码 336

K

• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 175 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 280 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030

≥ 850 N/mm2 140 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 220 0,005 0,007 0,010 0,016 0,021 0,026 0,031

M
≤ 750 N/mm2 120 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 190 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027
≥ 750 N/mm2 55 0,006 0,009 0,012 0,020 0,026 0,033 0,040 100 0,004 0,006 0,007 0,012 0,016 0,020 0,024

S
镍基 30 0,005 0,008 0,010 0,017 0,022 0,028 0,034 50 0,003 0,005 0,006 0,010 0,013 0,017 0,020
钛基 55 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 100 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027

K
≤ 240 HB 140 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 230 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030
≥ 240 HB 110 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 190 0,005 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029

N ≥ 7 % Si 200 0,010 0,014 0,019 0,030 0,040 0,050 0,060 400 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3308
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

0,50 3,00 38 1,0 2,1 0,2 2 0,500

0,80 3,00 38 1,0 2,1 0,4 2 0,800

1,00 3,00 38 2,0 3,9 0,5 2 1,000

1,50 3,00 38 3,0 6,4 0,7 2 1,500

2,00 6,00 57 6,0 9,4 1,0 2 2,000

3,00 6,00 57 7,0 11,9 1,5 2 3,000

4,00 6,00 57 8,0 13,4 2,0 2 4,000

5,00 6,00 57 10,0 16,9 2,5 2 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 3,0 2 6,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 4,0 2 8,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 5,0 2 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 6,0 2 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 7,0 2 14,000

14,00 16,00 92 26,0 42,0 7,0 2 14,001

16,00 16,00 92 26,0 44,0 8,0 2 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 9,0 2 18,000

18,00 20,00 104 32,0 51,0 9,0 2 18,001

20,00 20,00 104 32,0 54,0 10,0 2 20,000

球头键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

30°

R ±0,05

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 336

K

• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

 

ጶ
硬
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头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 175 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 280 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030

≥ 850 N/mm2 140 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 220 0,005 0,007 0,010 0,016 0,021 0,026 0,031

M
≤ 750 N/mm2 120 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 190 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027
≥ 750 N/mm2 55 0,006 0,009 0,012 0,020 0,026 0,033 0,040 100 0,004 0,006 0,007 0,012 0,016 0,020 0,024

S
镍基 30 0,005 0,008 0,010 0,017 0,022 0,028 0,034 50 0,003 0,005 0,006 0,010 0,013 0,017 0,020
钛基 55 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 100 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027

K
≤ 240 HB 140 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 230 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030
≥ 240 HB 110 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 190 0,005 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029

N ≥ 7 % Si 200 0,010 0,014 0,019 0,030 0,040 0,050 0,060 400 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3306 3727
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

4,00 4,00 50 11,0 22,0 2,0 4 4,000

5,00 5,00 50 13,0 22,0 2,5 4 5,000

6,00 6,00 57 13,0 21,0 3,0 4 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 4,0 4 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 5,0 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 6,0 4 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 7,0 4 14,000

14,00 16,00 92 32,0 36,0 7,0 4 14,001

16,00 16,00 92 32,0 44,0 8,0 4 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 9,0 4 18,000

18,00 20,00 104 38,0 52,0 9,0 4 18,001

20,00 20,00 104 38,0 54,0 10,0 4 20,000

球头立铣刀（4-刃）

DIN
6528

30°

R ±0,05

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ○ 切削参数页码 336

K ●

• 中心加工

N ○

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 175 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 280 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030

≥ 850 N/mm2 140 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 220 0,005 0,007 0,010 0,016 0,021 0,026 0,031

M
≤ 750 N/mm2 120 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 190 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027
≥ 750 N/mm2 55 0,006 0,009 0,012 0,020 0,026 0,033 0,040 100 0,004 0,006 0,007 0,012 0,016 0,020 0,024

S
镍基 30 0,005 0,008 0,010 0,017 0,022 0,028 0,034 50 0,003 0,005 0,006 0,010 0,013 0,017 0,020
钛基 55 0,007 0,011 0,014 0,023 0,030 0,038 0,046 100 0,004 0,006 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027

K
≤ 240 HB 140 0,008 0,012 0,016 0,025 0,034 0,042 0,050 230 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030
≥ 240 HB 110 0,008 0,011 0,015 0,024 0,032 0,040 0,048 190 0,005 0,007 0,009 0,014 0,019 0,024 0,029

N ≥ 7 % Si 200 0,010 0,014 0,019 0,030 0,040 0,050 0,060 400 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3026 3050
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 57 8,0 12,9 1,5 4 3,000

4,00 6,00 57 11,0 16,9 2,0 4 4,000

5,00 6,00 57 13,0 19,9 2,5 4 5,000

6,00 6,00 57 13,0 21,0 3,0 4 6,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 4,0 4 8,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 5,0 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 6,0 4 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 7,0 4 14,000

16,00 16,00 92 32,0 44,0 8,0 4 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 9,0 4 18,000

20,00 20,00 104 38,0 54,0 10,0 4 20,000

        

球头立铣刀（4-刃）

DIN
6527 L

30°

R ±0,05

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HB HB

P ●  

M ○ 切削参数页码 336

K ●

• 中心加工

N ○

S ●

H ○

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

 

ጶ
硬
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头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 90 0,004 0,006 0,008 0,013 0,017 0,021 0,025 140 0,002 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013 0,015

≥ 850 N/mm2 70 0,004 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 110 0,002 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013 0,016

M
≤ 750 N/mm2 60 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,019 100 0,002 0,003 0,004 0,007 0,009 0,011 0,014
≥ 750 N/mm2 30 0,003 0,005 0,006 0,010 0,013 0,017 0,020 50 0,002 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012

S
镍基 20 0,003 0,004 0,005 0,008 0,011 0,014 0,017 30 0,002 0,002 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010
钛基 30 0,004 0,005 0,007 0,011 0,015 0,019 0,023 50 0,002 0,003 0,004 0,007 0,009 0,011 0,014

K
≤ 240 HB 70 0,004 0,006 0,008 0,013 0,017 0,021 0,025 120 0,002 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013 0,015
≥ 240 HB 55 0,004 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 100 0,002 0,003 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014

N ≥ 7 % Si 100 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 200 0,003 0,004 0,006 0,009 0,012 0,015 0,018

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3014 3030
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 3,00 75 20,0 47,0 1,5 2 3,000

4,00 4,00 75 25,0 47,0 2,0 2 4,000

5,00 5,00 75 30,0 47,0 2,5 2 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 3,0 2 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 4,0 2 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 5,0 2 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 6,0 2 12,000

        

        

        

        

        

加٣球头槽铣刀（2-刃）

WN
30°

R ±0,05

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 336

K

• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀

 

ጶ硬ITD.ฉဂႺܱ



198

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 90 0,004 0,006 0,008 0,013 0,017 0,021 0,025 140 0,002 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013 0,015

≥ 850 N/mm2 70 0,004 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 110 0,002 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013 0,016

M
≤ 750 N/mm2 60 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,019 100 0,002 0,003 0,004 0,007 0,009 0,011 0,014
≥ 750 N/mm2 30 0,003 0,005 0,006 0,010 0,013 0,017 0,020 50 0,002 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012

S
镍基 20 0,003 0,004 0,005 0,008 0,011 0,014 0,017 30 0,002 0,002 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010
钛基 30 0,004 0,005 0,007 0,011 0,015 0,019 0,023 50 0,002 0,003 0,004 0,007 0,009 0,011 0,014

K
≤ 240 HB 70 0,004 0,006 0,008 0,013 0,017 0,021 0,025 120 0,002 0,004 0,005 0,008 0,010 0,013 0,015
≥ 240 HB 55 0,004 0,006 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 100 0,002 0,003 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014

N ≥ 7 % Si 100 0,005 0,007 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 200 0,003 0,004 0,006 0,009 0,012 0,015 0,018

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3015 3043
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 3,00 75 20,0 47,0 1,5 4 3,000

4,00 4,00 75 25,0 47,0 2,0 4 4,000

5,00 5,00 75 30,0 47,0 2,5 4 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 3,0 4 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 4,0 4 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 5,0 4 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 6,0 4 12,000

        

        

        

        

        

加٣球头立铣刀（4-刃）

WN
30°

R ±0,05

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 336

K ○

• 中心加工

N ○

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 240 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 390 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

≥ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 320 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

H ≤ 55 HRC 130 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 220 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

M
≤ 750 N/mm2 160 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 260 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094
≥ 750 N/mm2 80 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 140 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072

S
镍基 45 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 80 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072
钛基 100 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 170 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

K
≤ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108
≥ 240 HB 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 300 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

N ≥ 7 % Si 300 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 500 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3854
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 57 12,0 24,0 3,0 2 6,000

8,00 8,00 63 16,0 29,0 4,0 2 8,000

10,00 10,00 72 20,0 35,0 5,0 2 10,000

12,00 12,00 83 24,0 42,0 6,0 2 12,000

        

        

GF 500 C - HSD-球头仿形铣

WN
30°

R ±0,01

55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 中心加工

N ○

S ●

H ●

   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

ጶ
硬
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ฉ
头
Ⴚ
刀

 

ጶ硬ITD.ฉဂႺܱ



200

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 300 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

≥ 850 N/mm2 150 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 240 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

H ≤ 55 HRC 100 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 170 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

M
≤ 750 N/mm2 120 0,020 0,029 0,039 0,049 0,059 0,078 0,098 200 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070
≥ 750 N/mm2 60 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 110 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

S
镍基 40 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 60 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
钛基 75 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 130 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

K
≤ 240 HB 165 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 270 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081
≥ 240 HB 135 0,020 0,029 0,039 0,059 0,078 0,098 0,117 230 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

N ≥ 7 % Si 225 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 380 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

产品代号 3866
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

4,00 4,00 80 8,0 18,0 2,0 2 4,000

6,00 6,00 100 12,0 24,0 3,0 2 6,000

8,00 8,00 100 16,0 29,0 4,0 2 8,000

10,00 10,00 100 20,0 35,0 5,0 2 10,000

12,00 12,00 120 24,0 42,0 6,0 2 12,000

        

GF 500 C - HSD-球头仿形铣

WN
30°

R ±0,01

55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 中心加工

N ○

S ●

H ●

   

l2
l1

d 1d 2
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 240 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 390 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

≥ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 320 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

H ≤ 55 HRC 130 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 220 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

M
≤ 750 N/mm2 160 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 260 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094
≥ 750 N/mm2 80 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 140 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072

S
镍基 45 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 80 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072
钛基 100 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 170 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

K
≤ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108
≥ 240 HB 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 300 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

N ≥ 7 % Si 300 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 500 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3848
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,80 57 3,0 8,0 20,0 1,00 6,10 2 2,000

3,00 6,00 2,80 57 3,5 9,0 20,0 1,50 4,70 2 3,000

4,00 6,00 3,80 57 4,0 9,4 20,0 2,00 3,20 2 4,000

6,00 6,00 5,60 57 6,0 19,0 21,0 3,00  2 6,000

8,00 8,00 7,60 63 7,0 25,0 27,0 4,00  2 8,000

10,00 10,00 9,60 72 8,0 28,0 32,0 5,00  2 10,000

12,00 12,00 11,50 83 10,0 33,0 38,0 6,00  2 12,000

           

           

           

           

           

GF 500 C - HSD-球头仿形铣

WN
30°

R ±0,01

55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H ●
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d 3 r

d 2
β
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l3

l1
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硬
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 200 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

≥ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 160 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

H ≤ 55 HRC 70 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 110 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

M
≤ 750 N/mm2 80 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039 0,052 0,065 130 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 70 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

S
镍基 30 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 40 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036
钛基 50 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 90 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

K
≤ 240 HB 110 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 180 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
≥ 240 HB 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 150 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

N ≥ 7 % Si 150 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 250 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

产品代号 3855
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,60 80 6,0 39,0 44,0 3,00 2 6,000

8,00 8,00 7,60 100 7,0 59,0 64,0 4,00 2 8,000

10,00 10,00 9,60 120 8,0 73,0 80,0 5,00 2 10,000

12,00 12,00 11,50 120 10,0 68,0 75,0 6,00 2 12,000

          

          

GF 500 C - HSD-球头仿形铣

WN
30°

R ±0,01

55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 ᎒形

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H ●

   

d 1

d 3 r

d 2

l4

l2

l3

l1
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 200 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

≥ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 160 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

H ≤ 55 HRC 70 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 110 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

M
≤ 750 N/mm2 80 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039 0,052 0,065 130 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 70 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

S
镍基 30 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 40 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036
钛基 50 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 90 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

K
≤ 240 HB 110 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 180 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
≥ 240 HB 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 150 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

N ≥ 7 % Si 150 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 250 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

产品代号 3849
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,80 80 3,0 8,0 40,0 1,00 3,00 2 2,000

3,00 6,00 2,80 80 3,5 12,0 40,0 1,50 2,30 2 3,000

4,00 6,00 3,80 80 4,0 20,0 40,0 2,00 1,60 2 4,000

5,00 6,00 4,70 80 5,0 25,0 40,0 2,50 0,80 2 5,000

6,00 8,00 5,60 100 6,0 25,0 60,0 3,00 1,10 2 6,000

8,00 10,00 7,60 120 7,0 30,0 75,0 4,00 0,90 2 8,000

10,00 12,00 9,60 120 8,0 30,0 70,0 5,00 0,90 2 10,000

12,00 16,00 11,50 150 10,0 35,0 100,0 6,00 1,30 2 12,000

           

           

           

           

GF 500 C - HSD-球头仿形铣

WN
30°

R ±0,01

55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H ●
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β
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 200 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

≥ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 160 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

H ≤ 55 HRC 70 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 110 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

M
≤ 750 N/mm2 80 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039 0,052 0,065 130 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 70 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

S
镍基 30 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 40 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036
钛基 50 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 90 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

K
≤ 240 HB 110 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 180 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
≥ 240 HB 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 150 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

N ≥ 7 % Si 150 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 250 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

产品代号 3853
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,80 80 3,0 8,0 40,0 1,00 1,00 2 2,000

3,00 6,00 2,80 80 3,5 12,0 45,0 1,50 1,00 2 3,000

4,00 6,00 3,80 100 4,0 20,0 60,0 2,00 1,00 2 4,000

6,00 8,00 5,60 120 6,0 25,0 80,0 3,00 0,80 2 6,000

8,00 10,00 7,60 150 7,0 20,0 105,0 4,00 0,60 2 8,000

           

GF 500 C - HSD-球头仿形铣

WN
30°

R ±0,01

55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H ●
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 240 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 390 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

≥ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 320 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

H ≤ 55 HRC 130 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 220 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

M
≤ 750 N/mm2 160 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 260 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094
≥ 750 N/mm2 80 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 140 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072

S
镍基 45 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 80 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072
钛基 100 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 170 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

K
≤ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108
≥ 240 HB 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 300 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

N ≥ 7 % Si 300 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 500 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 4248
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,90 57 3,0 10,0 21,0 1,00 5,80 4 2,000

3,00 6,00 2,80 57 3,5 14,0 21,0 1,50 4,40 4 3,000

4,00 6,00 3,80 57 4,0 16,0 21,0 2,00 3,10 4 4,000

5,00 6,00 4,80 57 5,0 18,0 21,0 2,50 1,60 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 3,00  4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 7,0 26,0 27,0 4,00  4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 8,0 30,0 32,0 5,00  4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 10,0 36,0 38,0 6,00  4 12,000

           

           

           

           

GF 500 C - HSD-球头仿形铣

WN
30°

R±0,02 55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H ●
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 200 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

≥ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 160 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

H ≤ 55 HRC 70 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 110 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

M
≤ 750 N/mm2 80 0,013 0,020 0,026 0,033 0,039 0,052 0,065 130 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 70 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

S
镍基 30 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 40 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036
钛基 50 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 90 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

K
≤ 240 HB 110 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 180 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
≥ 240 HB 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 150 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

N ≥ 7 % Si 150 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 250 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

产品代号 4249
  

d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,90 80 3,0 10,0 40,0 1,00 3,00 4 2,000

3,00 6,00 2,80 80 3,5 14,0 40,0 1,50 2,30 4 3,000

4,00 6,00 3,80 80 4,0 16,0 40,0 2,00 1,60 4 4,000

5,00 6,00 4,80 100 5,0 18,0 50,0 2,50 0,70 4 5,000

6,00 6,00 5,70 100 6,0 49,0 50,0 3,00  4 6,000

8,00 8,00 7,70 100 7,0 49,0 50,0 4,00  4 8,000

10,00 10,00 9,50 100 8,0 48,0 50,0 5,00  4 10,000

12,00 12,00 11,50 120 10,0 68,0 70,0 6,00  4 12,000

           

           

           

           

GF 500 C - HSD-球头仿形铣
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R±0,02 55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 ᎒形

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ○

S ●

H ●
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 300 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

≥ 850 N/mm2 150 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 240 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

H ≤ 55 HRC 100 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 170 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

M
≤ 750 N/mm2 120 0,020 0,029 0,039 0,049 0,059 0,078 0,098 200 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070
≥ 750 N/mm2 60 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 110 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

S
镍基 40 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 60 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
钛基 75 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 130 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

K
≤ 240 HB 165 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 270 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081
≥ 240 HB 135 0,020 0,029 0,039 0,059 0,078 0,098 0,117 230 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

N ≥ 7 % Si 225 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 380 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

产品代号 3045
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 75 4,0 8,4 1,5 4 3,000

4,00 6,00 75 5,0 9,9 2,0 4 4,000

5,00 6,00 75 6,0 12,4 2,5 4 5,000

6,00 8,00 75 8,0 15,4 3,0 4 6,000

8,00 10,00 100 12,0 19,9 4,0 4 8,000

10,00 12,00 100 15,0 24,4 5,0 4 10,000

GF 200 C - 球头仿ᄲ

WN
30°

R ±0,05

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 中心加工

N ○

S ●

H ●

   

d 1d 2

l2

l1

r

l3

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 160 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

≥ 850 N/mm2 70 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 110 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

H
≤ 55 HRC 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 150 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047
55-63 HRC 50 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 80 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3044
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

3,00 6,00 75 4,0 8,9 1,5 2 3,000

4,00 6,00 75 5,0 10,4 2,0 2 4,000

5,00 6,00 75 6,0 12,9 2,5 2 5,000

6,00 8,00 75 8,0 16,4 3,0 2 6,000

8,00 10,00 100 12,0 21,4 4,0 2 8,000

10,00 12,00 100 15,0 26,4 5,0 2 10,000

GF 200 C - 球头仿ᄲ

WN
0°

R ±0,05

63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 H

柄部形式 HA

P ●  

M 切削参数页码 332

K ●

• 中心加工

N

S

H ●

   

d 1d 2

r

l2

l1

l3

 

ጶ
硬
HSC-ฉ

头
Ⴚ
刀

ጶ硬ITD.ฉဂႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 320 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

≥ 850 N/mm2 130 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 220 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

H
≤ 55 HRC 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 300 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094
55-63 HRC 90 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 160 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3359
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

0,50 3,00 0,40 38 0,7 2,6 10,0 0,25 7,40 2 0,500

0,80 3,00 0,70 38 1,2 3,5 10,0 0,40 6,60 2 0,800

1,00 3,00 0,90 38 1,5 4,0 10,0 0,50 6,10 2 1,000

1,50 3,00 1,40 38 2,2 5,5 10,0 0,75 4,70 2 1,500

2,00 6,00 1,90 57 3,0 9,4 21,0 1,00 5,80 2 2,000

3,00 6,00 2,70 57 5,0 11,6 21,0 1,50 4,40 2 3,000

4,00 6,00 3,70 57 6,0 14,5 21,0 2,00 3,10 2 4,000

5,00 6,00 4,70 57 8,0 17,3 21,0 2,50 1,60 2 5,000

6,00 6,00 5,70 57 9,0 20,0 21,0 3,00  2 6,000

8,00 8,00 7,70 63 12,0 26,0 27,0 4,00  2 8,000

10,00 10,00 9,50 72 15,0 30,0 32,0 5,00  2 10,000

12,00 12,00 11,50 83 18,0 36,0 38,0 6,00  2 12,000

16,00 16,00 15,50 92 24,0 42,0 44,0 8,00  2 16,000

           

           

           

           

           

GF300C- 球头仿ᄲ铣刀（加工硬材料）

WN
30°

R ±0,02

63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  

M 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

d 1

d 3 r

d 2
β

l4

l2

l3

l1

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 160 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

≥ 850 N/mm2 70 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 110 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

H
≤ 55 HRC 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 150 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047
55-63 HRC 50 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 80 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 3360
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

3,00 6,00 2,70 75 5,0 20,0 39,0 1,50 2,30 2 3,000

4,00 6,00 3,70 75 6,0 20,0 39,0 2,00 1,60 2 4,000

5,00 6,00 4,70 75 8,0 20,0 39,0 2,50 0,80 2 5,000

6,00 6,00 5,70 75 9,0 38,0 39,0 3,00  2 6,000

8,00 8,00 7,70 100 12,0 63,0 64,0 4,00  2 8,000

10,00 10,00 9,50 100 15,0 58,0 60,0 5,00  2 10,000

12,00 12,00 11,50 150 18,0 103,0 105,0 6,00  2 12,000

16,00 16,00 15,50 150 24,0 100,0 102,0 8,00  2 16,000

           

           

           

           

GF300C- 球头仿ᄲ铣刀（加工硬材料）

WN
30°

R ±0,02

63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  

M 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

d 1

d 3 r

d 2
β

l4

l2

l3

l1

 

ጶ
硬
HSC-ฉ

头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 200 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 320 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094

≥ 850 N/mm2 130 0,024 0,036 0,048 0,072 0,096 0,120 0,144 220 0,014 0,022 0,029 0,043 0,058 0,072 0,086

H
≤ 55 HRC 180 0,026 0,039 0,052 0,078 0,104 0,130 0,156 300 0,016 0,023 0,031 0,047 0,062 0,078 0,094
55-63 HRC 90 0,020 0,030 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 160 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 4246
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,90 57 3,0 10,0 21,0 1,00 5,80 4 2,000

3,00 6,00 2,80 57 3,5 14,0 21,0 1,50 4,40 4 3,000

4,00 6,00 3,80 57 4,0 16,0 21,0 2,00 3,10 4 4,000

6,00 6,00 5,70 57 6,0 20,0 21,0 3,00  4 6,000

8,00 8,00 7,70 63 7,0 26,0 27,0 4,00  4 8,000

12,00 12,00 11,50 83 10,0 36,0 38,0 6,00  4 12,000

GF300C- 球头仿ᄲ铣刀（加工硬材料）

WN
30°

R±0,02 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 HA

P ○  

M 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

l4

l2

d 1

l3

l1
d 3 r

d 2
β

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 100 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 160 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047

≥ 850 N/mm2 70 0,012 0,018 0,024 0,036 0,048 0,060 0,072 110 0,007 0,011 0,014 0,022 0,029 0,036 0,043

H
≤ 55 HRC 90 0,013 0,020 0,026 0,039 0,052 0,065 0,078 150 0,008 0,012 0,016 0,023 0,031 0,039 0,047
55-63 HRC 50 0,010 0,015 0,020 0,030 0,040 0,050 0,060 80 0,006 0,009 0,012 0,018 0,024 0,030 0,036

K ≥ 240 HB 220 0,030 0,045 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 360 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108

产品代号 4247
  

d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r β Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm °  

2,00 6,00 1,90 80 3,0 10,0 40,0 1,00 3,00 4 2,000

3,00 6,00 2,80 80 3,5 14,0 40,0 1,50 2,30 4 3,000

4,00 6,00 3,80 80 4,0 16,0 40,0 2,00 1,60 4 4,000

5,00 6,00 4,80 100 5,0 18,0 50,0 2,50 0,70 4 5,000

6,00 6,00 5,70 100 6,0 49,0 50,0 3,00  4 6,000

8,00 8,00 7,70 100 7,0 49,0 50,0 4,00  4 8,000

10,00 10,00 9,50 100 8,0 48,0 50,0 5,00  4 10,000

12,00 12,00 11,50 120 10,0 68,0 70,0 6,00  4 12,000

           

           

           

           

GF300C- 球头仿ᄲ铣刀（加工硬材料）

WN
30°

R±0,02 63
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 H

柄部形式 ᎒形

P ○  

M 切削参数页码 332

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N

S

H ●

   

l4

l2

d 1

l3

l1
d 3 r

d 2
β

 

ጶ
硬
HSC-ฉ

头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 300 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

≥ 850 N/mm2 150 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 240 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

H ≤ 55 HRC 100 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 170 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

M
≤ 750 N/mm2 120 0,020 0,029 0,039 0,049 0,059 0,078 0,098 200 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070
≥ 750 N/mm2 60 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 110 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

S
镍基 40 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 60 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
钛基 75 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 130 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

K
≤ 240 HB 165 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 270 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081
≥ 240 HB 135 0,020 0,029 0,039 0,059 0,078 0,098 0,117 230 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

N ≥ 7 % Si 225 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 380 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

产品代号 1941
  

d1 Ƞ0,015 d2 h6 l1 l2 Uorx
代号

mm mm mm mm  

10,00 10,00 95 45 U8 10,000

12,00 12,00 110 50 U15 12,000

16,00 16,00 125 65 U20 16,000

20,00 20,00 140 75 U20 20,000

25,00 25,00 165 90 U30 25,000

32,00 32,00 185 105 U30 32,000

ަಠ铣刀刀࿒ GF 200 XP

WN GF 200
0°

R ±0,01 表面处理

型号 HF 200

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

N ○

S ●

H ●

   

l2

L

d 1d 2

Torx

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 300 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

≥ 850 N/mm2 150 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 240 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

H ≤ 55 HRC 100 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 170 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

M
≤ 750 N/mm2 120 0,020 0,029 0,039 0,049 0,059 0,078 0,098 200 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070
≥ 750 N/mm2 60 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 110 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

S
镍基 40 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 60 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
钛基 75 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 130 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

K
≤ 240 HB 165 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 270 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081
≥ 240 HB 135 0,020 0,029 0,039 0,059 0,078 0,098 0,117 230 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

N ≥ 7 % Si 225 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 380 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

产品代号 1942
  

d1 Ƞ0,015 d2 h6 l1 l2 Uorx
代号

mm mm mm mm  

10,00 12,00 150 35 U8 10,000

12,00 16,00 160 60 U15 12,000

16,00 20,00 174 70 U20 16,000

20,00 25,00 189 80 U20 20,000

25,00 32,00 210 100 U30 25,000

      

ަಠ铣刀刀࿒ GF 200 XP

WN GF 200
0°

R ±0,02 表面处理

型号 HF 200

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

N ○

S ●

H ●

   

l2

L

d 1d 2

Torx

 

ጶ
硬
HSC-ฉ

头
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

2 3 4 6 8 10 12 2 3 4 6 8 10 12

ap = 0,1xD 
 

ae = 0,1xD ap = 0,01xD 
 

ae max = 0,01xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 300 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

≥ 850 N/mm2 150 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 240 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

H ≤ 55 HRC 100 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 170 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

M
≤ 750 N/mm2 120 0,020 0,029 0,039 0,049 0,059 0,078 0,098 200 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070
≥ 750 N/mm2 60 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 110 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054

S
镍基 40 0,015 0,023 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 60 0,009 0,014 0,018 0,027 0,036 0,045 0,054
钛基 75 0,018 0,027 0,036 0,054 0,072 0,090 0,108 130 0,011 0,016 0,022 0,032 0,043 0,054 0,065

K
≤ 240 HB 165 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 270 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081
≥ 240 HB 135 0,020 0,029 0,039 0,059 0,078 0,098 0,117 230 0,012 0,018 0,023 0,035 0,047 0,059 0,070

N ≥ 7 % Si 225 0,023 0,034 0,045 0,068 0,090 0,113 0,135 380 0,014 0,020 0,027 0,041 0,054 0,068 0,081

产品代号 1947 2520
  

d1 Ƞ0,015 c
代号

mm mm

10,00 2,5 10,000

12,00 2,5 12,000

16,00 3,2 16,000

20,00 4,0 20,000

25,00 4,6 25,000

32,00 5,0 32,000

圆形૰४刀

WN GF 200
R ±0,03

55
HRC

刀具材料 Dfsnfu 整硬

表面处理 F

   

    

P ●  

M ● 切削参数页码 332

K ●

• 
• ૰用۫

N ○

S ●

H ●

   
d1

b

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀
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ザ㛐ヲ㘆 1612
  

Uorx
代号

 

U5 5,001

U6 6,000

U6 6,001

U7 7,001

U8 8,000

U8 8,001

U9 9,001

U10 10,001

U15 15,000

U15 15,001

U20 20,001

U25 25,001

U30 30,001

䪘擄槍〰澊㵣

WN
  

     

  

   

Code X.001

Code X.000

ザ㛐ヲ㘆 1691
  

G Torx O1
ヶ㘊

  mm
0 3 T8 8�500 3�000

04 x 0�5 T15 10�200 4�000
05 x 0�5 T20 12�800 5�000
05 x 0�5 T20 15�400 5�001

0 6  ;0�75 T30 20�400 6�000
08 x 0�75 T30 24�800 8�000

爕圻ァ睎䰴铣㐓㐓ㅦ増㖞强槍皜

WN   
  
  

     

  

   

Torx
l1

G 60
o

 

ጶ
硬
HSC-ฉ

头
Ⴚ
刀
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VHM

婿漻㘛珤爭圻峞铣㐓

硬
漷

㘗
金

爩
用

峚
铣

刀



220

㈡角铣刀

● ● ● ● ● ○

55
HRC HA

7°
A 4,000 - 12,000 6711#N01#

● ● ● ● ● ○

55
HRC HB

7°
A 4,000 - 12,000 6712#N02#

● ● ● ● ● ○

55
HRC HA

7°
A 4,000 - 12,000 6713#N03#

● ● ● ● ● ○

55
HRC HB

7°
A 4,000 - 12,000 3396#N04#

● ● ● � ● ●

63
HRC HA

7°
4,000 - 12,000 6784#N05#

● ● ● � ● ●

63
HRC HB

7°
4,000 - 12,000 6785#N06#

● ● ● ● ● ○

55
HRC HA

7°
A 4,000 - 12,000 6714#N07#

● ● ● ● ● ○

55
HRC HB

7°
A 4,000 - 12,000 6715#N08#

● ● ● ● ○ ○

55
HRC HA

7°
A 6,000 - 20,000 6786#N09#

● ● ● ● ○ ○

55
HRC HB

7°
A 6,000 - 20,000 6787#N10#

㑜/㘝去䷪㑉 90°

● ● ● ○ ● ●

55
HRC HA

0°
3,000 - 12,000 495 $N01$

 

● ● ● ● ○ ●

55
HRC HA

7°
F 6,000 - 20,000 6788 $N01$

眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3194 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3633 $N02$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3294 $N03$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3634 $N04$

● ● ● ● � �  HA
30°

1,000 - 20,000 3195 $N05$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 1,000 - 20,000 3635 $N06$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3295 $N07$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3154 $N08$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3212 $N09$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3709 $N10$
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眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3303 $N11$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3676 $N12$

加长眽䰌铣刀넭2�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

3,000 - 20,000 3011 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 3,000 - 20,000 3021 $N02$

盬用眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

� � � ● � �  HA
45°

3,000 - 20,000 3310 $N01$

� � � ● � �  HB
45°

3,000 - 20,000 3126 $N02$

� � � ● � �  HA
45°

3,000 - 20,000 3309 $N03$

� � � ● � �  HB
45°

3,000 - 20,000 3059 $N04$

加长盬用眽䰌峚铣刀 넭2�㐒넮

� � � ● � �  HA
45°

5,000 - 16,000 3358 $N01$

眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3555 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3558 $N02$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3296 $N03$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3719 $N04$

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3559 $N05$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3560 $N06$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3297 $N07$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3720 $N08$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3307 $N09$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3677 $N10$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3220 $N11$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3711 $N12$
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加长眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

3,000 - 20,000 3314 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 3,000 - 20,000 3680 $N02$

䆽㦚眽䰌铣刀�3�㐒�

● ● ○ ● ● �  HA/
HB

30°
F 0,300 - 20,000 3684 $N01$

● ● ○ ● ○ �  HA/
HB

45°
F 1,000 - 10,000 3686 $N02$

峚铣刀넭4�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3198 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3637 $N02$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3298 $N03$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3721 $N04$

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3197 $N05$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3649 $N06$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3299 $N07$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3722 $N08$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3304 $N09$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3678 $N10$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

4,500 - 20,000 3257 $N11$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 4,500 - 20,000 3713 $N12$

加长峚铣刀넭4�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

3,000 - 20,000 3012 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 3,000 - 20,000 3023 $N02$

峚铣刀RF100 Diver，㭦装

● ● ● ● ● �

48
HRC HA

36°
38°
37°

 6755 $N01$
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峚铣刀RF100 Diver，㭦装

● ● ● ● ● �

48
HRC HB

36°
38°
37°

 6754 $N02$

峚铣刀㭦装RF 100 Speed 0

● ● � � ● �  HA
48°

A  6778 $N01$

● ● � � ● �  HB
48°

A  6780 $N02$

● ● � � ● �  HA
48°

A  6777 $N03$

● ● � � ● �  HB
48°

A  6781 $N04$

峚铣刀RF100U =3，㭦装

● ● ● ● ○ �  HB
41°
43°
45°

F  4372 $N01$

䐟㭦峚铣刀RF100U

● ○ ● � ○ ○

48
HRC HB

35°
38° F  5634 $N01$

● ○ ● � ○ ○  HA
35°
38° F  5645 $N02$
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䐟㭦峚铣刀RF100U

● ○ ● � ○ ○

48
HRC HB

35°
38° F  5635 $N03$

峚铣刀RF1009$，㭦装

● ● � ○ ● �  HB
36°
38°  4370 $N01$

峚铣刀RF1009$ NF，㭦装

● ● ● ○ ○ �  HB
36°
38°  4371 $N01$

高性能度加工峚铣刀，RS100U，㭦装

● ● ● ○ ● ○  HA
30°

F  4352 $N01$

● ● ● ○ ● �  HA
30°

F  4345 $N02$

● ● ● ○ ● �  HB
30°

F  4344 $N03$

高性能度加工峚铣刀，RS100F，㭦装

● � ● � � ○

48
HRC HA

45°
F  4353 $N01$
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高性能度加工峚铣刀，RS100F，㭦装

● � ● � � ○

48
HRC HA

45°
F  4348 $N02$

● � ● � � ○

48
HRC HB

45°
F  4347 $N03$

眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮� 㭦装

● ● ● ● � �  HB
30°

F  3798 $N01$

GH 100 U �眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮，㭦装

● ● ● ○ ○ �  HB
45°

F  5636 $N01$

峚铣刀넭4�㐒넮� 㭦装

● ● ● ● � �  HB
30°

F  3799 $N01$

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ


ޡ٣
ఞᅢਲ
Ƀ

ܱનإ
ல

ۃಅװ
୲

e20nn
᱅ܗ
ख 
Os/

ᇔబ

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀

 

硬漷㘗金爩用峚铣刀



226

,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

倒角切ᄡ ap /ae max = 0,25xD บొ۩ ap /ae max = 0,05xD

P
≤ 850 N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21

≥ 850 N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20

M
≤ 750 N/mm2 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
≥ 750 N/mm2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12

K ≤ 240 HB 170 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20

N ≥ 7 % Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 0,22 0,28

ザ㛐ヲ㘆 6711 6712
  

d1 MV9 d2 K6 l1 l2 =
ヶ㘊

mm mm mm mm  
4,000 4,000 50,000 3,500 4 4,000
6,000 6,000 57,000 5,200 4 6,000
8,000 8,000 63,000 7,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 8,700 4 10,000
12,000 12,000 83,000 10,400 4 12,000

      

㈥毥铣㐓

WN
7°

60°

55
HRC

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理 A A

㦚㘆 N N
柄狷形䄞 H$ HB

P ●  
M ● �R01�

K ●

N ●

S ●

H ○

   
l2

l1

d 1d 2
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

倒角切ᄡ ap /ae max = 0,25xD บొ۩ ap /ae max = 0,05xD

P
≤ 850 N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21

≥ 850 N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20

M
≤ 750 N/mm2 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
≥ 750 N/mm2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12

K ≤ 240 HB 170 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20

N ≥ 7 % Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 0,22 0,28

ザ㛐ヲ㘆 6713 3396
  

d1 MV9 d2 K6 l1 l2 =
ヶ㘊

mm mm mm mm  
4,000 4,000 50,000 2,000 4 4,000
6,000 6,000 57,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 6,000 4 12,000

      

㈥毥铣㐓

WN
7°

90°

55
HRC

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理 A A

㦚㘆 N N
柄狷形䄞 H$ HB

P ●  
M ● �R01�

K ●

N ●

S ●

H ○

   
l2

l1

d 1d 2
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

倒角切ᄡ ap /ae max = 0,25xD บొ۩ ap /ae max = 0,05xD

P ≥ 850 N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20

K ≥ 240 HB 150 0,014 0,028 0,037 0,05 0,06 0,08 0,10 190 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17

H
≤ 55 HRC 50 0,010 0,020 0,026 0,04 0,04 0,06 0,07 70 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 0,10 0,12
55-63 HRC 40 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 60 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15

ザ㛐ヲ㘆 6784 6785
  

d1 MV9 d2 K6 l1 l2 =
ヶ㘊

mm mm mm mm  
4,000 4,000 50,000 2,000 4 4,000
6,000 6,000 57,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 6,000 4 12,000

      

㈥毥铣㐓

WN
7°

90°

63
HRC

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理

㦚㘆 H H
柄狷形䄞 H$ HB

P ●  
NEW NEW

M ● �R01�

K ●

N
S ●

H ●

   
l2

l1

d 1d 2
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

倒角切ᄡ ap /ae max = 0,25xD บొ۩ ap /ae max = 0,05xD

P
≤ 850 N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21

≥ 850 N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20

M
≤ 750 N/mm2 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
≥ 750 N/mm2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12

K ≤ 240 HB 170 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20

N ≥ 7 % Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 0,22 0,28

ザ㛐ヲ㘆 6714 6715
  

d1 MV9 d2 K6 l1 l2 =
ヶ㘊

mm mm mm mm  
4,000 4,000 50,000 1,200 4 4,000
6,000 6,000 57,000 1,800 4 6,000
8,000 8,000 63,000 2,400 4 8,000
10,000 10,000 72,000 2,900 4 10,000
12,000 12,000 83,000 3,500 4 12,000

      

㈥毥铣㐓

WN
7°

120°

55
HRC

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理 A A

㦚㘆 N N
柄狷形䄞 H$ HB

P ●  
M ● �R01�

K ●

N ●

S ●

H ○

   
l2

l1

d 1d 2
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,S2 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

倒角切ᄡ ap /ae max = 0,25xD บొ۩ ap /ae max = 0,05xD

P
≤ 850 N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21

≥ 850 N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20

M
≤ 750 N/mm2 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
≥ 750 N/mm2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12

K ≤ 240 HB 170 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20

N ≥ 7 % Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 0,22 0,28

ザ㛐ヲ㘆 6786 6787
  

d1 MV9 d2 K6 d3 l1 l2 =
ヶ㘊

mm mm mm mm mm  
6,000 6,000 1,500 57,000 2,250 6 6,000
8,000 8,000 2,000 63,000 3,000 6 8,000
10,000 10,000 3,000 72,000 3,500 6 10,000
12,000 12,000 3,000 83,000 4,500 6 12,000
16,000 16,000 4,000 92,000 6,000 6 16,000
20,000 20,000 6,000 92,000 7,000 6 20,000

㈥毥铣㐓

WN
7°

90°

55
HRC

刀具䥟䞨 䞇婿
橷面㬓理 A A

㦚㘆 N N
柄狷形䄞 H$ HB

P ●  
NEW NEW

M ● �R01�

K ●

• 端面切削
• 〜燖中心

N ●

S ○

H ○

   
l2

l1

d 1d 2 d 3
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

倒角切ᄡ ap /ae max = 0,25xD บొ۩ ap /ae max = 0,05xD

P
≤ 850 N/mm2 192 0,018 0,036 0,048 0,06 0,08 0,10 0,13 250 0,030 0,060 0,080 0,11 0,13 0,17 0,21

≥ 850 N/mm2 140 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,09 0,12 180 0,026 0,053 0,070 0,10 0,12 0,16 0,20

M
≤ 750 N/mm2 120 0,013 0,025 0,034 0,05 0,05 0,07 0,09 160 0,021 0,042 0,056 0,08 0,09 0,12 0,15
≥ 750 N/mm2 80 0,009 0,019 0,025 0,04 0,04 0,06 0,07 100 0,016 0,032 0,042 0,06 0,07 0,10 0,12

K ≤ 240 HB 170 0,017 0,033 0,044 0,06 0,07 0,09 0,12 230 0,028 0,056 0,074 0,10 0,12 0,16 0,20

N ≥ 7 % Si 250 0,023 0,047 0,062 0,08 0,10 0,13 0,17 330 0,039 0,078 0,104 0,14 0,17 0,22 0,28

产品代号 495
  

d1 d2 h6 d3 d5 l1 l2 l3 l4 Z
代号

mm mm mm mm mm mm mm mm  

3,00 4,00 2,20 0,6 75 2,1 9,3 0,5 4 3,000

4,00 4,00 2,90 0,8 75 2,7 12,3 0,5 4 4,000

5,00 5,00 3,90 1,0 75 3,0 15,0 0,5 4 5,000

6,00 6,00 3,90 1,2 100 3,9 14,3 0,5 4 6,000

8,00 6,00 6,00 1,6 100 4,7  0,5 4 8,000

10,00 6,00 6,00 2,0 100 6,5  0,5 4 10,000

12,00 6,00 6,00 2,4 100 8,3  0,5 4 12,000

          

          

          

          

          

0ॄบొ۩ 90°

WN
EW 100

VR

0°

90°

55
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 FX 100 VR

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 带缩颈 = Ø 6/0 mm
中心ࣰ •

N ○

S ●

H ●

   

 

d
2

d
1

l1

d
5 l3

l4

 l2
d

3
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

P
≤ 850 N/mm2 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10 240 0,013 0,026 0,035 0,046 0,06 0,07 0,09

≥ 850 N/mm2 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 180 0,012 0,023 0,031 0,043 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 160 0,009 0,018 0,025 0,033 0,04 0,05 0,07
≥ 750 N/mm2 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06 100 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05

K ≤ 240 HB 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 220 0,012 0,024 0,033 0,043 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13 320 0,017 0,034 0,046 0,062 0,07 0,10 0,12

产品代号 6788
  

d1 r d2 d3 l1 Z
代号

mm mm mm mm mm  

6,00 0,50 6,00 5,0 50 4 6,005

6,00 1,00 6,00 4,0 50 4 6,010

8,00 1,50 8,00 5,0 58 4 8,015

10,00 2,00 10,00 6,0 66 4 10,020

10,00 2,50 10,00 5,0 66 4 10,025

12,00 3,00 12,00 6,0 73 4 12,030

14,00 3,50 14,00 7,0 75 4 14,035

14,00 4,00 14,00 6,0 75 4 14,040

16,00 4,50 16,00 7,0 76 4 16,045

16,00 5,00 16,00 6,0 76 4 16,050

20,00 5,50 20,00 9,0 92 4 20,055

20,00 6,00 20,00 8,0 92 4 20,060

WN
7° 55

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

中心ࣰ •

N ●

S ○

H ●

   

d 1

rl1

d 2 d 3

 

硬
፣
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用
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Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3194 3633
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 50 3,0 6,4 0,02 2 2,000

2,50 6,00 50 3,0 6,4 0,05 2 2,500

3,00 6,00 50 4,0 8,9 0,05 2 3,000

4,00 6,00 54 5,0 10,4 0,05 2 4,000

5,00 6,00 54 6,0 12,9 0,05 2 5,000

6,00 6,00 54 7,0 18,0 0,05 2 6,000

6,50 8,00 58 8,0 17,4 0,10 2 6,500

8,00 8,00 58 9,0 22,0 0,10 2 8,000

10,00 10,00 66 11,0 26,0 0,10 2 10,000

12,00 12,00 73 12,0 28,0 0,10 2 12,000

14,00 14,00 75 14,0 30,0 0,15 2 14,000

16,00 16,00 82 16,0 34,0 0,15 2 16,000

18,00 18,00 84 18,0 36,0 0,15 2 18,000

20,00 20,00 92 20,0 42,0 0,15 2 20,000

        

        

        

        

键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 K

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3294 3634
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 50 3,0 6,4 0,02 2 2,000

2,50 6,00 50 3,0 6,4 0,05 2 2,500

3,00 6,00 50 4,0 8,9 0,05 2 3,000

4,00 6,00 54 5,0 10,4 0,05 2 4,000

5,00 6,00 54 6,0 12,9 0,05 2 5,000

6,00 6,00 54 7,0 18,0 0,05 2 6,000

6,50 8,00 58 8,0 17,4 0,10 2 6,500

8,00 8,00 58 9,0 22,0 0,10 2 8,000

10,00 10,00 66 11,0 26,0 0,10 2 10,000

12,00 12,00 73 12,0 28,0 0,10 2 12,000

14,00 14,00 75 14,0 30,0 0,15 2 14,000

16,00 16,00 82 16,0 34,0 0,15 2 16,000

18,00 18,00 84 18,0 36,0 0,15 2 18,000

20,00 20,00 92 20,0 42,0 0,15 2 20,000

        

        

        

        

键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 K

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀

硬፣ठਜ਼ቂஅႺܱ



235

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3195 3635
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

1,00 3,00 38 2,0 3,9 0,02 2 1,000

1,50 3,00 38 3,0 6,4 0,02 2 1,500

2,00 6,00 57 6,0 9,4 0,02 2 2,000

2,50 6,00 57 7,0 10,4 0,05 2 2,500

2,80 6,00 57 7,0 11,9 0,05 2 2,800

3,00 6,00 57 7,0 11,9 0,05 2 3,000

3,50 6,00 57 7,0 12,4 0,05 2 3,500

3,80 6,00 57 8,0 13,4 0,05 2 3,800

4,00 6,00 57 8,0 13,4 0,05 2 4,000

4,50 6,00 57 8,0 14,9 0,05 2 4,500

4,80 6,00 57 10,0 16,9 0,05 2 4,800

5,00 6,00 57 10,0 16,9 0,05 2 5,000

5,50 6,00 57 10,0 17,4 0,05 2 5,500

5,75 6,00 57 10,0 18,4 0,05 2 5,750

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,05 2 6,000

6,75 8,00 63 13,0 22,4 0,10 2 6,750

7,00 8,00 63 13,0 22,4 0,10 2 7,000

7,50 8,00 63 16,0 25,4 0,10 2 7,500

7,75 8,00 63 16,0 25,4 0,10 2 7,750

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,10 2 8,000

8,70 10,00 72 16,0 27,4 0,10 2 8,700

9,00 10,00 72 16,0 27,4 0,10 2 9,000

9,70 10,00 72 19,0 30,4 0,10 2 9,700

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,10 2 10,000

11,70 12,00 83 22,0 35,4 0,10 2 11,700

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,10 2 12,000

13,70 14,00 83 22,0 37,4 0,15 2 13,700

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,15 2 14,000

14,00 16,00 92 26,0 42,0 0,15 2 14,001

15,70 16,00 92 26,0 44,0 0,15 2 15,700

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,15 2 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,15 2 18,000

18,00 20,00 104 32,0 51,0 0,15 2 18,001

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,15 2 20,000

键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2
l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3295 3154
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 57 6,0 9,4 0,02 2 2,000

2,50 6,00 57 7,0 10,4 0,05 2 2,500

2,80 6,00 57 7,0 11,9 0,05 2 2,800

3,00 6,00 57 7,0 11,9 0,05 2 3,000

3,50 6,00 57 7,0 12,4 0,05 2 3,500

3,80 6,00 57 8,0 13,4 0,05 2 3,800

4,00 6,00 57 8,0 13,4 0,05 2 4,000

4,50 6,00 57 8,0 14,9 0,05 2 4,500

4,80 6,00 57 10,0 16,9 0,05 2 4,800

5,00 6,00 57 10,0 16,9 0,05 2 5,000

5,50 6,00 57 10,0 17,4 0,05 2 5,500

5,75 6,00 57 10,0 18,4 0,05 2 5,750

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,05 2 6,000

6,75 8,00 63 13,0 22,4 0,10 2 6,750

7,00 8,00 63 13,0 22,4 0,10 2 7,000

7,50 8,00 63 16,0 25,4 0,10 2 7,500

7,75 8,00 63 16,0 25,4 0,10 2 7,750

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,10 2 8,000

8,70 10,00 72 16,0 27,4 0,10 2 8,700

9,00 10,00 72 16,0 27,4 0,10 2 9,000

9,70 10,00 72 19,0 30,4 0,10 2 9,700

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,10 2 10,000

11,70 12,00 83 22,0 35,4 0,10 2 11,700

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,10 2 12,000

13,70 14,00 83 22,0 37,4 0,15 2 13,700

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,15 2 14,000

15,70 16,00 92 26,0 44,0 0,15 2 15,700

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,15 2 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,15 2 18,000

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,15 2 20,000

键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2
l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3212 3709
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 2,00 32 8,0 10,5 0,02 2 2,000

2,50 2,50 32 8,0 10,5 0,05 2 2,500

3,00 3,00 32 12,0 16,0 0,05 2 3,000

3,50 3,50 32 12,0 16,5 0,05 2 3,500

4,00 4,00 40 12,0 16,5 0,05 2 4,000

4,50 4,50 50 14,0 19,5 0,05 2 4,500

5,00 5,00 50 14,0 19,5 0,05 2 5,000

5,50 5,50 50 16,0 22,0 0,05 2 5,500

6,00 6,00 50 16,0 23,0 0,05 2 6,000

6,50 6,50 60 16,0 24,0 0,10 2 6,500

7,00 7,00 60 20,0 28,0 0,10 2 7,000

7,50 7,50 60 20,0 28,0 0,10 2 7,500

8,00 8,00 60 20,0 28,0 0,10 2 8,000

8,50 8,50 60 20,0 30,0 0,10 2 8,500

9,00 9,00 60 20,0 30,0 0,10 2 9,000

9,50 9,50 70 22,0 32,0 0,10 2 9,500

10,00 10,00 70 22,0 32,0 0,10 2 10,000

11,00 11,00 70 22,0 34,0 0,10 2 11,000

12,00 12,00 70 22,0 35,0 0,10 2 12,000

13,00 13,00 75 25,0 39,0 0,15 2 13,000

14,00 14,00 75 25,0 39,0 0,15 2 14,000

15,00 15,00 75 25,0 41,0 0,15 2 15,000

16,00 16,00 75 25,0 41,0 0,15 2 16,000

18,00 18,00 100 35,0 52,0 0,15 2 18,000

20,00 20,00 100 35,0 54,0 0,15 2 20,000

键槽立铣刀（2-刃）

WN
30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3303 3676
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 2,00 32 5,0 7,5 0,02 2 2,000

2,50 2,50 32 6,0 8,5 0,05 2 2,500

3,00 3,00 38 7,0 11,0 0,05 2 3,000

3,50 3,50 50 7,0 22,0 0,05 2 3,500

4,00 4,00 50 8,0 22,0 0,05 2 4,000

4,50 4,50 50 8,0 22,0 0,05 2 4,500

5,00 5,00 50 10,0 22,0 0,05 2 5,000

5,50 5,50 57 10,0 21,0 0,05 2 5,500

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,05 2 6,000

6,50 6,50 60 13,0 24,0 0,10 2 6,500

7,00 7,00 60 13,0 24,0 0,10 2 7,000

7,50 7,50 63 16,0 27,0 0,10 2 7,500

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,10 2 8,000

8,50 8,50 67 16,0 27,0 0,10 2 8,500

9,00 9,00 67 16,0 27,0 0,10 2 9,000

9,50 9,50 72 19,0 32,0 0,10 2 9,500

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,10 2 10,000

11,00 11,00 83 22,0 38,0 0,10 2 11,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,10 2 12,000

13,00 13,00 83 22,0 38,0 0,15 2 13,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,15 2 14,000

15,00 15,00 92 26,0 44,0 0,15 2 15,000

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,15 2 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,15 2 18,000

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,15 2 20,000

键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6528

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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፣
ठ
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用
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Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,50xD ae = 1,0xD ap = 2,0xD ae max = 0,30xD

P
≤ 850 N/mm2 40 0,004 0,007 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 50 0,004 0,008 0,011 0,014 0,017 0,023 0,029

≥ 850 N/mm2 30 0,003 0,006 0,008 0,012 0,014 0,019 0,023 40 0,004 0,007 0,010 0,013 0,016 0,022 0,027

M
≤ 750 N/mm2 30 0,003 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 35 0,003 0,006 0,008 0,010 0,012 0,017 0,021
≥ 750 N/mm2 20 0,002 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,014 25 0,002 0,005 0,006 0,009 0,010 0,014 0,017

K ≤ 240 HB 40 0,003 0,007 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 45 0,004 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,027

N ≥ 7 % Si 55 0,005 0,009 0,012 0,017 0,020 0,027 0,034 65 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,039

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3011 3021
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 3,00 75 20,0 47,0 0,05 2 3,000

4,00 4,00 75 25,0 47,0 0,05 2 4,000

5,00 5,00 75 30,0 47,0 0,05 2 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,05 2 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,10 2 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,10 2 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 2 12,000

14,00 14,00 150 45,0 105,0 0,15 2 14,000

14,00 16,00 150 65,0 81,0 0,15 2 14,001

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,15 2 16,000

18,00 18,00 150 65,0 102,0 0,15 2 18,000

18,00 20,00 150 65,0 84,0 0,15 2 18,001

20,00 20,00 150 65,0 100,0 0,15 2 20,000

        

        

        

        

        

加٣键槽铣刀（2-刃）

WN
30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

N
≤ 7 % Si 300 0,019 0,037 0,050 0,065 0,08 0,10 0,13 350 0,021 0,043 0,057 0,075 0,09 0,12 0,15

≥ 7 % Si 160 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

NE ≤ 850 N/mm2 175 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 290 0,014 0,029 0,039 0,053 0,06 0,08 0,11

产品代号 3310 3126
  

d1 e8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 50 4,0 7,9 0,03 2 3,000

4,00 6,00 54 5,0 8,9 0,03 2 4,000

5,00 6,00 54 6,0 11,4 0,03 2 5,000

6,00 6,00 54 7,0 18,0 0,03 2 6,000

8,00 8,00 58 9,0 22,0 0,05 2 8,000

10,00 10,00 66 11,0 26,0 0,05 2 10,000

12,00 12,00 73 12,0 28,0 0,10 2 12,000

14,00 14,00 75 14,0 30,0 0,10 2 14,000

16,00 16,00 82 16,0 34,0 0,10 2 16,000

18,00 18,00 84 18,0 36,0 0,10 2 18,000

20,00 20,00 92 20,0 42,0 0,10 2 20,000

        

ంቂ键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 K

45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 X X

柄部形式 HA HB

P  

M 切削参数页码 335

K

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

硬
፣
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用
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

N
≤ 7 % Si 300 0,019 0,037 0,050 0,065 0,08 0,10 0,13 350 0,021 0,043 0,057 0,075 0,09 0,12 0,15

≥ 7 % Si 160 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

NE ≤ 850 N/mm2 175 0,013 0,025 0,034 0,046 0,06 0,07 0,09 290 0,014 0,029 0,039 0,053 0,06 0,08 0,11

产品代号 3309 3059
  

d1 e8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 6,00 57 7,0 10,9 0,03 2 3,000

4,00 6,00 57 8,0 11,9 0,03 2 4,000

5,00 6,00 57 10,0 15,4 0,03 2 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,03 2 6,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,05 2 8,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,05 2 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,10 2 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,10 2 14,000

14,00 16,00 92 26,0 37,4 0,10 2 14,001

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,10 2 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,10 2 18,000

18,00 20,00 104 32,0 46,0 0,10 2 18,001

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,10 2 20,000

        

        

        

        

        

ంቂ键槽立铣刀（2-刃）

DIN
6527 L

45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 X X

柄部形式 HA HB

P  

M 切削参数页码 335

K

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  
= 0,10xD

ap = l2 ae max = 0,02xD

N
≤ 7 % Si 220 0,015 0,030 0,040 0,052 0,06 0,08 0,10 270 0,009 0,019 0,025 0,033 0,039 0,052 0,065

≥ 7 % Si 130 0,013 0,025 0,033 0,045 0,05 0,07 0,09 140 0,008 0,016 0,021 0,028 0,034 0,045 0,056

NE ≤ 850 N/mm2 70 0,010 0,020 0,027 0,037 0,04 0,06 0,07 220 0,006 0,013 0,017 0,023 0,028 0,037 0,046

产品代号 3358
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

5,00 5,00 75 30,0 47,0 0,03 2 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,03 2 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,05 2 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,05 2 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 2 12,000

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,10 2 16,000

加٣ంቂ键槽立铣刀 （2-刃）

WN
45° 刀具材料 整硬

表面处理

型号 X

柄部形式 HA

P  

M 切削参数页码 335

K

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3555 3558
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 50 3,0 7,4 0,02 3 2,000

2,50 6,00 50 3,0 7,4 0,05 3 2,500

3,00 6,00 50 4,0 8,4 0,05 3 3,000

3,50 6,00 50 4,0 8,4 0,05 3 3,500

4,00 6,00 54 5,0 10,4 0,05 3 4,000

5,00 6,00 54 6,0 12,4 0,05 3 5,000

5,50 6,00 54 7,0 14,9 0,05 3 5,500

6,00 6,00 54 7,0 18,0 0,05 3 6,000

7,00 8,00 58 8,0 16,9 0,10 3 7,000

8,00 8,00 58 9,0 22,0 0,10 3 8,000

8,50 10,00 66 10,0 20,9 0,10 3 8,500

9,00 10,00 66 10,0 20,9 0,10 3 9,000

10,00 10,00 66 11,0 26,0 0,10 3 10,000

12,00 12,00 73 12,0 28,0 0,10 3 12,000

14,00 14,00 75 14,0 30,0 0,15 3 14,000

16,00 16,00 82 16,0 34,0 0,15 3 16,000

18,00 18,00 84 18,0 36,0 0,15 3 18,000

20,00 20,00 92 20,0 42,0 0,15 3 20,000

键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6527 K

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3296 3719
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 50 3,0 7,4 0,02 3 2,000

2,50 6,00 50 3,0 7,4 0,05 3 2,500

3,00 6,00 50 4,0 8,4 0,05 3 3,000

3,50 6,00 50 4,0 8,4 0,05 3 3,500

4,00 6,00 54 5,0 10,4 0,05 3 4,000

5,00 6,00 54 6,0 12,4 0,05 3 5,000

5,50 6,00 54 7,0 14,9 0,05 3 5,500

6,00 6,00 54 7,0 18,0 0,05 3 6,000

7,00 8,00 58 8,0 16,9 0,10 3 7,000

8,00 8,00 58 9,0 22,0 0,10 3 8,000

8,50 10,00 66 10,0 20,9 0,10 3 8,500

9,00 10,00 66 10,0 20,9 0,10 3 9,000

10,00 10,00 66 11,0 26,0 0,10 3 10,000

12,00 12,00 73 12,0 28,0 0,10 3 12,000

14,00 14,00 75 14,0 30,0 0,15 3 14,000

16,00 16,00 82 16,0 34,0 0,15 3 16,000

18,00 18,00 84 18,0 36,0 0,15 3 18,000

20,00 20,00 92 20,0 42,0 0,15 3 20,000

键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6527 K

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

硬
፣
ठ
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用
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3559 3560
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 57 6,0 10,4 0,02 3 2,000

2,50 6,00 57 7,0 11,4 0,05 3 2,500

2,80 6,00 57 7,0 11,4 0,05 3 2,800

3,00 6,00 57 7,0 11,4 0,05 3 3,000

3,50 6,00 57 7,0 11,4 0,05 3 3,500

3,80 6,00 57 8,0 13,9 0,05 3 3,800

4,00 6,00 57 8,0 13,9 0,05 3 4,000

4,50 6,00 57 8,0 13,9 0,05 3 4,500

4,80 6,00 57 10,0 16,9 0,05 3 4,800

5,00 6,00 57 10,0 16,9 0,05 3 5,000

5,80 6,00 57 10,0 17,9 0,05 3 5,800

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,05 3 6,000

6,80 8,00 63 13,0 21,9 0,10 3 6,800

7,00 8,00 63 13,0 21,9 0,10 3 7,000

7,80 8,00 63 16,0 25,9 0,10 3 7,800

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,10 3 8,000

8,50 10,00 72 16,0 27,4 0,10 3 8,500

8,70 10,00 72 16,0 27,4 0,10 3 8,700

9,00 10,00 72 16,0 27,4 0,10 3 9,000

9,70 10,00 72 19,0 31,4 0,10 3 9,700

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,10 3 10,000

11,70 12,00 83 22,0 36,4 0,10 3 11,700

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,10 3 12,000

13,70 14,00 83 22,0 37,4 0,15 3 13,700

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,15 3 14,000

14,00 16,00 92 26,0 37,4 0,15 3 14,001

15,70 16,00 92 26,0 44,0 0,15 3 15,700

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,15 3 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,15 3 18,000

18,00 20,00 104 32,0 45,0 0,15 3 18,001

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,15 3 20,000

键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2
l3

c

硬
፣
ठ
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用
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3297 3720
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 57 6,0 10,4 0,02 3 2,000

2,50 6,00 57 7,0 11,4 0,05 3 2,500

3,00 6,00 57 7,0 11,4 0,05 3 3,000

3,50 6,00 57 7,0 11,4 0,05 3 3,500

4,00 6,00 57 8,0 13,9 0,05 3 4,000

4,50 6,00 57 8,0 13,9 0,05 3 4,500

5,00 6,00 57 10,0 16,9 0,05 3 5,000

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,05 3 6,000

7,00 8,00 63 13,0 21,9 0,10 3 7,000

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,10 3 8,000

8,50 10,00 72 16,0 27,4 0,10 3 8,500

9,00 10,00 72 16,0 27,4 0,10 3 9,000

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,10 3 10,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,10 3 12,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,15 3 14,000

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,15 3 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,15 3 18,000

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,15 3 20,000

键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3307 3677
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 2,00 32 5,0 9,0 0,02 3 2,000

2,50 2,50 32 6,0 10,0 0,05 3 2,500

3,00 3,00 38 7,0 10,0 0,05 3 3,000

3,50 3,50 50 7,0 22,0 0,05 3 3,500

4,00 4,00 50 8,0 22,0 0,05 3 4,000

4,50 4,50 50 8,0 22,0 0,05 3 4,500

5,00 5,00 50 10,0 22,0 0,05 3 5,000

5,50 5,50 57 10,0 21,0 0,05 3 5,500

6,00 6,00 57 10,0 21,0 0,05 3 6,000

6,50 6,50 60 13,0 24,0 0,10 3 6,500

7,00 7,00 60 13,0 24,0 0,10 3 7,000

7,50 7,50 63 16,0 27,0 0,10 3 7,500

8,00 8,00 63 16,0 27,0 0,10 3 8,000

8,50 8,50 67 16,0 27,0 0,10 3 8,500

9,00 9,00 67 16,0 27,0 0,10 3 9,000

9,50 9,50 72 19,0 32,0 0,10 3 9,500

10,00 10,00 72 19,0 32,0 0,10 3 10,000

11,00 11,00 83 22,0 38,0 0,10 3 11,000

12,00 12,00 83 22,0 38,0 0,10 3 12,000

13,00 13,00 83 22,0 38,0 0,15 3 13,000

14,00 14,00 83 22,0 38,0 0,15 3 14,000

15,00 15,00 92 26,0 44,0 0,15 3 15,000

16,00 16,00 92 26,0 44,0 0,15 3 16,000

18,00 18,00 92 26,0 44,0 0,15 3 18,000

20,00 20,00 104 32,0 54,0 0,15 3 20,000

键槽立铣刀（3-刃）

DIN
6528

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3220 3711
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 2,00 32 8,0 12,0 0,02 3 2,000

2,50 2,50 32 8,0 12,0 0,05 3 2,500

3,00 3,00 32 12,0 16,0 0,05 3 3,000

3,50 3,50 32 12,0 16,0 0,05 3 3,500

4,00 4,00 40 12,0 16,0 0,05 3 4,000

4,50 4,50 50 14,0 19,0 0,05 3 4,500

5,00 5,00 50 14,0 19,0 0,05 3 5,000

5,50 5,50 50 16,0 22,0 0,05 3 5,500

6,00 6,00 50 16,0 22,0 0,05 3 6,000

6,50 6,50 60 16,0 23,0 0,10 3 6,500

7,00 7,00 60 20,0 27,0 0,10 3 7,000

7,50 7,50 60 20,0 28,0 0,10 3 7,500

8,00 8,00 60 20,0 28,0 0,10 3 8,000

8,50 8,50 60 20,0 29,0 0,10 3 8,500

9,00 9,00 60 20,0 29,0 0,10 3 9,000

9,50 9,50 70 22,0 32,0 0,10 3 9,500

10,00 10,00 70 22,0 32,0 0,10 3 10,000

11,00 11,00 70 22,0 33,0 0,10 3 11,000

12,00 12,00 70 22,0 34,0 0,10 3 12,000

13,00 13,00 75 25,0 37,0 0,15 3 13,000

14,00 14,00 75 25,0 38,0 0,15 3 14,000

15,00 15,00 75 25,0 39,0 0,15 3 15,000

16,00 16,00 75 25,0 40,0 0,15 3 16,000

18,00 18,00 100 35,0 51,0 0,15 3 18,000

20,00 20,00 100 35,0 54,0 0,15 3 20,000

键槽立铣刀（3-刃）

WN
30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
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Ⴚ
刀

硬፣ठਜ਼ቂஅႺܱ



249

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,50xD ae = 1,0xD ap = 2,0xD ae max = 0,30xD

P
≤ 850 N/mm2 40 0,004 0,007 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 50 0,004 0,008 0,011 0,014 0,017 0,023 0,029

≥ 850 N/mm2 30 0,003 0,006 0,008 0,012 0,014 0,019 0,023 40 0,004 0,007 0,010 0,013 0,016 0,022 0,027

M
≤ 750 N/mm2 30 0,003 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 35 0,003 0,006 0,008 0,010 0,012 0,017 0,021
≥ 750 N/mm2 20 0,002 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,014 25 0,002 0,005 0,006 0,009 0,010 0,014 0,017

K ≤ 240 HB 40 0,003 0,007 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 45 0,004 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,027

N ≥ 7 % Si 55 0,005 0,009 0,012 0,017 0,020 0,027 0,034 65 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,039

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3314 3680
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 3,00 75 20,0 47,0 0,05 3 3,000

4,00 4,00 75 25,0 47,0 0,05 3 4,000

5,00 5,00 75 30,0 47,0 0,05 3 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,05 3 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,10 3 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,10 3 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 3 12,000

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,15 3 16,000

20,00 20,00 150 65,0 100,0 0,15 3 20,000

        

        

        

加٣键槽立铣刀（3-刃）

WN
30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

产品代号 3684
  

d1 e8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

0,30 3,00 38 1,0 3,4  3 0,300

0,40 3,00 38 1,0 3,4  3 0,400

0,50 3,00 38 1,5 3,4 0,02 3 0,500

0,60 3,00 38 1,5 3,4 0,02 3 0,600

0,80 3,00 38 2,0 3,9 0,02 3 0,800

1,00 3,00 38 2,0 3,9 0,02 3 1,000

1,20 3,00 38 2,0 3,9 0,02 3 1,200

1,50 3,00 38 2,0 3,9 0,02 3 1,500

1,80 3,00 38 2,0 3,9 0,02 3 1,800

2,00 6,00 38 4,0 7,4 0,02 3 2,000

2,50 6,00 38 5,0 8,4 0,05 3 2,500

3,00 6,00 38 5,0 8,4 0,05 3 3,000

3,50 6,00 38 6,0 9,4 0,05 3 3,500

4,00 6,00 38 7,0 10,4 0,05 3 4,000

4,50 6,00 38 8,0 12,4 0,05 3 4,500

5,00 6,00 38 8,0 12,4 0,05 3 5,000

5,50 6,00 38 8,0 12,4 0,05 3 5,500

5,75 6,00 38 8,0 12,4 0,05 3 5,750

6,00 6,00 38 8,0 14,0 0,05 3 6,000

6,75 8,00 42 10,0 15,4 0,10 3 6,750

7,00 8,00 42 10,0 16,4 0,10 3 7,000

7,75 8,00 42 10,0 16,4 0,10 3 7,750

8,00 8,00 43 11,0 19,0 0,10 3 8,000

8,70 10,00 48 11,0 17,4 0,10 3 8,700

9,00 10,00 48 11,0 17,4 0,10 3 9,000

9,70 10,00 48 11,0 17,4 0,10 3 9,700

10,00 10,00 50 13,0 23,0 0,10 3 10,000

12,00 12,00 55 15,0 24,5 0,10 3 12,000

14,00 14,00 58 15,0 27,5 0,15 3 14,000

16,00 16,00 62 18,0 29,0 0,15 3 16,000

18,00 18,00 70 20,0 37,0 0,15 3 18,000

20,00 20,00 75 22,0 41,0 0,15 3 20,000

။ᄲ键槽铣刀(3-刃)

WN
30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N

柄部形式 HA/HB

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ○

• 中心加工

N ●

S ●

H

   

l2

l1

d 1d 2
l3

c

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
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Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

产品代号 3686
  

d1 e8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

1,00 3,00 38 2,0 3,4 0,02 3 1,000

1,20 3,00 38 2,0 3,4 0,02 3 1,200

1,50 3,00 38 3,0 5,9 0,02 3 1,500

1,80 3,00 38 3,0 5,9 0,02 3 1,800

2,00 6,00 45 4,0 6,9 0,02 3 2,000

2,50 6,00 45 5,0 7,9 0,05 3 2,500

3,00 6,00 45 6,0 9,9 0,05 3 3,000

3,50 6,00 45 6,0 9,9 0,05 3 3,500

4,00 6,00 45 7,0 10,9 0,05 3 4,000

4,50 6,00 45 8,0 13,4 0,05 3 4,500

5,00 6,00 45 8,0 13,4 0,05 3 5,000

5,50 6,00 45 8,0 14,4 0,05 3 5,500

5,75 6,00 45 10,0 17,0 0,05 3 5,750

6,00 6,00 45 10,0 15,0 0,05 3 6,000

6,75 8,00 55 10,0 18,4 0,10 3 6,750

7,00 8,00 55 12,0 18,9 0,10 3 7,000

7,75 8,00 55 12,0 18,9 0,10 3 7,750

8,00 8,00 55 13,0 18,9 0,10 3 8,000

8,70 10,00 55 14,0 23,4 0,10 3 8,700

9,00 10,00 55 14,0 23,4 0,10 3 9,000

9,70 10,00 55 16,0 25,0 0,10 3 9,700

10,00 10,00 55 16,0 25,0 0,10 3 10,000

        

        

။ᄲ键槽铣刀(3-刃)

WN
45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HA/HB

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ○

• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
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Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3198 3637
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 50 4,0 8,4 0,02 4 2,000

3,00 6,00 50 5,0 9,4 0,05 4 3,000

4,00 6,00 54 8,0 13,4 0,05 4 4,000

5,00 6,00 54 9,0 15,9 0,05 4 5,000

6,00 6,00 54 10,0 18,0 0,05 4 6,000

8,00 8,00 58 12,0 22,0 0,10 4 8,000

10,00 10,00 66 14,0 26,0 0,10 4 10,000

12,00 12,00 73 16,0 28,0 0,10 4 12,000

14,00 14,00 75 18,0 30,0 0,15 4 14,000

16,00 16,00 82 22,0 34,0 0,15 4 16,000

18,00 18,00 84 24,0 36,0 0,15 4 18,000

20,00 20,00 92 26,0 42,0 0,15 4 20,000

立铣刀（4-刃）

DIN
6527 K

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
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Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3298 3721
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 50 4,0 8,4 0,02 4 2,000

3,00 6,00 50 5,0 9,4 0,05 4 3,000

4,00 6,00 54 8,0 13,4 0,05 4 4,000

5,00 6,00 54 9,0 15,9 0,05 4 5,000

6,00 6,00 54 10,0 18,0 0,05 4 6,000

8,00 8,00 58 12,0 22,0 0,10 4 8,000

10,00 10,00 66 14,0 26,0 0,10 4 10,000

12,00 12,00 73 16,0 28,0 0,10 4 12,000

14,00 14,00 75 18,0 30,0 0,15 4 14,000

16,00 16,00 82 22,0 34,0 0,15 4 16,000

18,00 18,00 84 24,0 36,0 0,15 4 18,000

20,00 20,00 92 26,0 42,0 0,15 4 20,000

立铣刀（4-刃）

DIN
6527 K

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3197 3649
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 57 7,0 11,4 0,02 4 2,000

3,00 6,00 57 8,0 12,9 0,05 4 3,000

3,50 6,00 57 10,0 15,9 0,05 4 3,500

4,00 6,00 57 11,0 16,9 0,05 4 4,000

4,50 6,00 57 11,0 16,9 0,05 4 4,500

5,00 6,00 57 13,0 19,9 0,05 4 5,000

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,05 4 6,000

7,00 8,00 63 16,0 23,9 0,10 4 7,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,10 4 8,000

9,00 10,00 72 19,0 28,4 0,10 4 9,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,10 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,10 4 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,15 4 14,000

14,00 16,00 92 32,0 38,4 0,15 4 14,001

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,15 4 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,15 4 18,000

18,00 20,00 104 38,0 48,0 0,15 4 18,001

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,15 4 20,000

立铣刀（4-刃）

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
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Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3299 3722
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 6,00 57 7,0 11,4 0,02 4 2,000

3,00 6,00 57 8,0 12,9 0,05 4 3,000

3,50 6,00 57 10,0 15,9 0,05 4 3,500

4,00 6,00 57 11,0 16,9 0,05 4 4,000

4,50 6,00 57 11,0 16,9 0,05 4 4,500

5,00 6,00 57 13,0 19,9 0,05 4 5,000

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,05 4 6,000

7,00 8,00 63 16,0 23,9 0,10 4 7,000

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,10 4 8,000

9,00 10,00 72 19,0 28,4 0,10 4 9,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,10 4 10,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,10 4 12,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,15 4 14,000

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,15 4 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,15 4 18,000

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,15 4 20,000

        

        

立铣刀（4-刃）

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HB HB

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3304 3678
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

2,00 2,00 32 5,0 10,0 0,02 4 2,000

2,50 2,50 32 6,0 11,0 0,05 4 2,500

3,00 3,00 38 7,0 11,0 0,05 4 3,000

3,50 3,50 50 8,0 14,0 0,05 4 3,500

4,00 4,00 50 11,0 22,0 0,05 4 4,000

4,50 4,50 50 11,0 22,0 0,05 4 4,500

5,00 5,00 50 13,0 22,0 0,05 4 5,000

6,00 6,00 57 13,0 21,0 0,05 4 6,000

7,00 7,00 60 16,0 24,0 0,10 4 7,000

7,50 7,50 63 19,0 27,0 0,10 4 7,500

8,00 8,00 63 19,0 27,0 0,10 4 8,000

9,00 9,00 67 19,0 27,0 0,10 4 9,000

10,00 10,00 72 22,0 32,0 0,10 4 10,000

11,00 11,00 83 26,0 38,0 0,10 4 11,000

12,00 12,00 83 26,0 38,0 0,10 4 12,000

13,00 13,00 83 26,0 38,0 0,15 4 13,000

14,00 14,00 83 26,0 38,0 0,15 4 14,000

15,00 15,00 92 32,0 44,0 0,15 4 15,000

16,00 16,00 92 32,0 44,0 0,15 4 16,000

18,00 18,00 92 32,0 44,0 0,15 4 18,000

20,00 20,00 104 38,0 54,0 0,15 4 20,000

        

        

        

立铣刀（4-刃）

DIN
6528

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3257 3713
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

4,50 4,50 50 14,0 18,0 0,05 4 4,500

5,00 5,00 50 14,0 18,0 0,05 4 5,000

5,50 5,50 50 16,0 21,0 0,05 4 5,500

6,00 6,00 50 16,0 21,0 0,05 4 6,000

6,50 6,50 60 16,0 21,0 0,10 4 6,500

7,00 7,00 60 20,0 25,0 0,10 4 7,000

7,50 7,50 60 20,0 26,0 0,10 4 7,500

8,00 8,00 60 20,0 26,0 0,10 4 8,000

8,50 8,50 60 20,0 27,0 0,10 4 8,500

9,00 9,00 60 20,0 27,0 0,10 4 9,000

9,50 9,50 70 22,0 30,0 0,10 4 9,500

10,00 10,00 70 22,0 30,0 0,10 4 10,000

11,00 11,00 70 22,0 30,0 0,10 4 11,000

12,00 12,00 70 22,0 31,0 0,10 4 12,000

13,00 13,00 75 25,0 34,0 0,15 4 13,000

14,00 14,00 75 25,0 35,0 0,15 4 14,000

15,00 15,00 75 25,0 36,0 0,15 4 15,000

16,00 16,00 75 25,0 37,0 0,15 4 16,000

18,00 18,00 100 35,0 48,0 0,15 4 18,000

20,00 20,00 100 35,0 49,0 0,15 4 20,000

        

        

        

        

立铣刀（4-刃）

WN
30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
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Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 0,50xD ae = 1,0xD ap = 2,0xD ae max = 0,30xD

P
≤ 850 N/mm2 40 0,004 0,007 0,010 0,013 0,015 0,020 0,025 50 0,004 0,008 0,011 0,014 0,017 0,023 0,029

≥ 850 N/mm2 30 0,003 0,006 0,008 0,012 0,014 0,019 0,023 40 0,004 0,007 0,010 0,013 0,016 0,022 0,027

M
≤ 750 N/mm2 30 0,003 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 35 0,003 0,006 0,008 0,010 0,012 0,017 0,021
≥ 750 N/mm2 20 0,002 0,004 0,005 0,007 0,009 0,012 0,014 25 0,002 0,005 0,006 0,009 0,010 0,014 0,017

K ≤ 240 HB 40 0,003 0,007 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 45 0,004 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,027

N ≥ 7 % Si 55 0,005 0,009 0,012 0,017 0,020 0,027 0,034 65 0,005 0,011 0,014 0,019 0,023 0,031 0,039

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3012 3023
  

d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z
代号

mm mm mm mm mm mm x 45°  

3,00 3,00 75 20,0 47,0 0,05 4 3,000

4,00 4,00 75 25,0 47,0 0,05 4 4,000

5,00 5,00 75 30,0 47,0 0,05 4 5,000

6,00 6,00 75 30,0 39,0 0,05 4 6,000

8,00 8,00 100 40,0 64,0 0,10 4 8,000

10,00 10,00 100 40,0 60,0 0,10 4 10,000

12,00 12,00 150 45,0 105,0 0,10 4 12,000

14,00 14,00 150 45,0 105,0 0,15 4 14,000

14,00 16,00 150 65,0 78,0 0,15 4 14,001

16,00 16,00 150 65,0 102,0 0,15 4 16,000

18,00 18,00 150 65,0 102,0 0,15 4 18,000

18,00 20,00 150 65,0 79,0 0,15 4 18,001

20,00 20,00 150 65,0 100,0 0,15 4 20,000

        

        

        

        

        

加٣立铣刀（4-刃）

WN
30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 HA HA

P ●  

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3

c
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 6755
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

5,7/7,7/9,7/11,7/15,6 5 1,000

6/8/10/12/16 5 2,000

   

   

   

   

立铣刀RF100 Djwfsˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

36°
38°
37°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HA

P ●  
 

M ● 切削参数页码 326

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 6737

N ●

S ●

H

   

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 270 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 450 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

≥ 850 N/mm2 180 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 300 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,021 0,028 0,045 0,054 0,072 0,090 200 0,022 0,034 0,045 0,072 0,09 0,12 0,14
≥ 750 N/mm2 80 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 140 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

S 钛基 60 0,013 0,019 0,026 0,040 0,048 0,064 0,080 110 0,020 0,031 0,041 0,064 0,08 0,10 0,13

K ≤ 240 HB 150 0,017 0,025 0,034 0,050 0,060 0,080 0,100 250 0,027 0,040 0,054 0,080 0,10 0,13 0,16

N ≥ 7 % Si 340 0,018 0,027 0,036 0,055 0,066 0,088 0,110 570 0,029 0,043 0,058 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 6754
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

5,7/7,7/9,7/11,7/15,6 5 1,000

6/8/10/12/16 5 2,000

   

   

   

   

立铣刀RF100 Djwfsˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

36°
38°
37°

48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HB

P ●  

 M ● 切削参数页码 326

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 6736

N ●

S ●

H

   

 

硬
፣
ठ
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用
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

产品代号 6778
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

6/8/10/12 4 2,000

6,0 5 6,000

8,0 5 8,000

10,0 3 10,000

12,0 3 12,000

16,0 3 16,000

   

   

   

   

   

立铣刀࿄ᎧRF 100 Sqffe M

WN
48° 刀具材料 整硬

表面处理 A

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 327

K

• RF 100 Speed N
• ۳加工غᏮ最大切ແ0/8+D
• 芯厚改变۰D6mm
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 6765

N

S ●

H

   

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

产品代号 6780
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

6/8/10/12 4 2,000

6,0 5 6,000

8,0 5 8,000

10,0 3 10,000

12,0 3 12,000

16,0 3 16,000

   

   

   

   

   

立铣刀࿄ᎧRF 100 Sqffe M

WN
48° 刀具材料 整硬

表面处理 A

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 327

K

• RF 100 Speed N
• ۳加工غᏮ最大切ແ0/8+D
• 芯厚改变۰D6mm
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 6765

N

S ●

H

   

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀

硬፣ठਜ਼ቂஅႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

产品代号 6777
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6,0 5 6,000

8,0 5 8,000

10,0 3 10,000

12,0 3 12,000

16,0 3 16,000

   

立铣刀࿄ᎧRF 100 Sqffe

WN
48° 刀具材料 整硬

表面处理 A

型号 NH

柄部形式 HA

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 327

K

• 带ިᄡ槽
• 芯厚改变
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 6766

N

S ●

H

   

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = l2
ae max  

= 0,10xD
ap = l2 ae max = 0,02xD

P
≤ 850 N/mm2 340 0,036 0,072 0,096 0,138 0,17 0,22 0,28 360 0,017 0,034 0,046 0,066 0,08 0,11 0,13

≥ 850 N/mm2 250 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 270 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11

M
≤ 750 N/mm2 220 0,031 0,062 0,083 0,115 0,14 0,18 0,23 240 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11
≥ 750 N/mm2 110 0,024 0,048 0,064 0,092 0,11 0,15 0,18 120 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08

S
镍基 60 0,019 0,039 0,052 0,074 0,09 0,12 0,15 60 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06
钛基 110 0,028 0,055 0,074 0,104 0,12 0,17 0,21 120 0,013 0,026 0,035 0,050 0,06 0,08 0,10

产品代号 6781
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6,0 5 6,000

8,0 5 8,000

10,0 3 10,000

12,0 3 12,000

16,0 3 16,000

   

立铣刀࿄ᎧRF 100 Sqffe

WN
48° 刀具材料 整硬

表面处理 A

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  
NEW

 M ● 切削参数页码 327

K

• 带ިᄡ槽
• 芯厚改变
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 6761

N

S ●

H

   

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀

硬፣ठਜ਼ቂஅႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 210 0,018 0,036 0,048 0,069 0,08 0,11 0,14

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 160 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 140 0,016 0,031 0,041 0,058 0,07 0,09 0,12
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 80 0,013 0,025 0,034 0,048 0,06 0,08 0,10

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 40 0,010 0,020 0,027 0,038 0,05 0,06 0,08
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 80 0,014 0,029 0,038 0,054 0,06 0,09 0,11

N
≤ 5 % Si 500 0,020 0,039 0,052 0,080 0,10 0,13 0,16 600 0,022 0,045 0,060 0,092 0,11 0,15 0,18
≥ 5 % Si 230 0,017 0,033 0,044 0,060 0,07 0,10 0,12 300 0,019 0,038 0,051 0,069 0,08 0,11 0,14

产品代号 4372
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12 4 1,000

   

   

   

   

   

立铣刀RF100U [3ˈ࿄Ꭷ

WN
41°
43°
45°

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  
 

M ● 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3892

N ●

S ○

H

    

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 5634
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

࿄立铣刀RF100Uڈ

DIN
6527 K

35°
38° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N

柄部形式 HB

P ●  
 

M ○ 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 5534

N

S ○

H ○

    

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀

硬፣ठਜ਼ቂஅႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 5645
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12 4 1,000

   

   

   

   

   

࿄立铣刀RF100Uڈ

DIN
6527 L

35°
38°

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N

柄部形式 HA

P ●  

 M ○ 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 5735

N

S ○

H ○

    

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2 ae max = 0,2xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

K
≤ 240 HB 160 0,017 0,033 0,044 0,065 0,08 0,10 0,13 270 0,026 0,053 0,070 0,104 0,12 0,17 0,21
≥ 240 HB 140 0,015 0,030 0,040 0,055 0,07 0,09 0,11 240 0,024 0,048 0,064 0,088 0,11 0,14 0,18

产品代号 5635
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

࿄立铣刀RF100Uڈ

DIN
6527 L

35°
38° 48

HRC
刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N

柄部形式 HB

P ●  

 M ○ 切削参数页码 328

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 5535

N

S ○

H ○

    

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = l2
 

ae max = 0,20xD

P
≤ 850 N/mm2 180 0,016 0,031 0,042 0,060 0,07 0,10 0,12 305 0,025 0,050 0,067 0,096 0,12 0,15 0,19

≥ 850 N/mm2 135 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 230 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16

M
≤ 750 N/mm2 120 0,014 0,027 0,036 0,050 0,06 0,08 0,10 205 0,022 0,043 0,058 0,080 0,10 0,13 0,16
≥ 750 N/mm2 60 0,011 0,021 0,028 0,040 0,05 0,06 0,08 100 0,017 0,034 0,045 0,064 0,08 0,10 0,13

S
镍基 30 0,008 0,017 0,022 0,032 0,04 0,05 0,06 50 0,013 0,027 0,036 0,051 0,06 0,08 0,10
钛基 60 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 100 0,019 0,038 0,051 0,072 0,09 0,12 0,14

产品代号 4370
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

立铣刀RF100VBˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

36°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 N

柄部形式 HB

P ●  
 

M ● 切削参数页码 328

K

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3803

N ○

S ●

H

    

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M
≤ 750 N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 750 N/mm2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

S
镍基 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
钛基 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 4371
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

立铣刀RF100VB NFˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

36°
38°

刀具材料 整硬

表面处理

型号 NF

柄部形式 HB

P ●  
 

M ● 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3718

N ○

S ○

H

    

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M
≤ 750 N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 750 N/mm2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

S
镍基 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
钛基 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 4352
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12 4 1,000

   

   

   

   

   

高性能粗加工立铣刀ˈRS100Uˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NF

柄部形式 HA

P ●  
 

M ● 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3887

N ○

S ●

H ○

    

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀

 

硬፣ठਜ਼ቂஅႺܱ



272

ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M
≤ 750 N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 750 N/mm2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

S
镍基 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
钛基 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 4345
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

高性能粗加工立铣刀ˈRS100Uˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NF

柄部形式 HA

P ●  
 

M ● 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3887

N ○

S ●

H

    

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

M
≤ 750 N/mm2 90 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 110 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069
≥ 750 N/mm2 55 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

S
镍基 25 0,006 0,012 0,016 0,022 0,026 0,035 0,044 40 0,007 0,014 0,019 0,026 0,032 0,042 0,053
钛基 50 0,007 0,013 0,018 0,025 0,030 0,040 0,050 70 0,008 0,016 0,021 0,030 0,036 0,048 0,060

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 4344
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

高性能粗加工立铣刀ˈRS100Uˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NF

柄部形式 HB

P ●  
 

M ● 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3888

N ○

S ●

H

    

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
刀
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 4353
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12 4 1,000

   

   

   

   

   

高性能粗加工立铣刀ˈRS100Fˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

45° 48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NF

柄部形式 HA

P ●  
 

M 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3889

N

S

H ○

    

 

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
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Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 4348
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

高性能粗加工立铣刀ˈRS100Fˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

45° 48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NF

柄部形式 HA

P ●  
 

M 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3889

N

S

H ○

    

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,5xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 135 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 160 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074

≥ 850 N/mm2 100 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 120 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

K
≤ 240 HB 120 0,009 0,018 0,024 0,032 0,038 0,051 0,064 140 0,010 0,021 0,028 0,037 0,044 0,059 0,074
≥ 240 HB 105 0,008 0,017 0,022 0,030 0,036 0,048 0,060 130 0,010 0,019 0,026 0,035 0,041 0,055 0,069

产品代号 4347
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

高性能粗加工立铣刀ˈRS100Fˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

45° 48
HRC

刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NF

柄部形式 HB

P ●  
 

M 切削参数页码 329

K ●

• 带缩颈
• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3890

N

S

H ○

    

 

硬
፣
ठ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

产品代号 3798
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12 4 1,000

   

   

   

   

   

键槽立铣刀（2-刃）- ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N

柄部形式 HB

P ●  
 

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3154

N ●

S

H

    

硬
፣
ठ
ਜ਼

用
அ
Ⴚ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 140 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

M
≤ 750 N/mm2 80 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 100 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10
≥ 750 N/mm2 40 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 50 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08

S
镍基 20 0,008 0,015 0,020 0,030 0,04 0,05 0,06 30 0,009 0,018 0,024 0,036 0,04 0,06 0,07
钛基 40 0,010 0,020 0,026 0,038 0,05 0,06 0,08 50 0,012 0,024 0,032 0,046 0,05 0,07 0,09

K
≤ 240 HB 105 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09 130 0,014 0,028 0,037 0,052 0,06 0,08 0,10
≥ 240 HB 90 0,011 0,023 0,030 0,042 0,05 0,07 0,08 110 0,013 0,026 0,035 0,048 0,06 0,08 0,10

产品代号 5636
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12/16 5 1,000

   

   

   

   

   

GH 100 U -键槽立铣刀（3-刃）ˈ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

45° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 NH

柄部形式 HB

P ●  
 

M ● 切削参数页码 330

K ●

• 中心加工
• ֡ଭoo/ 5546

N ○

S ○

H

    

 

硬
፣
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 120 0,012 0,024 0,032 0,042 0,05 0,07 0,08 140 0,014 0,028 0,037 0,048 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 90 0,011 0,021 0,028 0,039 0,05 0,06 0,08 110 0,012 0,024 0,032 0,045 0,05 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 80 0,008 0,017 0,022 0,030 0,04 0,05 0,06 100 0,010 0,019 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07
≥ 750 N/mm2 50 0,006 0,013 0,017 0,024 0,03 0,04 0,05 70 0,008 0,015 0,020 0,029 0,03 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 110 0,011 0,022 0,030 0,039 0,05 0,06 0,08 130 0,013 0,026 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09

N ≥ 7 % Si 160 0,016 0,031 0,042 0,056 0,07 0,09 0,11 190 0,018 0,036 0,048 0,064 0,08 0,10 0,13

产品代号 3799
  

Ø-߭ၐ ࿄钻头数
代号

mm

6/8/10/12 4 1,000

   

   

   

   

   

立铣刀（4-刃）- ࿄Ꭷ

DIN
6527 L

30° 刀具材料 整硬

表面处理 F

型号 N

柄部形式 HB

P ●  
 

M ● 切削参数页码 335

K ●

• 中心加工
• ֡ଭoo/ 3722

N ●

S

H

    

硬
፣
ठ
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用
அ
Ⴚ
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HSS-E-PM



HSS-E-PM
M42

+66�(�30�糫䈺挐铣㐓�
0���爭圻峞铣㐓�

HS
S�

(�
30

 高
性

能
铣

刀
 

0
42

 爩
用

峚
铣

刀
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SG 51 . SUႼளஅႺܱ

● ● ● ● ○ �  B
35°
38° PM 8,000 - 30,000 3429 287

● ● ● ● ○ �  B
35°
38° PM F 8,000 - 30,000 3705 287

● ● ● ● ○ �  B
30°
32° PM 16,000 - 30,000 3432 288

● ● ● ● ○ �  B
30°
32° PM F 16,000 - 30,000 3706 288

HT 51 ۳Ⴚ Ⴟڜ

● ● ● ● ○ �  B
30°

PM 6,000 - 20,000 3322 289

● ● ● ● ○ �  B
30°

PM F 6,000 - 20,000 3668 289

● ● ● ● ○ �  B
30°

PM 6,000 - 32,000 3340 290

● ● ● ● ○ �  B
30°

PM F 6,000 - 32,000 3660 290

HT 91 ۳Ⴚ Ⴟڜ

● ● ● ● ○ �  B
45°

PM F 4,000 - 25,000 6756 292
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眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 1,000 - 25,000 3451 $N01$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 1,000 - 25,000 3663 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 20,000 3452 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 20,000 3694 $N04$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 20,000 3453 $N05$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 20,000 3695 $N06$

嘒㭃眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 2,000 - 30,000 3466 $N01$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 F 2,000 - 30,000 3703 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 30,000 3467 $N03$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 30,000 3704 $N04$

䆽㦚眽䰌铣刀�3�㐒�

● ● ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 10,000 3142 $N01$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 10,000 3144 $N02$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 10,000 3143 $N03$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 10,000 3145 $N04$

眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 2,800 - 30,000 3458 $N01$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 2,800 - 30,000 3651 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 2,800 - 20,000 3459 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 2,800 - 20,000 3664 $N04$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 20,000 3460 $N05$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 20,000 3836 $N06$

峚铣刀

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 2,000 - 32,000 3428 $N01$
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峚铣刀

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 2,000 - 32,000 3670 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 40,000 3431 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 40,000 3692 $N04$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 20,000 3433 $N05$

度铣峚铣刀

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 40,000 3346 $N01$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 6,000 - 40,000 3690 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 36,000 3347 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 6,000 - 36,000 3650 $N04$

度/廍铣峚铣刀

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 40,000 3343 $N01$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 6,000 - 40,000 3669 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 36,000 3342 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 6,000 - 36,000 3698 $N04$

斺丞眴柄峚铣刀

● ○ ● ● � �  MK
30°

HSCO 10,000 - 50,000 3117#N01#

● ○ ● ● � �

48
HRC MK

30°
HSCO 14,000 - 45,000 3440#N02#

● ○ ● ● � �  MK
30°

HSCO 16,000 - 50,000 3121�N03�

● ○ ● ● � �  MK
30°

HSCO 16�000 � 63�000 3120#N04#

〘面㐒铣刀

● ○ ● ● � �     
15°

HSCO 50,000 - 160,000 3530 $N01$

㭦䄞铣刀

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3504 $N01$

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3654 $N02$

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3185 $N03$
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㭦䄞铣刀

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3749 $N04$

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3187 $N05$

T�㦚䰌铣刀

● ○ ● ● � �  B  
10°

HSCO 12,500 - 32,000 3570 $N01$

䤗周眽䰌铣刀

● ○ ● ● � �  B  
8°

HSCO 4,500 - 45,500 3580 $N01$

古㹍䰌铣刀

● ○ ● ● � �  B  
0°

HSCO 16,000 - 32,000 3572 $N01$

● ○ ● ● � �  B  
0°

HSCO 16,000 - 32,000 3576 $N02$

● ○ ● ● � �  B  
0°

HSCO 16,000 - 32,000 3574 $N03$

● ○ ● ● � �  B  
0°

HSCO 16,000 - 32,000 3577 $N04$

 

● ○ ● ● � �  B  
5°

HSCO 10,000 - 58,000 3176 $N01$
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35°

38°

RF40 ² 高性能庘䤺㏅金度加工峚铣刀    
适用ゝ磍加工的钢䥟和高䅉度钢䥟

橷面切削㐒〜㥖㔏 
㐕䀒和中心 
适㘗快速的坡铣

㶟憡増䂆屆燣機
〜嵘㐕的螺旋35�/ 38�

ㅡ㒲喚供截
䆦壙ゝㄧ化的䰌㦚和䦐㎅眚㐸的切削㐒
适用ゝ刚性熒㿽，夹弶〜层㶩的淍㬖

糫戣匀䈺㚟秺䈺
址ゝHSS�(�30工具䥟䞨〝剺侑㹑
咈㐺适用ゝ㥩硬磍加工的䥟䞨
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 60 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 70 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 50 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08 60 0,013 0,026 0,035 0,046 0,06 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 50 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 60 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08
≥ 750 N/mm2 30 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05 40 0,009 0,018 0,024 0,032 0,04 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 50 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 60 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10

N ≥ 7 % Si 80 0,016 0,032 0,042 0,055 0,07 0,09 0,11 100 0,018 0,037 0,049 0,063 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3429 3705
  

d1 kt12 d2 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

8,00 10,00 7,70 69 19,0 21,5 4 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4 12,000

14,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 4 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 4 16,000

18,00 16,00 16,00 92 32,0 44,0 4 18,000

20,00 20,00 19,00 104 38,0 52,0 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 4 25,000

30,00 25,00 25,00 121 45,0 65,0 6 30,000

        

        

        

RF 40 - RTႼள立铣刀

DIN
844 K

35°
38°

刀具材料 HSS-E-PM

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ● 切削参数页码 337

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3

HS
S-
F-
QN
ࡴ 

ᄹ

Ⴚ
刀

 

ITT.F.QN ࡴᄹႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 2,0xD ae max = 0,40xD

P
≤ 850 N/mm2 35 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05 50 0,010 0,020 0,027 0,036 0,04 0,06 0,07

≥ 850 N/mm2 30 0,007 0,014 0,018 0,024 0,03 0,04 0,05 40 0,009 0,018 0,024 0,032 0,04 0,05 0,06

M
≤ 750 N/mm2 30 0,006 0,012 0,016 0,021 0,03 0,03 0,04 40 0,008 0,016 0,021 0,028 0,03 0,05 0,06
≥ 750 N/mm2 20 0,005 0,009 0,012 0,016 0,02 0,03 0,03 30 0,006 0,013 0,017 0,023 0,03 0,04 0,05

K ≤ 240 HB 30 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05 40 0,010 0,020 0,027 0,036 0,04 0,06 0,07

N ≥ 7 % Si 50 0,010 0,019 0,025 0,033 0,04 0,05 0,07 70 0,013 0,026 0,034 0,044 0,05 0,07 0,09

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3432 3706
  

d1 kt12 d2 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

16,00 16,00 15,50 123 63,0 73,0 4 16,000

18,00 16,00 15,70 123 63,0 75,0 4 18,000

18,00 16,00 16,00 123 63,0 75,0 4 18,000

20,00 20,00 19,00 141 75,0 89,0 4 20,000

25,00 25,00 24,00 166 90,0 108,0 4 25,000

30,00 25,00 25,00 166 90,0 110,0 6 30,000

30,00 25,00 24,70 166 90,0 110,0 6 30,000

        

        

        

        

        

RF 40 - RTႼள立铣刀

DIN
844 L

30°
32°

刀具材料 HSS-E-PM

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ● 切削参数页码 337

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3

 

HSS-F-QN ࡴ
ᄹ

Ⴚ
刀

ITT.F.QN ࡴᄹႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 60 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 70 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 50 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08 60 0,013 0,026 0,035 0,046 0,06 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 50 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 60 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08
≥ 750 N/mm2 30 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05 40 0,009 0,018 0,024 0,032 0,04 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 50 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 60 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10

N ≥ 7 % Si 80 0,016 0,032 0,042 0,055 0,07 0,09 0,11 100 0,018 0,037 0,049 0,063 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3322 3668
  

d1 kt12 d2 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 3 6,000

8,00 10,00 7,70 69 19,0 21,5 3 8,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 3 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 3 12,000

14,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 3 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 3 16,000

18,00 16,00 16,00 92 32,0 44,0 3 18,000

20,00 20,00 19,00 104 38,0 52,0 3 20,000

        

        

        

        

GS 40 粗铣 细齿

DIN
844 K

30° 刀具材料 HSS-E-PM

表面处理 F

型号 NRf NRf

柄部形式 B B

P ●  

M ● 切削参数页码 337

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3

NRf

HS
S-
F-
QN
ࡴ 

ᄹ

Ⴚ
刀

 

ITT.F.QN ࡴᄹႺܱ
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 60 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 70 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 50 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08 60 0,013 0,026 0,035 0,046 0,06 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 50 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 60 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08
≥ 750 N/mm2 30 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05 40 0,009 0,018 0,024 0,032 0,04 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 50 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 60 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10

N ≥ 7 % Si 80 0,016 0,032 0,042 0,055 0,07 0,09 0,11 100 0,018 0,037 0,049 0,063 0,08 0,10 0,13

对于抛光刀具应减小切削参数：Vc-50%，fz-25%

产品代号 3340 3660
  

d1 kt12 d2 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 4 6,000

7,00 10,00 6,70 66 16,0 17,9 4 7,000

8,00 10,00 7,70 69 19,0 21,5 4 8,000

9,00 10,00 8,70 69 19,0 24,3 4 9,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 4 10,000

11,00 12,00 10,50 79 22,0 30,7 4 11,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4 12,000

13,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 4 13,000

14,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 4 14,000

15,00 12,00 12,00 83 26,0 38,0 4 15,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 4 16,000

18,00 16,00 16,00 92 32,0 44,0 4 18,000

20,00 20,00 19,00 104 38,0 52,0 4 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 5 25,000

28,00 25,00 25,00 121 45,0 65,0 5 28,000

30,00 25,00 25,00 121 45,0 65,0 5 30,000

32,00 32,00 31,00 133 53,0 71,0 6 32,000

        

GS 40 粗铣 细齿

DIN
844 K

30° 刀具材料 HSS-E-PM

表面处理 F

型号 NRf NRf

柄部形式 B B

P ●  

M ● 切削参数页码 337

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3

NRf

 

HSS-F-QN ࡴ
ᄹ

Ⴚ
刀

ITT.F.QN ࡴᄹႺܱ



45°

GS 80 � 高性能庘䤺㏅金度加工峚铣刀  
适用ゝ磍加工的钢䥟和高䅉度钢䥟 

㐮䟃増粗㒳㿸㏳ㅨ惦䦗
婽㸞的铁㹠ザ圮

䤓ㄫ䖥㹤䟌䩛�
址ゝ䄾䤁，深长的䰌㦚

䤓㸢㐚㑝㒮㚟㒲截
址ゝ45�螺旋㕖角和惕NRI度加工㏯ㅤ惢䦓
适用ゝ刚性熒㿽，夹弶〜层㶩的淍㬖

糫戣匀䈺㚟秺䈺
址ゝHSS�(�30工具䥟䞨〝剺侑㹑
咈㐺适用ゝ㥩硬磍加工的䥟䞨
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ISO 硬度 vc

fz (mm/z) / Ø

vc

fz (mm/z) / Ø

3 6 8 10 12 16 20 3 6 8 10 12 16 20

ap = 1,0xD ae = 1,0xD ap = 1,0xD ae max = 0,75xD

P
≤ 850 N/mm2 60 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 70 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10

≥ 850 N/mm2 50 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08 60 0,013 0,026 0,035 0,046 0,06 0,07 0,09

M
≤ 750 N/mm2 50 0,010 0,020 0,026 0,035 0,04 0,06 0,07 60 0,011 0,023 0,030 0,040 0,05 0,06 0,08
≥ 750 N/mm2 30 0,008 0,015 0,020 0,027 0,03 0,04 0,05 40 0,009 0,018 0,024 0,032 0,04 0,05 0,06

K ≤ 240 HB 50 0,013 0,025 0,034 0,045 0,05 0,07 0,09 60 0,014 0,029 0,039 0,052 0,06 0,08 0,10

N ≥ 7 % Si 80 0,016 0,032 0,042 0,055 0,07 0,09 0,11 100 0,018 0,037 0,049 0,063 0,08 0,10 0,13

产品代号 6756
  

d1 kt12 d2 d3 l1 l2 l3 Z
代号

mm mm mm mm mm mm  

4,00 6,00 3,70 55 11,0 15,0 3 4,000

5,00 6,00 4,70 57 13,0 18,0 4 5,000

6,00 6,00 5,70 57 13,0 20,0 4 6,000

7,00 10,00 6,70 66 16,0 22,1 4 7,000

8,00 10,00 7,70 69 19,0 26,0 4 8,000

9,00 10,00 8,70 69 19,0 26,9 4 9,000

10,00 10,00 9,50 72 22,0 30,0 4 10,000

12,00 12,00 11,50 83 26,0 36,0 4 12,000

14,00 12,00 13,50 83 26,0 38,0 5 14,000

16,00 16,00 15,50 92 32,0 42,0 5 16,000

18,00 16,00 17,50 92 32,0 44,0 6 18,000

20,00 20,00 19,00 104 38,0 52,0 6 20,000

25,00 25,00 24,00 121 45,0 63,0 6 25,000

        

        

        

        

        

GS 80 粗铣 细齿

DIN
844 K

45° 刀具材料 HSS-E-PM

表面处理 F

型号 NRf

柄部形式 B

P ●  

M ● 切削参数页码 337

K ●

• 带缩颈
• 中心加工

N ●

S ○

H

   

l2

l1

d 1d 2

l3
d 3

NRf

 

HSS-F-QN ࡴ
ᄹ

Ⴚ
刀
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产品代号 3451 3663
  

d1 d1 ُ࢞ d2 l1 l2 Z
代号

mm  mm mm mm  

1,00 h10 6,00 47 2,0 2 1,000

1,50 h10 6,00 47 3,0 2 1,500

2,00 e8 6,00 48 4,0 2 2,000

2,50 e8 6,00 49 5,0 2 2,500

3,00 e8 6,00 49 5,0 2 3,000

3,50 h10 6,00 50 6,0 2 3,500

4,00 e8 6,00 51 7,0 2 4,000

4,50 h10 6,00 51 7,0 2 4,500

5,00 e8 6,00 52 8,0 2 5,000

5,50 h10 6,00 52 8,0 2 5,500

6,00 e8 6,00 52 8,0 2 6,000

6,50 h10 10,00 60 10,0 2 6,500

7,00 e8 10,00 60 10,0 2 7,000

7,50 h10 10,00 60 10,0 2 7,500

8,00 e8 10,00 61 11,0 2 8,000

8,50 h10 10,00 61 11,0 2 8,500

9,00 h10 10,00 61 11,0 2 9,000

9,50 h10 10,00 61 11,0 2 9,500

10,00 e8 10,00 63 13,0 2 10,000

10,50 h10 12,00 70 13,0 2 10,500

11,00 h10 12,00 70 13,0 2 11,000

11,50 h10 12,00 70 13,0 2 11,500

12,00 e8 12,00 73 16,0 2 12,000

13,00 h10 12,00 73 16,0 2 13,000

14,00 e8 12,00 73 16,0 2 14,000

15,00 h10 12,00 73 16,0 2 15,000

16,00 e8 16,00 79 19,0 2 16,000

17,00 h10 16,00 79 19,0 2 17,000

18,00 e8 16,00 79 19,0 2 18,000

19,00 h10 16,00 79 19,0 2 19,000

20,00 e8 20,00 88 22,0 2 20,000

22,00 e8 20,00 88 22,0 2 22,000

24,00 e8 25,00 102 26,0 2 24,000

25,00 e8 25,00 102 26,0 2 25,000

       

       

键槽立铣刀（2-刃）

DIN
327

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3452 3694
  

d1 d1 ُ࢞ d2 l1 l2 Z
代号

mm  mm mm mm  

3,00 e8 6,00 52 8,0 2 3,000

3,50 h10 6,00 54 10,0 2 3,500

4,00 e8 6,00 55 11,0 2 4,000

4,50 h10 6,00 55 11,0 2 4,500

5,00 e8 6,00 57 13,0 2 5,000

5,50 h10 6,00 57 13,0 2 5,500

6,00 e8 6,00 57 13,0 2 6,000

7,00 e8 10,00 66 16,0 2 7,000

8,00 e8 10,00 69 19,0 2 8,000

10,00 e8 10,00 72 22,0 2 10,000

11,00 h10 12,00 79 22,0 2 11,000

12,00 e8 12,00 83 26,0 2 12,000

13,00 h10 12,00 83 26,0 2 13,000

14,00 e8 12,00 83 26,0 2 14,000

15,00 h10 12,00 83 26,0 2 15,000

16,00 e8 16,00 92 32,0 2 16,000

18,00 e8 16,00 92 32,0 2 18,000

20,00 e8 20,00 104 38,0 2 20,000

键槽立铣刀（2-刃）

DIN
844 K

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3453 3695
  

d1 d1 ُ࢞ d2 l1 l2 Z
代号

mm  mm mm mm  

3,00 h10 6,00 56 12,0 2 3,000

4,00 h10 6,00 63 19,0 2 4,000

5,00 h10 6,00 68 24,0 2 5,000

6,00 h10 6,00 68 24,0 2 6,000

8,00 h10 10,00 88 38,0 2 8,000

10,00 h10 10,00 95 45,0 2 10,000

12,00 h10 12,00 110 53,0 2 12,000

14,00 h10 12,00 110 53,0 2 14,000

16,00 h10 16,00 123 63,0 2 16,000

18,00 h10 16,00 123 63,0 2 18,000

20,00 h10 20,00 141 75,0 2 20,000

       

键槽立铣刀（2-刃）

DIN
844 L

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3466 3703
  

d1 d1 ُ࢞ d2 l1 l2 Z
代号

mm  mm mm mm  

2,00 e8 6,00 48 4,0 2 2,000

3,00 e8 6,00 49 5,0 2 3,000

4,00 e8 6,00 51 7,0 2 4,000

5,00 e8 6,00 52 8,0 2 5,000

6,00 e8 6,00 52 8,0 2 6,000

7,00 e8 10,00 60 10,0 2 7,000

8,00 e8 10,00 61 11,0 2 8,000

9,00 h10 10,00 61 11,0 2 9,000

10,00 e8 10,00 63 13,0 2 10,000

11,00 h10 12,00 70 13,0 2 11,000

12,00 e8 12,00 73 16,0 2 12,000

13,00 h10 12,00 73 16,0 2 13,000

14,00 e8 12,00 73 16,0 2 14,000

15,00 h10 12,00 73 16,0 2 15,000

16,00 e8 16,00 79 19,0 2 16,000

17,00 h10 16,00 79 19,0 2 17,000

18,00 e8 16,00 79 19,0 2 18,000

19,00 h10 16,00 79 19,0 2 19,000

20,00 e8 20,00 88 22,0 2 20,000

22,00 e8 20,00 88 22,0 2 22,000

24,00 e8 25,00 102 26,0 2 24,000

25,00 e8 25,00 102 26,0 2 25,000

26,00 h10 25,00 102 26,0 2 26,000

28,00 e8 25,00 102 26,0 2 28,000

30,00 h10 25,00 102 26,0 2 30,000

       

       

       

       

       

球头键槽立铣刀（2-刃）

DIN
327

30°

R ±0,05

刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3467 3704
  

d1 d1 ُ࢞ d2 l1 l2 Z
代号

mm  mm mm mm  

3,00 h10 6,00 56 8,0 2 3,000

4,00 h10 6,00 63 11,0 2 4,000

5,00 h10 6,00 68 13,0 2 5,000

6,00 h10 6,00 68 13,0 2 6,000

7,00 h10 10,00 80 16,0 2 7,000

8,00 h10 10,00 88 19,0 2 8,000

10,00 h10 10,00 95 22,0 2 10,000

12,00 h10 12,00 110 26,0 2 12,000

14,00 h10 12,00 110 26,0 2 14,000

15,00 h10 12,00 110 26,0 2 15,000

16,00 h10 16,00 123 32,0 2 16,000

18,00 h10 16,00 123 32,0 2 18,000

20,00 h10 20,00 141 38,0 2 20,000

24,00 h10 25,00 166 45,0 2 24,000

25,00 h10 25,00 166 45,0 2 25,000

30,00 h10 25,00 166 45,0 2 30,000

       

       

球头键槽立铣刀（2-刃）

WN
30°

R ±0,05

刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀
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产品代号 3142 3144
  

d1 e8 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

3,00 6,00 36 5,0 3 3,000

4,00 6,00 38 7,0 3 4,000

5,00 6,00 39 8,0 3 5,000

6,00 6,00 39 8,0 3 6,000

8,00 8,00 43 11,0 3 8,000

10,00 10,00 50 13,0 3 10,000

။ᄲ键槽铣刀(3-刃)

WN
30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ● 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3143 3145
  

d1 e8 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

3,00 6,00 39 8,0 3 3,000

4,00 6,00 42 11,0 3 4,000

5,00 6,00 44 13,0 3 5,000

6,00 6,00 44 13,0 3 6,000

8,00 8,00 51 19,0 3 8,000

10,00 10,00 59 22,0 3 10,000

။ᄲ键槽铣刀(3-刃)

WN
30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ● 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3458 3651
  

d1 d1 ُ࢞ d2 l1 l2 Z
代号

mm  mm mm mm  

2,80 h10 6,00 49 5,0 3 2,800

2,80 e8 6,00 49 5,0 3 2,800

3,00 e8 6,00 49 5,0 3 3,000

3,80 e8 6,00 51 7,0 3 3,800

3,80 h10 6,00 51 7,0 3 3,800

4,00 e8 6,00 51 7,0 3 4,000

4,80 e8 6,00 52 8,0 3 4,800

4,80 h10 6,00 52 8,0 3 4,800

5,00 e8 6,00 52 8,0 3 5,000

5,75 h10 6,00 52 8,0 3 5,750

5,75 e8 6,00 52 8,0 3 5,750

6,00 e8 6,00 52 8,0 3 6,000

6,75 h10 10,00 60 10,0 3 6,750

6,75 e8 10,00 60 10,0 3 6,750

7,00 e8 10,00 60 10,0 3 7,000

7,75 e8 10,00 61 11,0 3 7,750

7,75 h10 10,00 61 11,0 3 7,750

8,00 e8 10,00 61 11,0 3 8,000

9,70 e8 10,00 63 13,0 3 9,700

9,70 h10 10,00 63 13,0 3 9,700

10,00 e8 10,00 63 13,0 3 10,000

11,70 h10 12,00 70 13,0 3 11,700

11,70 e8 12,00 70 13,0 3 11,700

12,00 e8 12,00 73 16,0 3 12,000

13,70 e8 12,00 73 16,0 3 13,700

13,70 h10 12,00 73 16,0 3 13,700

14,00 e8 12,00 73 16,0 3 14,000

15,70 e8 16,00 79 19,0 3 15,700

15,70 h10 16,00 79 19,0 3 15,700

16,00 e8 16,00 79 19,0 3 16,000

18,00 e8 16,00 79 19,0 3 18,000

20,00 e8 20,00 88 22,0 3 20,000

22,00 e8 20,00 88 22,0 3 22,000

25,00 e8 25,00 102 26,0 3 25,000

30,00 h10 25,00 102 26,0 3 30,000

30,00 e8 25,00 102 26,0 3 30,000

键槽立铣刀（3-刃）

DIN
327

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3459 3664
  

d1 d1 ُ࢞ d2 l1 l2 Z
代号

mm  mm mm mm  

2,80 h10 6,00 52 8,0 3 2,800

3,00 e8 6,00 52 8,0 3 3,000

3,80 h10 6,00 55 11,0 3 3,800

4,00 e8 6,00 55 11,0 3 4,000

4,80 h10 6,00 57 13,0 3 4,800

5,00 e8 6,00 57 13,0 3 5,000

5,75 h10 6,00 57 13,0 3 5,750

6,00 e8 6,00 57 13,0 3 6,000

6,75 h10 10,00 66 16,0 3 6,750

7,00 e8 10,00 66 16,0 3 7,000

7,75 h10 10,00 69 19,0 3 7,750

8,00 e8 10,00 69 19,0 3 8,000

9,00 h10 10,00 69 19,0 3 9,000

9,70 h10 10,00 72 22,0 3 9,700

10,00 e8 10,00 72 22,0 3 10,000

11,00 h10 12,00 79 22,0 3 11,000

11,70 h10 12,00 79 22,0 3 11,700

12,00 e8 12,00 83 26,0 3 12,000

13,70 h10 12,00 83 26,0 3 13,700

14,00 e8 12,00 83 26,0 3 14,000

15,00 h10 12,00 83 26,0 3 15,000

15,70 h10 16,00 92 32,0 3 15,700

16,00 e8 16,00 92 32,0 3 16,000

18,00 e8 16,00 92 32,0 3 18,000

20,00 e8 20,00 104 38,0 3 20,000

       

       

       

       

       

键槽立铣刀（3-刃）

DIN
844 K

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3460 3836
  

d1 d1 ُ࢞ d2 l1 l2 Z
代号

mm  mm mm mm  

3,00 h10 6,00 56 12,0 3 3,000

4,00 h10 6,00 63 19,0 3 4,000

5,00 h10 6,00 68 24,0 3 5,000

6,00 h10 6,00 68 24,0 3 6,000

8,00 h10 10,00 88 38,0 3 8,000

10,00 h10 10,00 95 45,0 3 10,000

12,00 h10 12,00 110 53,0 3 12,000

14,00 h10 12,00 110 53,0 3 14,000

16,00 h10 16,00 123 63,0 3 16,000

18,00 h10 16,00 123 63,0 3 18,000

20,00 h10 20,00 141 75,0 3 20,000

       

键槽立铣刀（3-刃）

DIN
844 L

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3428 3670
  

d1 kt12 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

2,00 6,00 51 7,0 4 2,000

2,50 6,00 52 8,0 4 2,500

3,00 6,00 52 8,0 4 3,000

3,50 6,00 54 10,0 4 3,500

4,00 6,00 55 11,0 4 4,000

4,50 6,00 55 11,0 4 4,500

5,00 6,00 57 13,0 4 5,000

5,50 6,00 57 13,0 4 5,500

6,00 6,00 57 13,0 4 6,000

6,50 10,00 66 16,0 4 6,500

7,00 10,00 66 16,0 4 7,000

7,50 10,00 66 16,0 4 7,500

8,00 10,00 69 19,0 4 8,000

8,50 10,00 69 19,0 4 8,500

9,00 10,00 69 19,0 4 9,000

9,50 10,00 69 19,0 4 9,500

10,00 10,00 72 22,0 4 10,000

11,00 12,00 79 22,0 4 11,000

12,00 12,00 83 26,0 4 12,000

13,00 12,00 83 26,0 4 13,000

14,00 12,00 83 26,0 4 14,000

15,00 12,00 83 26,0 4 15,000

16,00 16,00 92 32,0 4 16,000

18,00 16,00 92 32,0 4 18,000

20,00 20,00 104 38,0 4 20,000

22,00 20,00 104 38,0 6 22,000

24,00 25,00 121 45,0 6 24,000

25,00 25,00 121 45,0 6 25,000

26,00 25,00 121 45,0 6 26,000

28,00 25,00 121 45,0 6 28,000

30,00 25,00 121 45,0 6 30,000

32,00 32,00 133 53,0 6 32,000

      

      

      

      

立铣刀

DIN
844 K

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3431 3692
  

d1 kt12 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

3,00 6,00 56 12,0 4 3,000

4,00 6,00 63 19,0 4 4,000

5,00 6,00 68 24,0 4 5,000

6,00 6,00 68 24,0 4 6,000

7,00 10,00 80 30,0 4 7,000

8,00 10,00 88 38,0 4 8,000

9,00 10,00 88 38,0 4 9,000

10,00 10,00 95 45,0 4 10,000

11,00 12,00 102 45,0 4 11,000

12,00 12,00 110 53,0 4 12,000

14,00 12,00 110 53,0 4 14,000

15,00 12,00 110 53,0 4 15,000

16,00 16,00 123 63,0 4 16,000

18,00 16,00 123 63,0 4 18,000

20,00 20,00 141 75,0 4 20,000

25,00 25,00 166 90,0 6 25,000

28,00 25,00 166 90,0 6 28,000

30,00 25,00 166 90,0 6 30,000

32,00 32,00 186 106,0 6 32,000

40,00 40,00 217 125,0 6 40,000

      

      

      

      

立铣刀

DIN
844 L

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 N N

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3433
  

d1 kt12 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

6,00 6,00 79 40,0 4 6,000

8,00 10,00 105 56,0 4 8,000

10,00 10,00 112 63,0 4 10,000

12,00 12,00 125 71,0 4 12,000

14,00 12,00 125 71,0 4 14,000

16,00 16,00 141 80,0 4 16,000

18,00 16,00 141 80,0 4 18,000

20,00 20,00 163 100,0 4 20,000

      

      

      

      

立铣刀

WN
30° 刀具材料 M42

表面处理

型号 N

柄部形式 B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3346 3690
  

d1 kt12 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

6,00 6,00 57 13,0 4 6,000

7,00 10,00 66 16,0 4 7,000

8,00 10,00 69 19,0 4 8,000

9,00 10,00 69 19,0 4 9,000

10,00 10,00 72 22,0 4 10,000

11,00 12,00 79 22,0 4 11,000

12,00 12,00 83 26,0 4 12,000

14,00 12,00 83 26,0 4 14,000

15,00 12,00 83 26,0 4 15,000

16,00 16,00 92 32,0 4 16,000

18,00 16,00 92 32,0 4 18,000

20,00 20,00 104 38,0 4 20,000

22,00 20,00 104 38,0 4 22,000

24,00 25,00 121 45,0 4 24,000

25,00 25,00 121 45,0 4 25,000

26,00 25,00 121 45,0 4 26,000

28,00 25,00 121 45,0 4 28,000

30,00 25,00 121 45,0 4 30,000

32,00 32,00 133 53,0 4 32,000

36,00 32,00 133 53,0 6 36,000

40,00 40,00 155 63,0 6 40,000

      

      

      

粗铣立铣刀

DIN
844 K

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 NR NR

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

NR

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3347 3650
  

d1 kt12 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

6,00 6,00 68 24,0 4 6,000

7,00 10,00 80 30,0 4 7,000

8,00 10,00 88 38,0 4 8,000

9,00 10,00 88 38,0 4 9,000

10,00 10,00 95 45,0 4 10,000

12,00 12,00 110 53,0 4 12,000

14,00 12,00 110 53,0 4 14,000

16,00 16,00 123 63,0 4 16,000

18,00 16,00 123 63,0 4 18,000

20,00 20,00 141 75,0 4 20,000

22,00 20,00 141 75,0 4 22,000

25,00 25,00 166 90,0 4 25,000

28,00 25,00 166 90,0 4 28,000

32,00 32,00 186 106,0 4 32,000

36,00 32,00 186 106,0 6 36,000

      

      

      

粗铣立铣刀

DIN
844 L

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 NR NR

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

NR

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3343 3669
  

d1 kt12 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

6,00 6,00 57 13,0 4 6,000

7,00 10,00 66 16,0 4 7,000

8,00 10,00 69 19,0 4 8,000

9,00 10,00 69 19,0 4 9,000

10,00 10,00 72 22,0 4 10,000

11,00 12,00 79 22,0 4 11,000

12,00 12,00 83 26,0 4 12,000

14,00 12,00 83 26,0 4 14,000

15,00 12,00 83 26,0 4 15,000

16,00 16,00 92 32,0 4 16,000

18,00 16,00 92 32,0 4 18,000

20,00 20,00 104 38,0 4 20,000

22,00 20,00 104 38,0 4 22,000

24,00 25,00 121 45,0 4 24,000

25,00 25,00 121 45,0 4 25,000

26,00 25,00 121 45,0 4 26,000

28,00 25,00 121 45,0 4 28,000

30,00 25,00 121 45,0 4 30,000

32,00 32,00 133 53,0 4 32,000

36,00 32,00 133 53,0 6 36,000

40,00 40,00 155 63,0 6 40,000

      

      

      

粗0精铣立铣刀

DIN
844 K

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 NF NF

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

NF

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3342 3698
  

d1 kt12 d2 l1 l2 Z
代号

mm mm mm mm  

6,00 6,00 68 24,0 4 6,000

8,00 10,00 88 38,0 4 8,000

10,00 10,00 95 45,0 4 10,000

12,00 12,00 110 53,0 4 12,000

14,00 12,00 110 53,0 4 14,000

16,00 16,00 123 63,0 4 16,000

18,00 16,00 123 63,0 4 18,000

20,00 20,00 141 75,0 4 20,000

22,00 20,00 141 75,0 4 22,000

25,00 25,00 166 90,0 4 25,000

28,00 25,00 166 90,0 4 28,000

32,00 32,00 186 106,0 4 32,000

36,00 32,00 186 106,0 6 36,000

      

      

      

      

      

粗0精铣立铣刀

DIN
844 L

30° 刀具材料 M42

表面处理 F

型号 NF NF

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• 中心加工

N ●

S

H

   

l2
l1

d 1d 2

NF

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3117
  

d1 kt12 S l1 l2 Z
代号

mm  mm mm  

10,00 NL-1 92 22,0 4 10,000

14,00 NL-2 111 26,0 4 14,000

16,00 NL-2 117 32,0 4 16,000

18,00 NL-2 117 32,0 4 18,000

20,00 NL-2 123 38,0 4 20,000

25,00 NL-3 147 45,0 5 25,000

26,00 NL-3 147 45,0 5 26,000

28,00 NL-3 147 45,0 5 28,000

30,00 NL-3 147 45,0 5 30,000

32,00 NL-4 201 53,0 6 32,000

40,00 NL-4 211 63,0 6 40,000

50,00 NL-5 261 75,0 8 50,000

ಧༀᎭ立铣刀

DIN
845 K

30° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 NR

柄部形式 NL

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

N ●

S

H

   

l2

d 1

l1
S 

NR

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3440
  

d1 kt12 S l1 l2 Z
代号

mm  mm mm  

14,00 NL-2 111 26,0 4 14,000

16,00 NL-2 117 32,0 4 16,000

18,00 NL-2 117 32,0 4 18,000

19,00 NL-2 117 32,0 4 19,000

20,00 NL-2 123 38,0 4 20,000

22,00 NL-2 123 38,0 5 22,000

25,00 NL-3 147 45,0 5 25,000

26,00 NL-3 147 45,0 5 26,000

28,00 NL-3 147 45,0 5 28,000

30,00 NL-3 147 45,0 6 30,000

32,00 NL-4 178 53,0 6 32,000

40,00 NL-4 188 63,0 6 40,000

45,00 NL-4 188 63,0 6 45,000

      

      

      

      

      

ಧༀᎭ立铣刀

DIN
845 K

30° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 N

柄部形式 NL

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

N ●

S

H

   
l1

l2S

d1

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3121
  

d1 kt12 S l1 l2 Z
代号

mm  mm mm  

16,00 NL-2 148 63,0 4 16,000

18,00 NL-2 148 63,0 4 18,000

20,00 NL-2 160 75,0 4 20,000

25,00 NL-3 192 90,0 5 25,000

28,00 NL-3 192 90,0 5 28,000

30,00 NL-3 192 90,0 5 30,000

32,00 NL-4 254 106,0 6 32,000

36,00 NL-4 254 106,0 6 36,000

40,00 NL-4 273 125,0 6 40,000

50,00 NL-5 336 150,0 8 50,000

      

      

ಧༀᎭ立铣刀

DIN
845 L

30° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 NR

柄部形式 NL

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

N ●

S

H

   

l2

d 1

l1
S 

NR

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀
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产品代号 3120
  

d1 kt12 S l1 l2 Z
代号

mm  mm mm  

16,00 NL-2 148 63,0 4 16,000

16,00 NL-3 165 63,0 4 16,001

18,00 NL-2 148 63,0 4 18,000

18,00 NL-3 165 63,0 4 18,001

20,00 NL-2 160 75,0 4 20,000

25,00 NL-3 192 90,0 5 25,000

28,00 NL-3 192 90,0 5 28,000

28,00 NL-4 265 112,0 5 28,001

32,00 NL-4 231 106,0 6 32,000

36,00 NL-4 231 106,0 6 36,000

40,00 NL-4 250 125,0 6 40,000

40,00 NL-5 317 125,0 6 40,002

50,00 NL-5 298 112,0 6 50,001

56,00 NL-5 308 150,0 8 56,000

63,00 NL-5 411 225,0 8 63,002

      

      

      

ಧༀᎭ立铣刀

DIN
845 L

30° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 N

柄部形式 NL

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

N ●

S

H

   
l1

l2S

d1

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3530
  

d1 l14 d2 c Z
代号

mm mm mm  

50,00 16,00 4 12 50,000

50,00 16,00 6 12 50,002

50,00 16,00 8 12 50,003

63,00 22,00 5 12 63,000

63,00 22,00 6 12 63,001

63,00 22,00 8 12 63,002

63,00 22,00 10 12 63,003

63,00 22,00 12 12 63,004

80,00 27,00 5 14 80,000

80,00 27,00 6 14 80,001

80,00 27,00 8 14 80,002

80,00 27,00 10 14 80,003

80,00 27,00 12 14 80,004

80,00 27,00 16 14 80,006

100,00 32,00 6 14 100,000

100,00 32,00 8 14 100,001

100,00 32,00 10 14 100,002

100,00 32,00 12 14 100,003

100,00 32,00 14 14 100,004

100,00 32,00 16 14 100,005

100,00 32,00 18 14 100,006

100,00 32,00 20 14 100,007

125,00 32,00 6 16 125,000

125,00 32,00 8 16 125,001

125,00 32,00 10 16 125,002

125,00 32,00 14 16 125,004

125,00 32,00 16 16 125,005

125,00 32,00 18 16 125,006

125,00 32,00 20 16 125,007

160,00 40,00 8 18 160,000

160,00 40,00 10 18 160,001

160,00 40,00 12 18 160,002

160,00 40,00 14 18 160,003

160,00 40,00 18 18 160,005

160,00 40,00 20 18 160,006

     

ಅ刃铣刀

DIN
885

15° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 N

柄部形式

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• ਦڜه˄ໟᏍஏੌ˅

N ●

S

H

   

d2

d1

b

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀
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产品代号 3504 3654
  

d1 l12 d2 c Z
代号

mm mm mm  

40,00 16,00 32 8 40,000

50,00 22,00 36 8 50,000

63,00 27,00 40 8 63,000

80,00 27,00 45 10 80,000

100,00 32,00 50 10 100,000

125,00 40,00 56 12 125,000

࿄铣刀

DIN
1880

30° 刀具材料 M42

表面处理

型号 N N

柄部形式

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

面切削ޤ •
中心ࣰ •

N ●

S

H

   b

d
2

d 1

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3185 3749
  

d1 l12 d2 c Z
代号

mm mm mm  

40,00 16,00 32 6 40,000

50,00 22,00 36 8 50,000

63,00 27,00 40 8 63,000

80,00 27,00 45 10 80,000

100,00 32,00 50 10 100,000

125,00 40,00 56 12 125,000

࿄铣刀

DIN
1880

30° 刀具材料 M42

表面处理

型号 NR NR

柄部形式

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

面切削ޤ •
中心ࣰ •

N ●

S

H

   b

d
2

d 1

NR

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3187
  

d1 l12 d2 c Z
代号

mm mm mm  

40,00 16,00 32 6 40,000

50,00 22,00 36 8 50,000

63,00 27,00 40 8 63,000

80,00 27,00 45 10 80,000

100,00 32,00 50 10 100,000

125,00 40,00 56 12 125,000

࿄铣刀

DIN
1880

30° 刀具材料 M42

表面处理

型号 NF

柄部形式

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

面切削ޤ •
中心ࣰ •

N ●

S

H

   b

d
2

d 1

NF

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀

 

N53 ቂஅႺܱ
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产品代号 3570
  

d1 d1 d2 l1 c Z
代号

 mm mm mm mm  

d11 12,50 10,00 57 6,0 6 12,500

d11 16,00 10,00 62 8,0 6 16,000

d11 18,00 12,00 70 8,0 6 18,000

d11 19,00 12,00 71 9,0 6 19,000

d11 21,00 12,00 74 9,0 6 21,000

d11 22,00 12,00 75 10,0 6 22,000

d11 25,00 16,00 82 11,0 8 25,000

d11 28,00 16,00 85 12,0 8 28,000

d11 32,00 16,00 90 14,0 8 32,000

       

       

       

T-ᄲ槽铣刀

DIN
851

10° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 N

柄部形式 B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• ਦڜه˄ໟᏍஏੌ˅

N ●

S

H

   

b
l1

d 1d 2
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用
அ
Ⴚ
刀
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产品代号 3580
  

d1 d1 d2 l1 c Z
代号

 mm mm mm mm  

h12 4,50 6,00 50 1,0 6 4,500

h12 7,50 6,00 50 1,5 6 7,500

h12 7,50 6,00 50 2,0 6 7,501

h12 10,50 6,00 50 2,0 6 10,500

h12 10,50 6,00 50 2,5 6 10,501

h12 10,50 6,00 50 3,0 6 10,502

h12 13,50 10,00 56 3,0 6 13,500

h12 13,50 10,00 56 4,0 6 13,501

h12 16,50 10,00 56 3,0 6 16,500

h12 16,50 10,00 56 4,0 6 16,501

h12 16,50 10,00 56 5,0 6 16,502

h12 19,50 10,00 63 4,0 8 19,500

h12 19,50 10,00 63 5,0 8 19,501

h12 19,50 10,00 63 6,0 8 19,502

h12 22,50 10,00 63 5,0 8 22,500

h12 22,50 10,00 63 6,0 8 22,501

h12 22,50 10,00 63 8,0 8 22,502

h12 25,50 10,00 63 6,0 10 25,500

h12 28,50 10,00 63 6,0 10 28,500

h12 28,50 10,00 63 8,0 10 28,501

h12 28,50 12,00 71 10,0 10 28,502

h12 32,50 12,00 71 8,0 10 32,500

h12 32,50 12,00 71 10,0 10 32,501

h12 45,50 12,00 71 10,0 12 45,500

ኟ牙键槽铣刀

DIN
850

8° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 N

柄部形式 B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

• ਦڜه˄ໟᏍஏੌ˅

N ●

S

H

   

b
l1

d 1d 2

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀
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产品代号 3572 3576
  

d1 d2 l1 c Z
代号

mm mm mm mm  

16,00 12,00 60 4,0 10 16,000

20,00 12,00 63 5,0 10 20,000

25,00 12,00 67 6,3 10 25,000

32,00 16,00 71 8,0 12 32,000

      

      

ᆣၛ槽铣刀

DIN
1833

0° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 H H

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

中心ࣰ •

N ●

S

H

   

b
l1

d 1d 2

45°
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Ⴚ
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产品代号 3574 3577
  

d1 d2 l1 c Z
代号

mm mm mm mm  

16,00 12,00 60 6,3 10 16,000

20,00 12,00 63 8,0 10 20,000

25,00 12,00 67 10,0 10 25,000

32,00 16,00 71 12,5 12 32,000

      

      

ᆣၛ槽铣刀

DIN
1833

0° 刀具材料 HSDP

表面处理

型号 H H

柄部形式 B B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

中心ࣰ •

N ●

S

H

   

b
l1

d 1d 2

60°

N4
2 

用
அ
Ⴚ
刀
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产品代号 3176
  

r d1 d2 d3 l1 Z
代号

mm mm mm mm mm  

2,00 10,00 10,00 6,00 60 4 2,000

2,50 10,00 10,00 6,00 60 4 2,500

3,00 12,00 12,00 6,00 60 4 3,000

4,00 14,00 12,00 6,00 60 4 4,000

5,00 16,00 12,00 6,00 60 4 5,000

6,00 20,00 16,00 8,00 67 4 6,000

8,00 24,00 16,00 8,00 71 4 8,000

10,00 28,00 25,00 8,00 85 4 10,000

12,00 35,00 25,00 16,00 90 4 12,000

16,00 48,00 25,00 16,00 100 4 16,000

20,00 58,00 32,00 20,00 112 6 20,000

       

DIN
6518

5°
R±0,02

刀具材料 HSDP

表面处理

型号 N

柄部形式 B

P ●  

M ○ 切削参数页码 338

K ●

中心ࣰ •

N ●

S

H

   

d 1

rl1

d 2 d 3

 

N42 
用
அ
Ⴚ
刀

N53 ቂஅႺܱ



Guhring POWERMILL方案 
ペ惜ゕ爩圷型铣刀㶛䞃攒㤃 
㤷䀑㥉〙䒎渉最佳的性挌 
ヴ㗙最优的ㄆ䩋Ꭰ
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㐚㑝㗕䞃䔚㕪
䒓䥂狻㐙
夁䅨ৡ�ৡズ㛔ㇴ䊂

切削㗑数䔖㕦 页码 326 
䒏䤾狷㐕 页码 342 
壽䅤 页码 363 
ザ㛐ㇰ䉾 页码 387

切
削

㗑
数

䔖
㕦

䒏
䤾

狷
㐕

壽
䅤

য়/য়ザ
㛐

ㇰ
䉾
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

 

RF 100 D,9(R

䥟䞨/,S2䥟䞨 硬度 ap  
max

ae  
max vc

䷞齿进给
4 5 6 8 10 12 16 20

P
惢䦓钢�䠢切削钢，非㘗金勼㬓理钢�硬化钢 � 850 N/mmò 1xD 1xD 270 0.017 0.021 0.025 0.034 0.050 0.060 0.080 0.100
䠢切削钢，非㘗金硬化钢，丽化钢 850 � 1200 N/mmò 1xD 1xD 230 0.017 0.021 0.025 0.034 0.050 0.060 0.080 0.100
㘗金勼㬓理钢，工具钢和高速钢 850 � 1400 N/mmò 1xD 1xD 180 0.014 0.018 0.021 0.028 0.045 0.054 0.072 0.090

M
〜眗钢 � 䠢ゝ加工/婺化 � 750 N/mmò 1xD 1xD 120 0.014 0.018 0.021 0.028 0.045 0.054 0.072 0.090
〜眗钢 � 中嵘加工磍度 750 � 950 N/mmò 1xD 1xD 80 0.013 0.016 0.019 0.026 0.040 0.048 0.064 0.080

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 H% 1xD 1xD 150 0.017 0.021 0.025 0.034 0.050 0.060 0.080 0.100

N
盬，睊盬㘗金，盬㘗金 � 7� Si 1xD 1xD 500 0.022 0.028 0.033 0.044 0.065 0.078 0.104 0.130
铸盬㘗金 � 7� Si 1xD 1xD 340 0.018 0.023 0.027 0.036 0.055 0.066 0.088 0.110

S 皪㗙皪㘗金 � 1300 N/mmò 1xD 1xD 60 0.013 0.016 0.019 0.026 0.040 0.048 0.064 0.080

䥟䞨/,S2䥟䞨 硬度 益深
(ap max.� vc

䷞齿进给
4 5 6 8 10 12 16 20

P
惢䦓钢�䠢切削钢，非㘗金勼㬓理钢�硬化钢 � 850 N/mmò 1�5 x D 270 0.014 0.018 0.021 0.028 0.040 0.048 0.064 0.080
䠢切削钢，非㘗金硬化钢，丽化钢 850 � 1200 N/mmò 1�5 x D 230 0.012 0.015 0.018 0.024 0.035 0.042 0.056 0.070
㘗金勼㬓理钢，工具钢和高速钢 850 � 1400 N/mmò 1�0 x D 180 0.008 0.010 0.012 0.016 0.025 0.030 0.040 0.050

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 H% 1�5 x D 150 0.014 0.018 0.021 0.028 0.040 0.048 0.064 0.080

N
盬，睊盬㘗金，盬㘗金 � 7� Si 1�0 x D 500 0.012 0.015 0.018 0.024 0.035 0.042 0.056 0.070
铸盬㘗金 � 7� Si 1�0 x D 340 0.014 0.018 0.021 0.028 0.040 0.048 0.064 0.080

槽铣

盎㑝

+3&粗铣

+6&精铣

坡铣�槍䟞넮㐚槽

䥟䞨/,S2䥟䞨 硬度 ap  
max

ae  
max vc

䷞齿进给
4 5 6 8 10 12 16 20

P
惢䦓钢�䠢切削钢，非㘗金勼㬓理钢�硬化钢 � 850 N/mmò 2xD 0�02xD 540 0.018 0.023 0.028 0.037 0.055 0.066 0.088 0.110
䠢切削钢，非㘗金硬化钢，丽化钢 850 � 1200 N/mmò 2xD 0�02xD 460 0.018 0.023 0.028 0.037 0.055 0.066 0.088 0.110
㘗金勼㬓理钢，工具钢和高速钢 850 � 1400 N/mmò 2xD 0�02xD 350 0.015 0.019 0.023 0.031 0.050 0.059 0.079 0.099

M
〜眗钢 � 䠢ゝ加工/婺化 � 750 N/mmò 2xD 0�02xD 220 0.015 0.019 0.023 0.031 0.050 0.059 0.079 0.099
〜眗钢 � 中嵘加工磍度 750 � 950 N/mmò 2xD 0�02xD 160 0.014 0.018 0.021 0.028 0.044 0.053 0.070 0.088

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 H% 2xD 0�02xD 300 0.018 0.023 0.028 0.037 0.055 0.066 0.088 0.110

N
盬，睊盬㘗金，盬㘗金 � 7� Si 2xD 0�02xD 1000 0.024 0.030 0.036 0.048 0.072 0.086 0.114 0.143
铸盬㘗金 � 7� Si 2xD 0�02xD 680 0.020 0.025 0.030 0.040 0.061 0.073 0.097 0.121

S 皪㗙皪㘗金 � 1300 N/mmò 2xD 0�02xD 130 0.014 0.018 0.021 0.028 0.044 0.053 0.070 0.088

䥟䞨/,S2䥟䞨 硬度 ap 坡铣最大
角度 vc

䷞齿进给
4 5 6 8 10 12 16 20

P
惢䦓钢�䠢切削钢，非㘗金勼㬓理钢�硬化钢 � 850 N/mmò 1 x D 45° 270 0.015 0.019 0.023 0.030 0.045 0.054 0.072 0.090
䠢切削钢，非㘗金硬化钢，丽化钢 850 � 1200 N/mmò 1 x D 45° 230 0.013 0.017 0.020 0.026 0.040 0.048 0.064 0.080
㘗金勼㬓理钢，工具钢和高速钢 850 � 1400 N/mmò 1 x D 30° 180 0.011 0.014 0.017 0.022 0.030 0.036 0.048 0.060

M
〜眗钢 � 䠢ゝ加工/婺化 � 750 N/mmò 1 x D 10° 120 0.009 0.012 0.014 0.018 0.030 0.036 0.048 0.060
〜眗钢 � 中嵘加工磍度 750 � 950 N/mmò 1 x D 5° 80 0.007 0.009 0.011 0.014 0.025 0.030 0.040 0.050

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 H% 1 x D 45° 150 0.015 0.019 0.023 0.030 0.045 0.054 0.072 0.090

N
盬，睊盬㘗金，盬㘗金 � 7� Si 1 x D 30° 500 0.013 0.017 0.020 0.026 0.040 0.048 0.064 0.080
铸盬㘗金 � 7� Si 1 x D 45° 340 0.015 0.019 0.023 0.030 0.045 0.054 0.072 0.090

S 皪㗙皪㘗金 � 1300 N/mmò 1 x D 10° 60 0.007 0.009 0.011 0.014 0.025 0.030 0.040 0.050

䥟䞨/,S2䥟䞨 硬度 ap  
max

ae  
max vc

䷞齿进给
4 5 6 8 10 12 16 20

P
惢䦓钢�䠢切削钢，非㘗金勼㬓理钢�硬化钢 � 850 N/mmò 1�5xD 0�40xD 350 0.021 0.026 0.032 0.042 0.063 0.075 0.100 0.125
䠢切削钢，非㘗金硬化钢，丽化钢 850 � 1200 N/mmò 1�5xD 0�40xD 290 0.021 0.026 0.032 0.042 0.063 0.075 0.100 0.125
㘗金勼㬓理钢，工具钢和高速钢 850 � 1400 N/mmò 1�5xD 0�33xD 260 0.018 0.023 0.027 0.036 0.059 0.070 0.094 0.117

M
〜眗钢 � 䠢ゝ加工/婺化 � 750 N/mmò 1�5xD 0�33xD 160 0.018 0.023 0.027 0.036 0.059 0.070 0.094 0.117
〜眗钢 � 中嵘加工磍度 750 � 950 N/mmò 1�5xD 0�25xD 120 0.019 0.024 0.029 0.038 0.060 0.072 0.096 0.120

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 H% 1�5xD 0�40xD 190 0.021 0.026 0.032 0.042 0.063 0.075 0.100 0.125

N
盬，睊盬㘗金，盬㘗金 � 7� Si 1�5xD 0�40xD 600 0.028 0.034 0.041 0.055 0.081 0.098 0.130 0.163
铸盬㘗金 � 7� Si 1�5xD 0�40xD 440 0.023 0.028 0.034 0.045 0.069 0.083 0.110 0.138

S 皪㗙皪㘗金 � 1300 N/mmò 1�5xD 0�33xD 110 0.017 0.021 0.025 0.033 0.052 0.062 0.083 0.104
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

  

铣削条件 䥟䞨 切削加工性能 max. ap max. ae 最大㖚㒪角 vc
䷞齿进给

3 4 5 6 8 10 12 16 20

P
熊珞/中嵘 0.80 x D 1.00 x D 180° 160 0.014 0.018 0.023 0.027 0.044 0.055 0.066 0.088 0.110

㣿磍 0.80 x D 1.00 x D 180° 125 0.014 0.018 0.023 0.027 0.040 0.050 0.060 0.080 0.100

M
熊珞/中嵘 0.80 x D 1.00 x D 180° 85 0.011 0.014 0.018 0.021 0.028 0.035 0.042 0.056 0.070

㣿磍 0.80 x D 1.00 x D 180° 55 0.011 0.014 0.018 0.021 0.028 0.035 0.042 0.056 0.070

S
中嵘/㣿磍的 0.80 x D 1.00 x D 180° 45 0.011 0.014 0.018 0.021 0.028 0.035 0.042 0.056 0.070

非䁇磍的 0.80 x D 1.00 x D 180° 30 0.009 0.012 0.015 0.018 0.024 0.030 0.036 0.048 0.060

铣削条件 䥟䞨 切削加工性能 max. ap max. ae 最大㖚㒪角 vc
䷞齿进给

3 4 5 6 8 10 12 16 20

P
熊珞/中嵘 /2 0.15 x D 46° 280 0.026 0.034 0.043 0.051 0.084 0.105 0.125 0.167 0.209

㣿磍 /2 0.15 x D 46° 220 0.026 0.034 0.043 0.051 0.076 0.095 0.114 0.152 0.190

M
熊珞/中嵘 /2 0.10 x D 37° 160 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.081 0.097 0.129 0.161

㣿磍 /2 0.10 x D 37° 100 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.081 0.097 0.129 0.161

S
中嵘/㣿磍的 /2 0.08 x D 31° 90 0.026 0.035 0.044 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175

非䁇磍的 /2 0.08 x D 31° 60 0.023 0.030 0.038 0.045 0.060 0.075 0.090 0.120 0.150

铣削条件 䥟䞨 切削加工性能 max. ap max. ae 最大㖚㒪角 vc
䷞齿进给

3 4 5 6 8 10 12 16 20

P
熊珞/中嵘 /2 0.20 x D 53° 270 0.022 0.029 0.036 0.043 0.070 0.088 0.106 0.141 0.176

㣿磍 /2 0.20 x D 53° 210 0.022 0.029 0.036 0.043 0.064 0.080 0.096 0.128 0.160

M
熊珞/中嵘 /2 0.15 x D 46° 150 0.020 0.027 0.033 0.040 0.053 0.067 0.080 0.106 0.133

㣿磍 /2 0.10 x D 37° 100 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.081 0.097 0.129 0.161

S
中嵘/㣿磍的 /2 0.08 x D 31° 90 0.026 0.035 0.044 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175

非䁇磍的 /2 0.08 x D 31° 60 0.023 0.030 0.038 0.045 0.060 0.075 0.090 0.120 0.150

铣削条件 䥟䞨 切削加工性能 max. ap max. ae 最大㖚㒪角 vc
䷞齿进给

3 4 5 6 8 10 12 16 20

P
熊珞/中嵘 /2 0.10 x D 37° 310 0.031 0.041 0.052 0.062 0.101 0.127 0.152 0.202 0.253

㣿磍 /2 0.10 x D 37° 240 0.031 0.041 0.052 0.062 0.092 0.115 0.138 0.184 0.230

M
熊珞/中嵘 /2 0.08 x D 31° 170 0.026 0.035 0.044 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175

㣿磍 /2 0.08 x D 31° 110 0.026 0.035 0.044 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175

S
中嵘/㣿磍的 /2 0.05 x D 26° 100 0.026 0.035 0.044 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175

非䁇磍的 /2 0.05 x D 26° 70 0.023 0.030 0.038 0.045 0.060 0.075 0.090 0.120 0.150

铣削条件 䥟䞨 切削加工性能 max. ap max. ae 最大㖚㒪角 vc
䷞齿进给

3 4 5 6 8 10 12 16 20

P
熊珞/中嵘 /2 0.15 x D 46° 290 0.026 0.034 0.043 0.051 0.084 0.105 0.125 0.167 0.209

㣿磍 /2 0.15 x D 46° 230 0.026 0.034 0.043 0.051 0.076 0.095 0.114 0.152 0.190

M
熊珞/中嵘 /2 0.10 x D 37° 170 0.024 0.032 0.040 0.048 0.064 0.081 0.097 0.129 0.161

㣿磍 /2 0.08 x D 31° 110 0.026 0.035 0.044 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175

S
中嵘/㣿磍的 /2 0.05 x D 26° 100 0.026 0.035 0.044 0.053 0.070 0.088 0.105 0.140 0.175

非䁇磍的 /2 0.05 x D 26° 70 0.023 0.030 0.038 0.045 0.060 0.075 0.090 0.120 0.150

铣削条件 䥟䞨 切削加工性能 max. ap max. ae 最大㖚㒪角 vc
䷞齿进给

3 4 5 6 8 10 12 16 20

P
熊珞/中嵘 /2 0.01 x D 11° 340 0.024 0.032 0.041 0.049 0.079 0.099 0.119 0.158 0.198

㣿磍 /2 0.01 x D 11° 270 0.024 0.032 0.041 0.049 0.072 0.090 0.108 0.144 0.180

M
熊珞/中嵘 /2 0.01 x D 11° 180 0.019 0.025 0.032 0.038 0.050 0.063 0.076 0.101 0.126

㣿磍 /2 0.01 x D 11° 120 0.019 0.025 0.032 0.038 0.050 0.063 0.076 0.101 0.126

S
中嵘/㣿磍的 /2 0.01 x D 11° 100 0.019 0.025 0.032 0.038 0.050 0.063 0.076 0.101 0.126

非䁇磍的 /2 0.01 x D 11° 70 0.016 0.022 0.027 0.032 0.043 0.054 0.065 0.086 0.108

铣削条件 䥟䞨 切削加工性能 max. ap max. ae 最大㖚㒪角 vc
䷞齿进给

3 4 5 6 8 10 12 16 20

P
熊珞/中嵘 /2 0.02 x D 18° 320 0.019 0.025 0.032 0.038 0.062 0.077 0.092 0.123 0.154

㣿磍 /2 0.02 x D 18° 250 0.019 0.025 0.032 0.038 0.056 0.070 0.084 0.112 0.140

M
熊珞/中嵘 /2 0.02 x D 18° 170 0.015 0.020 0.025 0.029 0.039 0.049 0.059 0.078 0.098

㣿磍 /2 0.01 x D 11° 120 0.019 0.025 0.032 0.038 0.050 0.063 0.076 0.101 0.126

S
中嵘/㣿磍的 /2 0.01 x D 11° 100 0.019 0.025 0.032 0.038 0.050 0.063 0.076 0.101 0.126

非䁇磍的 /2 0.01 x D 11° 70 0.016 0.022 0.027 0.032 0.043 0.054 0.065 0.086 0.108

䰌
铣

度
铣

度
铣

度
铣

度
铣

廍
铣

廍
铣

��������������5)�����VSHHG娀増呛䤿

��������������5)�����VSHHG㒳瞒㦞

RF 100 S3((D
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

 

RF 100 U� F� 9$� $� Ti� H 层㶩加工䑏礏条件

䥣䞬 婿䂹 5)����� 
弎㐪 䂧圻㥍㘛 aH

max vc
䷢膒燮惬

3 4 6 8 �� �� �� �� ��
惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

U =3 䰌铣 1 x D 180 0.016 0.021 0.031 0.042 0.060 0.072 0.10 0.12 0.15

F 度铣 0.75 x D 210 0.018 0.024 0.036 0.048 0.069 0.083 0.11 0.14 0.17

SF 廍铣 0.02 x D 360 0.017 0.023 0.034 0.046 0.066 0.079 0.11 0.13 0.17

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

U =4 䰌铣 1 x D 160 0.014 0.019 0.029 0.038 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

U =4 度铣 0.75 x D 190 0.017 0.022 0.033 0.044 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16

SF 廍铣 0.02 x D 320 0.016 0.021 0.032 0.042 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

U =4 䰌铣 1 x D 135 0.014 0.018 0.027 0.036 0.050 0.060 0.08 0.10 0.13

U =4 度铣 0.75 x D 160 0.016 0.021 0.031 0.041 0.058 0.069 0.09 0.12 0.14

SF 廍铣 0.02 x D 270 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
54 HRC

H 䰌铣 1 x D 70 0.011 0.014 0.021 0.028 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10
H 度铣 0.33 x D 100 0.014 0.018 0.027 0.036 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13
H 廍铣 0.01 x D 140 0.011 0.014 0.021 0.028 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10

55 � 63 
HRC H 度铣 0.03 x D 80 0.021 0.028 0.042 0.056 0.075 0.090 0.12 0.15 0.19

H 廍铣 0.005 x D 100 0.008 0.010 0.015 0.020 0.027 0.032 0.04 0.05 0.07
〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

9$ 䰌铣 1 x D 120 0.014 0.018 0.027 0.036 0.050 0.060 0.08 0.10 0.13
9$ 度铣 0.75 x D 140 0.016 0.021 0.031 0.041 0.058 0.069 0.09 0.12 0.14
SF 廍铣 0.02 x D 240 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

9$ / F 䰌铣 1 x D 80 0.012 0.016 0.024 0.032 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11
9$ / F 度铣 0.75 x D 100 0.014 0.018 0.028 0.037 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13

SF 廍铣 0.02 x D 160 0.013 0.018 0.026 0.035 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12
〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

9$ / F 䰌铣 1 x D 60 0.011 0.014 0.021 0.028 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10
9$ / F 度铣 0.60 x D 80 0.013 0.017 0.025 0.034 0.048 0.058 0.08 0.10 0.12

SF 廍铣 0.01 x D 120 0.011 0.014 0.021 0.028 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

9$ / F 䰌铣 1 x D 30 0.008 0.011 0.017 0.022 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08
9$ / F 度铣 0.60 x D 40 0.010 0.013 0.020 0.027 0.038 0.046 0.06 0.08 0.10

SF 廍铣 0.01 x D 60 0.008 0.011 0.017 0.022 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08
皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

Ti / 9$ 䰌铣 1 x D 60 0.012 0.016 0.024 0.032 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11
Ti /9$ 度铣 0.60 x D 80 0.014 0.019 0.029 0.038 0.054 0.065 0.09 0.11 0.14

SF 廍铣 0.02 x D 120 0.013 0.018 0.026 0.035 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12
看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
U =4 䰌铣 1 x D 160 0.017 0.022 0.033 0.044 0.065 0.078 0.10 0.13 0.16
U =4 度铣 0.75 x D 190 0.019 0.025 0.038 0.051 0.075 0.090 0.12 0.15 0.19
SF 廍铣 0.02 x D 320 0.018 0.024 0.036 0.048 0.072 0.086 0.11 0.14 0.18

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
U =4 䰌铣 1 x D 140 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14
U =4 度铣 0.75 x D 170 0.017 0.023 0.035 0.046 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16
SF 廍铣 0.02 x D 280 0.017 0.022 0.033 0.044 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si
$ 䰌铣 1 x D 500 0.020 0.026 0.039 0.052 0.080 0.096 0.13 0.16 0.20
$ 度铣 0.75 x D 600 0.022 0.030 0.045 0.060 0.092 0.110 0.15 0.18 0.23

$ / SF 廍铣 0.02 x D 1000 0.021 0.029 0.043 0.057 0.088 0.106 0.14 0.18 0.22

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
$ 䰌铣 1 x D 230 0.017 0.022 0.033 0.044 0.060 0.072 0.10 0.12 0.15
$ 度铣 0.75 x D 300 0.019 0.025 0.038 0.051 0.069 0.083 0.11 0.14 0.17

$ / SF 廍铣 0.02 x D 460 0.018 0.024 0.036 0.048 0.066 0.079 0.11 0.13 0.17

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

$ 䰌铣 1 x D 180 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14
$ 度铣 0.75 x D 210 0.017 0.023 0.035 0.046 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16

$ / SF 廍铣 0.02 x D 360 0.017 0.022 0.033 0.044 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15
䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

$ 䰌铣 1 x D 250 0.017 0.022 0.033 0.044 0.060 0.072 0.10 0.12 0.15

$ 度铣 0.75 x D 290 0.019 0.025 0.038 0.051 0.069 0.083 0.11 0.14 0.17

$ / SF 廍铣 0.02 x D 500 0.018 0.024 0.036 0.048 0.066 0.079 0.11 0.13 0.17

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

层㶩加工䑏礏条件
高的粀动功率 ap 度铣 ! 1.5 x D vc �25� fz �25�

姼的刀具 中嵘长度的刀具 vc �30� fz �30�

长的刀具 咈㐺长的刀具 vc �50� fz �30�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

  

RF 100 U/HF� 9$/NF� $/:F� RS 100 U/F 〜层㶩加工条件

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 aH
max vc

䷢膒燮惬
3 4 6 8 �� �� �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

9$ / U 䰌铣 1 x D 135 0.009 0.012 0.018 0.024 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08

9$ / U 度铣 0.75 x D 160 0.010 0.014 0.021 0.028 0.037 0.044 0.06 0.07 0.09

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

9$ / U 䰌铣 1 x D 120 0.009 0.012 0.018 0.024 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08

9$ / U 度铣 0.75 x D 140 0.010 0.014 0.021 0.028 0.037 0.044 0.06 0.07 0.09

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

U / F 䰌铣 1 x D 100 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08

U / F 度铣 0.75 x D 120 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.041 0.06 0.07 0.09

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
54 HRC

U / F 䰌铣 1 x D 55 0.006 0.008 0.012 0.016 0.022 0.026 0.04 0.04 0.06
U / F 度铣 0.33 x D 80 0.008 0.010 0.016 0.021 0.029 0.034 0.05 0.06 0.07

55 � 63 
HRC

〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

9$ / U 䰌铣 1 x D 90 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08
9$ / U 度铣 0.75 x D 110 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.041 0.06 0.07 0.09

〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

9$ / U 䰌铣 1 x D 65 0.008 0.010 0.015 0.020 0.028 0.034 0.04 0.06 0.07
9$ / U 度铣 0.75 x D 80 0.009 0.012 0.017 0.023 0.032 0.039 0.05 0.06 0.08

〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

9$ / U 䰌铣 1 x D 55 0.007 0.009 0.013 0.018 0.025 0.030 0.04 0.05 0.06
9$ / U 度铣 0.60 x D 70 0.008 0.011 0.016 0.021 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

9$ / U 䰌铣 1 x D 25 0.006 0.008 0.012 0.016 0.022 0.026 0.04 0.04 0.06
9$ / U 度铣 0.60 x D 40 0.007 0.010 0.014 0.019 0.026 0.032 0.04 0.05 0.07

皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

9$ / U 䰌铣 1 x D 50 0.007 0.009 0.013 0.018 0.025 0.030 0.04 0.05 0.06
9$ / U 度铣 0.60 x D 70 0.008 0.011 0.016 0.021 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
U / F 䰌铣 1 x D 120 0.009 0.012 0.018 0.024 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08
U / F 度铣 0.75 x D 140 0.010 0.014 0.021 0.028 0.037 0.044 0.06 0.07 0.09

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
U / F 䰌铣 1 x D 105 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08
U / F 度铣 0.75 x D 130 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.041 0.06 0.07 0.09

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si
$ / :F 䰌铣 1 x D 375 0.011 0.014 0.021 0.028 0.037 0.044 0.06 0.07 0.09
$ / :F 度铣 0.75 x D 500 0.012 0.016 0.024 0.032 0.043 0.051 0.07 0.09 0.11

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
$ / :F 䰌铣 1 x D 180 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09
$ / :F 度铣 0.75 x D 300 0.011 0.015 0.022 0.029 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

9$ / $ 䰌铣 1 x D 140 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09
9$ / $ 度铣 0.75 x D 170 0.011 0.015 0.022 0.029 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

9$ / $ 䰌铣 1 x D 200 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09

9$ / $ 度铣 0.75 x D 230 0.011 0.015 0.022 0.029 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

〜层㶩加工条件
低粀动功率 ap 度铣 ! 1.5 x D vc �25� fz �25�

长的刀具 中嵘长度的刀具 vc �40� fz �40�

咈㐺长的刀具 vc �60� fz �55�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

 

GH 100 U� GH 100 H 和 G$ 200 $

䥣䞬 婿䂹 *+����� 
弎㐪 䂧圻㥍㘛 aH

max vc
䷢膒燮惬

3 4 6 8 �� �� �� �� ��
惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 120 0.012 0.016 0.024 0.032 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11

GH =3 度铣 0.75 x D 140 0.014 0.018 0.028 0.037 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 240 0.013 0.018 0.026 0.035 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 105 0.012 0.016 0.024 0.032 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11

GH =3 度铣 0.75 x D 130 0.014 0.018 0.028 0.037 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 210 0.013 0.018 0.026 0.035 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 90 0.011 0.015 0.023 0.030 0.042 0.050 0.07 0.08 0.11

GH =3 度铣 0.75 x D 110 0.013 0.017 0.026 0.035 0.048 0.058 0.08 0.10 0.12

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 180 0.013 0.017 0.025 0.033 0.046 0.055 0.07 0.09 0.12

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
54 HRC

H 䰌铣 1 x D 52 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09
GH H =6 度铣 0.03 x D 100 0.024 0.032 0.048 0.064 0.088 0.105 0.14 0.18 0.22
GH H =6 廍铣 0.01 x D 110 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09

55 � 63 
HRC GH H =6 度铣 0.03 x D 70 0.019 0.025 0.038 0.050 0.070 0.084 0.11 0.14 0.18

GH H =6 廍铣 0.005 x D 80 0.007 0.009 0.014 0.018 0.025 0.030 0.04 0.05 0.06
〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 80 0.011 0.015 0.023 0.030 0.042 0.050 0.07 0.08 0.11
GH =3 度铣 0.75 x D 100 0.013 0.017 0.026 0.035 0.048 0.058 0.08 0.10 0.12

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 160 0.013 0.017 0.025 0.033 0.046 0.055 0.07 0.09 0.12
〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 55 0.011 0.014 0.021 0.028 0.038 0.046 0.06 0.08 0.10
GH =3 度铣 0.75 x D 70 0.012 0.016 0.024 0.032 0.044 0.052 0.07 0.09 0.11

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 110 0.012 0.015 0.023 0.031 0.042 0.050 0.07 0.08 0.10
〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 40 0.010 0.013 0.020 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09
GH =3 度铣 0.60 x D 50 0.012 0.016 0.024 0.032 0.042 0.050 0.07 0.08 0.11

GH =6/8 廍铣 0.01 x D 80 0.010 0.013 0.020 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 20 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08
GH =3 度铣 0.60 x D 30 0.009 0.012 0.018 0.024 0.036 0.043 0.06 0.07 0.09

GH =6/8 廍铣 0.01 x D 40 0.008 0.010 0.015 0.020 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08
皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 40 0.010 0.013 0.020 0.026 0.038 0.046 0.06 0.08 0.10
GH =3 度铣 0.60 x D 50 0.012 0.016 0.024 0.032 0.046 0.055 0.07 0.09 0.11

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 80 0.011 0.015 0.022 0.029 0.042 0.050 0.07 0.08 0.10
看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
GH =3 䰌铣 1 x D 105 0.012 0.016 0.024 0.032 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11
GH =3 度铣 0.75 x D 130 0.014 0.018 0.028 0.037 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 210 0.013 0.018 0.026 0.035 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12
看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
GH =3 䰌铣 1 x D 90 0.011 0.015 0.023 0.030 0.042 0.050 0.07 0.08 0.11
GH =3 度铣 0.75 x D 110 0.013 0.017 0.026 0.035 0.048 0.058 0.08 0.10 0.12

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 180 0.013 0.017 0.025 0.033 0.046 0.055 0.07 0.09 0.12
盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 5� Si
GH =3 䰌铣 1 x D 300 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14
GH =3 度铣 0.75 x D 400 0.017 0.023 0.035 0.046 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 600 0.017 0.022 0.033 0.044 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 5� Si
GH =3 䰌铣 1 x D 180 0.014 0.018 0.027 0.036 0.050 0.060 0.08 0.10 0.13
GH =3 度铣 0.75 x D 300 0.016 0.021 0.031 0.041 0.058 0.069 0.09 0.12 0.14

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 360 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

GH =3 䰌铣 1 x D 150 0.013 0.017 0.025 0.034 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11
GH =3 度铣 0.75 x D 180 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.000 0.00 0.00 0.00

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 300 0.014 0.018 0.028 0.037 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12
䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

GH =3 䰌铣 1 x D 200 0.014 0.018 0.027 0.036 0.050 0.060 0.08 0.10 0.13

GH =3 度铣 0.75 x D 230 0.016 0.021 0.031 0.041 0.058 0.069 0.09 0.12 0.14

GH =6/8 廍铣 0.02 x D 400 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

层㶩加工䑏礏条件
高的粀动功率 ap 度铣 ! 1.5 x D vc �25� fz �25�

姼的刀具 中嵘长度的刀具 vc �40� fz �40�

长的刀具 咈㐺长的刀具 vc �60� fz �55�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

  

GS 100 U� H 和 $

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

〜层㶩加工条件
低粀动功率 ap 度铣 ! 1�5 x D vc �25� fz �25�

长的刀具

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 aH
max vc

䷢膒燮惬
3 4 6 8 �� �� �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

U 䰌铣 1 x D 120 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08

U 度铣 0.75 x D 140 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.041 0.06 0.07 0.09

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

U 䰌铣 1 x D 100 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08

U 度铣 0.75 x D 120 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.041 0.06 0.07 0.09

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

H 䰌铣 1 x D 90 0.008 0.010 0.015 0.020 0.028 0.034 0.04 0.06 0.07

H 度铣 0.75 x D 110 0.009 0.012 0.017 0.023 0.032 0.039 0.05 0.06 0.08

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
54 HRC

H 䰌铣 1 x D 50 0.005 0.007 0.011 0.014 0.020 0.024 0.03 0.04 0.05
H 度铣 0.33 x D 70 0.007 0.009 0.014 0.019 0.026 0.031 0.04 0.05 0.07

55 � 63 
HRC

〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

U 䰌铣 1 x D 80 0.008 0.010 0.015 0.020 0.028 0.034 0.04 0.06 0.07
U 度铣 0.75 x D 100 0.009 0.012 0.017 0.023 0.032 0.039 0.05 0.06 0.08

〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

U 䰌铣 1 x D 55 0.007 0.009 0.013 0.018 0.025 0.030 0.04 0.05 0.06
U 度铣 0.75 x D 70 0.008 0.010 0.015 0.020 0.029 0.035 0.05 0.06 0.07

〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

U 䰌铣 1 x D 50 0.006 0.008 0.012 0.016 0.022 0.026 0.04 0.04 0.06
U 度铣 0.60 x D 70 0.007 0.010 0.014 0.019 0.026 0.032 0.04 0.05 0.07

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

U 䰌铣 1 x D 20 0.005 0.007 0.011 0.014 0.020 0.024 0.03 0.04 0.05
U 度铣 0.60 x D 30 0.006 0.009 0.013 0.017 0.024 0.029 0.04 0.05 0.06

皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

U 䰌铣 1 x D 45 0.006 0.008 0.012 0.016 0.022 0.026 0.04 0.04 0.06
U 度铣 0.60 x D 60 0.007 0.010 0.014 0.019 0.026 0.032 0.04 0.05 0.07

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
U 䰌铣 1 x D 100 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08
U 度铣 0.75 x D 120 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.041 0.06 0.07 0.09

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
H 䰌铣 1 x D 90 0.008 0.010 0.015 0.020 0.028 0.034 0.04 0.06 0.07
H 度铣 0.75 x D 110 0.009 0.012 0.017 0.023 0.032 0.039 0.05 0.06 0.08

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si
$ 䰌铣 1 x D 350 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09
$ 度铣 0.75 x D 410 0.011 0.015 0.022 0.029 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
$ 䰌铣 1 x D 180 0.009 0.012 0.018 0.024 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08
$ 度铣 0.75 x D 210 0.010 0.014 0.021 0.028 0.037 0.044 0.06 0.07 0.09

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

$ 䰌铣 1 x D 120 0.009 0.012 0.018 0.024 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08
$ 度铣 0.75 x D 140 0.010 0.014 0.021 0.028 0.037 0.044 0.06 0.07 0.09

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

$ 䰌铣 1 x D 180 0.009 0.012 0.018 0.024 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08

$ 度铣 0.75 x D 210 0.010 0.014 0.021 0.028 0.037 0.044 0.06 0.07 0.09
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GF 500 % 和 GF 300 % �嘒㭃� 

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

层㶩加工䑏礏条件
低切削深度，高切削㉋

姼的刀具 中嵘长度的刀具 vc �25� fz �25�

长的刀具 咈㐺长的刀具 vc �50� fz �50�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 aS��DH
max vc

䷢膒燮惬
� � 4 5 6 8 �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 240 0.015 0.030 0.060 0.075 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24

GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 340 0.011 0.021 0.042 0.053 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

GF500 澔廍铣 0.01xD 390 0.009 0.018 0.036 0.045 0.054 0.072 0.09 0.11 0.14

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 220 0.015 0.030 0.060 0.075 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24

GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 310 0.011 0.021 0.042 0.053 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

GF500 澔廍铣 0.02xD 350 0.010 0.020 0.039 0.049 0.059 0.078 0.10 0.12 0.16

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 200 0.012 0.024 0.048 0.060 0.072 0.096 0.12 0.14 0.19

GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.02xD 310 0.008 0.017 0.034 0.042 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13

GF500 澔廍铣 0.02xD 320 0.008 0.016 0.031 0.039 0.047 0.062 0.08 0.09 0.12

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
55 HRC

GF500 䰌铣 0.10xD 130 0.012 0.024 0.048 0.060 0.072 0.096 0.12 0.14 0.19
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.02xD 200 0.008 0.017 0.034 0.042 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13
GF500 澔廍铣 0.01xD 220 0.007 0.014 0.029 0.036 0.043 0.058 0.07 0.09 0.12

55 � 63 
HRC

䰌铣 0.10xD 90 0.010 0.020 0.040 0.050 0.060 0.080 0.10 0.12 0.16
GF300 넭㕙廍넮廍加工 0.02xD 150 0.007 0.014 0.028 0.035 0.042 0.056 0.07 0.08 0.11
GF300 澔廍铣 0.01xD 160 0.006 0.012 0.024 0.030 0.036 0.048 0.06 0.07 0.10

〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 160 0.013 0.026 0.052 0.065 0.078 0.104 0.13 0.16 0.21
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 230 0.009 0.018 0.036 0.046 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15
GF500 澔廍铣 0.01xD 260 0.008 0.016 0.031 0.039 0.047 0.062 0.08 0.09 0.12

〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 120 0.012 0.024 0.048 0.060 0.072 0.096 0.12 0.14 0.19
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 170 0.008 0.017 0.034 0.042 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13
GF500 澔廍铣 0.01xD 190 0.007 0.014 0.029 0.036 0.043 0.058 0.07 0.09 0.12

〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 80 0.010 0.020 0.040 0.050 0.060 0.080 0.10 0.12 0.16
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.02xD 120 0.007 0.014 0.028 0.035 0.042 0.056 0.07 0.08 0.11
GF500 澔廍铣 0.01xD 140 0.006 0.012 0.024 0.030 0.036 0.048 0.06 0.07 0.10

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 45 0.010 0.020 0.040 0.050 0.060 0.080 0.10 0.12 0.16
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.02xD 60 0.007 0.014 0.028 0.035 0.042 0.056 0.07 0.08 0.11
GF500 澔廍铣 0.01xD 80 0.006 0.012 0.024 0.030 0.036 0.048 0.06 0.07 0.10

皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 100 0.012 0.024 0.048 0.060 0.072 0.096 0.12 0.14 0.19
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.02xD 150 0.008 0.017 0.034 0.042 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13
GF500 澔廍铣 0.01xD 170 0.007 0.014 0.029 0.036 0.043 0.058 0.07 0.09 0.12

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
GF500 䰌铣 0.10xD 220 0.015 0.030 0.060 0.075 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 310 0.011 0.021 0.042 0.053 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17
GF500 澔廍铣 0.01xD 360 0.009 0.018 0.036 0.045 0.054 0.072 0.09 0.11 0.14

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
GF300 䰌铣 0.10xD 180 0.013 0.026 0.052 0.065 0.078 0.104 0.13 0.16 0.21
GF300 넭㕙廍넮廍加工 0.02xD 270 0.009 0.018 0.036 0.046 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15
GF300 澔廍铣 0.01xD 300 0.008 0.016 0.031 0.039 0.047 0.062 0.08 0.09 0.12

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si
GF500 䰌铣 0.10xD 600 0.016 0.032 0.064 0.080 0.096 0.128 0.16 0.19 0.26
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 800 0.011 0.022 0.045 0.056 0.067 0.090 0.11 0.13 0.18
GF500 澔廍铣 0.01xD 900 0.010 0.019 0.038 0.048 0.058 0.077 0.10 0.12 0.15

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
GF500 䰌铣 0.10xD 300 0.015 0.030 0.060 0.075 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 400 0.011 0.021 0.042 0.053 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17
GF500 澔廍铣 0.01xD 500 0.009 0.018 0.036 0.045 0.054 0.072 0.09 0.11 0.14

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

GF500 䰌铣 0.10xD 180 0.013 0.026 0.052 0.065 0.078 0.104 0.13 0.16 0.21
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 260 0.009 0.018 0.036 0.046 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15
GF500 澔廍铣 0.01xD 290 0.008 0.016 0.031 0.039 0.047 0.062 0.08 0.09 0.12

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.10xD 250 0.015 0.030 0.060 0.075 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24

GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 350 0.011 0.021 0.042 0.053 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

GF500 澔廍铣 0.01xD 400 0.009 0.018 0.036 0.045 0.054 0.072 0.09 0.11 0.14
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切
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㗑
数

䔖
㕦

 

  

GF 500 T 和 GF 300 T �呪腊 / 㤕角�

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

层㶩加工䑏礏条件
低切削深度，高切削㉋

姼的刀具 中嵘长度的刀具 vc �25� fz �25�

长的刀具 咈㐺长的刀具 vc �50� fz �50�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 aS
max

aH
max vc

䷢膒燮惬
� � 4 6 8 �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 240 0.015 0.030 0.060 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24

GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 340 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 360 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 220 0.015 0.030 0.060 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24

GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 310 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 330 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 200 0.012 0.024 0.048 0.072 0.096 0.12 0.14 0.19

GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 280 0.008 0.017 0.034 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13

GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 300 0.008 0.017 0.034 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
55 HRC

GF500 䰌铣 0.04xD 0.30xD 120 0.012 0.024 0.048 0.072 0.096 0.12 0.14 0.19
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.20xD 190 0.008 0.017 0.034 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 200 0.008 0.017 0.034 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13

55 � 63 
HRC

䰌铣 0.03xD 0.25xD 90 0.010 0.020 0.040 0.060 0.080 0.10 0.12 0.16
GF300 넭㕙廍넮廍加工 0.02xD 0.20xD 150 0.007 0.014 0.028 0.042 0.056 0.07 0.08 0.11
GF300 澔廍铣 0.01xD 0.10xD 160 0.007 0.013 0.026 0.039 0.052 0.07 0.08 0.10

〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 160 0.013 0.026 0.052 0.078 0.104 0.13 0.16 0.21
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 230 0.009 0.018 0.036 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 240 0.009 0.018 0.036 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15

〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.04xD 0.30xD 120 0.012 0.024 0.048 0.072 0.096 0.12 0.14 0.19
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 170 0.008 0.017 0.034 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.10xD 190 0.008 0.016 0.031 0.047 0.062 0.08 0.09 0.12

〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.04xD 0.25xD 80 0.010 0.020 0.040 0.060 0.080 0.10 0.12 0.16
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.20xD 120 0.007 0.014 0.028 0.042 0.056 0.07 0.08 0.11
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.10xD 130 0.007 0.013 0.026 0.039 0.052 0.07 0.08 0.10

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.04xD 0.25xD 45 0.010 0.020 0.040 0.060 0.080 0.10 0.12 0.16
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.20xD 60 0.007 0.014 0.028 0.042 0.056 0.07 0.08 0.11
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.10xD 80 0.007 0.013 0.026 0.039 0.052 0.07 0.08 0.10

皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.05xD 0.30xD 100 0.012 0.024 0.048 0.072 0.096 0.12 0.14 0.19
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.20xD 150 0.008 0.017 0.034 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 150 0.008 0.017 0.034 0.050 0.067 0.08 0.10 0.13

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 220 0.015 0.030 0.060 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 310 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 330 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
GF300 䰌铣 0.05xD 0.40xD 180 0.013 0.026 0.052 0.078 0.104 0.13 0.16 0.21
GF300 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 250 0.009 0.018 0.036 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15
GF300 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 270 0.009 0.018 0.036 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si
GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 600 0.016 0.032 0.064 0.096 0.128 0.16 0.19 0.26
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 800 0.011 0.022 0.045 0.067 0.090 0.11 0.13 0.18
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 900 0.011 0.022 0.045 0.067 0.090 0.11 0.13 0.18

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 300 0.015 0.030 0.060 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 400 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 500 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 180 0.013 0.026 0.052 0.078 0.104 0.13 0.16 0.21
GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 260 0.009 0.018 0.036 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15
GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 270 0.009 0.018 0.036 0.055 0.073 0.09 0.11 0.15

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

GF500 䰌铣 0.05xD 0.40xD 250 0.015 0.030 0.060 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24

GF500 넭㕙廍넮廍加工 0.03xD 0.25xD 350 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17

GF500 澔廍铣 0.01xD 0.15xD 300 0.011 0.021 0.042 0.063 0.084 0.11 0.13 0.17
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HF 300

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

层㶩加工䑏礏条件
低粀动功率

长的刀具

咈㐺长的刀具 vc �50� f] �50�

䥣䞬 婿䂹 䂧圻㥍㘛 aS
max

aH
max vc

䷢膒燮惬
4 5 6 8 �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

䰌铣 0.04 x D 1.00 x D 200 0.140 0.175 0.240 0.320 0.40 0.48 0.64

度铣 0.06 x D 0.60 x D 250 0.168 0.210 0.288 0.384 0.48 0.58 0.77

넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 0.40 x D 300 0.126 0.158 0.216 0.288 0.36 0.43 0.58

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

䰌铣 0.04 x D 1.00 x D 170 0.120 0.150 0.210 0.280 0.35 0.42 0.56

度铣 0.06 x D 0.60 x D 220 0.144 0.180 0.252 0.336 0.42 0.50 0.67

넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 0.40 x D 250 0.108 0.135 0.189 0.252 0.32 0.38 0.50
㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

䰌铣 0.04 x D 1.00 x D 130 0.100 0.125 0.180 0.240 0.30 0.36 0.48

度铣 0.05 x D 0.60 x D 170 0.120 0.150 0.216 0.288 0.36 0.43 0.58

넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 0.40 x D 190 0.090 0.113 0.162 0.216 0.27 0.32 0.43

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
55 HRC

䰌铣 0.03 x D 1.00 x D 100 0.080 0.100 0.150 0.200 0.25 0.30 0.40
度铣 0.04 x D 0.40 x D 120 0.096 0.120 0.180 0.240 0.30 0.36 0.48

넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 0.30 x D 150 0.072 0.090 0.135 0.180 0.23 0.27 0.36

55 � 63 
HRC 度铣 0.03 x D 0.30 x D 90 0.048 0.060 0.108 0.144 0.18 0.22 0.29

넭㕙廍넮廍加工 0.01 x D 0.20 x D 100 0.036 0.045 0.081 0.108 0.14 0.16 0.22
〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

䰌铣 0.03 x D 1.00 x D 100 0.120 0.150 0.210 0.280 0.35 0.42 0.56
度铣 0.04 x D 0.40 x D 130 0.144 0.180 0.252 0.336 0.42 0.50 0.67

넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 0.30 x D 150 0.108 0.135 0.189 0.252 0.32 0.38 0.50
〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

䰌铣 0.03 x D 1.00 x D 80 0.108 0.135 0.192 0.256 0.32 0.38 0.51
度铣 0.04 x D 0.40 x D 100 0.130 0.162 0.230 0.307 0.38 0.46 0.61

넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 0.30 x D 120 0.097 0.122 0.173 0.230 0.29 0.35 0.46
〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

䰌铣 0.02 x D 1.00 x D 60 0.080 0.100 0.150 0.200 0.25 0.30 0.40
度铣 0.03 x D 0.40 x D 70 0.096 0.120 0.180 0.240 0.30 0.36 0.48

넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 0.30 x D 90 0.072 0.090 0.135 0.180 0.23 0.27 0.36

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

䰌铣 0.01 x D 1.00 x D 30 0.040 0.050 0.090 0.120 0.15 0.18 0.24
度铣 0.02 x D 0.30 x D 35 0.048 0.060 0.108 0.144 0.18 0.22 0.29

넭㕙廍넮廍加工 0.01 x D 0.20 x D 40 0.036 0.045 0.081 0.108 0.14 0.16 0.22
皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

䰌铣 0.02 x D 1.00 x D 45 0.080 0.100 0.150 0.200 0.25 0.30 0.40
度铣 0.03 x D 0.40 x D 60 0.096 0.120 0.180 0.240 0.30 0.36 0.48

넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 0.30 x D 70 0.072 0.090 0.135 0.180 0.23 0.27 0.36
看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
䰌铣 0.04 x D 1.00 x D 170 0.120 0.150 0.210 0.280 0.35 0.42 0.56
度铣 0.06 x D 0.60 x D 220 0.144 0.180 0.252 0.336 0.42 0.50 0.67

넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 0.40 x D 250 0.108 0.135 0.189 0.252 0.32 0.38 0.50
看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
䰌铣 0.04 x D 1.00 x D 140 0.108 0.135 0.192 0.256 0.32 0.38 0.51
度铣 0.05 x D 0.60 x D 180 0.130 0.162 0.230 0.307 0.38 0.46 0.61

넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 0.40 x D 210 0.097 0.122 0.173 0.230 0.29 0.35 0.46
盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

  

爩用峚铣刀 2�/3�/4�㐒 N㦚

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 aH
max vc

䷢膒燮惬
3 4 6 8 �� �� �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 120 0.012 0.016 0.024 0.032 0.042 0.050 0.07 0.08 0.11

=3 / =4 度铣 0.75 x D 140 0.014 0.018 0.028 0.037 0.048 0.058 0.08 0.10 0.12

=4 廍铣 0.02 x D 240 0.013 0.018 0.026 0.035 0.046 0.055 0.07 0.09 0.12

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 110 0.012 0.016 0.024 0.032 0.042 0.050 0.07 0.08 0.11

=3 / =4 度铣 0.75 x D 130 0.014 0.018 0.028 0.037 0.048 0.058 0.08 0.10 0.12

=4 廍铣 0.02 x D 220 0.013 0.018 0.026 0.035 0.046 0.055 0.07 0.09 0.12

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 90 0.011 0.014 0.021 0.028 0.039 0.047 0.06 0.08 0.10

=3 / =4 度铣 0.75 x D 110 0.012 0.016 0.024 0.032 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11

=4 廍铣 0.02 x D 180 0.012 0.015 0.023 0.031 0.043 0.051 0.07 0.09 0.11

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
55 HRC

=2 / =3 䰌铣 1 x D 35 0.007 0.009 0.013 0.018 0.024 0.029 0.04 0.05 0.06
=3 / =4 度铣 0.33 x D 50 0.009 0.011 0.017 0.023 0.031 0.037 0.05 0.06 0.08

=4 廍铣 0.01 x D 70 0.007 0.009 0.013 0.018 0.024 0.029 0.04 0.05 0.06

55 � 63 
HRC

〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 80 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08
=3 / =4 度铣 0.75 x D 100 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.041 0.06 0.07 0.09

=4 廍铣 0.02 x D 160 0.009 0.012 0.018 0.025 0.033 0.040 0.05 0.07 0.08
〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 55 0.007 0.010 0.014 0.019 0.027 0.032 0.04 0.05 0.07
=3 / =4 度铣 0.75 x D 70 0.008 0.011 0.017 0.022 0.031 0.037 0.05 0.06 0.08

=4 廍铣 0.02 x D 110 0.008 0.011 0.016 0.021 0.030 0.036 0.05 0.06 0.07
〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 50 0.006 0.008 0.013 0.017 0.024 0.029 0.04 0.05 0.06
=3 / =4 度铣 0.60 x D 70 0.008 0.010 0.015 0.020 0.029 0.035 0.05 0.06 0.07

=4 廍铣 0.01 x D 100 0.006 0.008 0.013 0.017 0.024 0.029 0.04 0.05 0.06

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 25 0.005 0.006 0.009 0.012 0.018 0.022 0.03 0.04 0.05
=3 / =4 度铣 0.60 x D 40 0.005 0.007 0.011 0.014 0.022 0.026 0.03 0.04 0.05

=4 廍铣 0.01 x D 50 0.005 0.006 0.009 0.012 0.018 0.022 0.03 0.04 0.05
皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 40 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08
=3 / =4 度铣 0.60 x D 50 0.010 0.013 0.020 0.027 0.036 0.043 0.06 0.07 0.09

=4 廍铣 0.02 x D 80 0.009 0.012 0.018 0.025 0.033 0.040 0.05 0.07 0.08
看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
=2 / =3 䰌铣 1 x D 110 0.011 0.015 0.022 0.030 0.039 0.047 0.06 0.08 0.10
=3 / =4 度铣 0.75 x D 130 0.013 0.017 0.026 0.034 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11

=4 廍铣 0.02 x D 220 0.012 0.016 0.024 0.033 0.043 0.051 0.07 0.09 0.11
看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
=2 / =3 䰌铣 1 x D 95 0.009 0.012 0.019 0.025 0.033 0.040 0.05 0.07 0.08
=3 / =4 度铣 0.75 x D 110 0.011 0.014 0.021 0.029 0.038 0.046 0.06 0.08 0.09

=4 廍铣 0.02 x D 190 0.010 0.014 0.020 0.027 0.036 0.044 0.06 0.07 0.09
盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si
=2 / =3 䰌铣 1 x D 300 0.019 0.025 0.037 0.050 0.065 0.078 0.10 0.13 0.16
=2 / =3 度铣 0.75 x D 350 0.021 0.029 0.043 0.057 0.075 0.090 0.12 0.15 0.19
=3 / =4 廍铣 0.02 x D 600 0.020 0.027 0.041 0.055 0.072 0.086 0.11 0.14 0.18

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
=2 / =3 䰌铣 1 x D 160 0.016 0.021 0.031 0.042 0.056 0.067 0.09 0.11 0.14
=2 / =3 度铣 0.75 x D 190 0.018 0.024 0.036 0.048 0.064 0.077 0.10 0.13 0.16
=3 / =4 廍铣 0.02 x D 320 0.017 0.023 0.034 0.046 0.062 0.074 0.10 0.12 0.15

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

=2 / =3 䰌铣 1 x D 125 0.016 0.021 0.031 0.042 0.056 0.067 0.09 0.11 0.14
=2 / =3 度铣 0.75 x D 210 0.018 0.024 0.036 0.048 0.064 0.077 0.10 0.13 0.16
=3 / =4 廍铣 0.02 x D 360 0.017 0.023 0.034 0.046 0.062 0.074 0.10 0.12 0.15

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

=2 / =3 䰌铣 1 x D 175 0.013 0.017 0.025 0.034 0.046 0.055 0.07 0.09 0.12

=2 / =3 度铣 0.75 x D 290 0.014 0.019 0.029 0.039 0.053 0.063 0.08 0.11 0.13

=3 / =4 廍铣 0.02 x D 500 0.014 0.018 0.028 0.037 0.051 0.061 0.08 0.10 0.13

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

层㶩加工䑏礏条件
高的粀动功率 ap 度铣 ! 1�5 x D vc �25� fz �25�

姼的刀具

长的刀具 咈㐺长的刀具 vc �60� fz �55�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

 

爩用眽䰌铣刀和嘒㭃峚铣刀

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 aS��DH
max vc

䷢膒燮惬
� � 4 5 6 8 �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 175 0.004 0.008 0.016 0.020 0.025 0.034 0.04 0.05 0.07

=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 250 0.003 0.006 0.011 0.014 0.018 0.024 0.03 0.04 0.05

=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 280 0.002 0.005 0.010 0.012 0.015 0.020 0.03 0.03 0.04

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0 x D 175 0.004 0.008 0.016 0.020 0.025 0.034 0.04 0.05 0.07

=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 250 0.003 0.006 0.011 0.014 0.018 0.024 0.03 0.04 0.05

=2 / =4 澔廍铣 0.02 x D 280 0.003 0.005 0.010 0.013 0.016 0.022 0.03 0.03 0.04

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0 x D 140 0.004 0.008 0.015 0.019 0.024 0.032 0.04 0.05 0.06

=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 220 0.003 0.005 0.011 0.013 0.017 0.022 0.03 0.03 0.04

=2 / =4 澔廍铣 0.02 x D 220 0.002 0.005 0.010 0.012 0.016 0.021 0.03 0.03 0.04

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
55 HRC

55 � 63 
HRC

〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 120 0.004 0.007 0.014 0.018 0.023 0.030 0.04 0.05 0.06
=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 170 0.003 0.005 0.010 0.013 0.016 0.021 0.03 0.03 0.04
=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 190 0.002 0.004 0.009 0.011 0.014 0.018 0.02 0.03 0.04

〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 90 0.003 0.007 0.013 0.017 0.021 0.028 0.04 0.04 0.06
=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 130 0.002 0.005 0.009 0.012 0.015 0.020 0.02 0.03 0.04
=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 140 0.002 0.004 0.008 0.010 0.013 0.017 0.02 0.03 0.03

〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 55 0.003 0.006 0.012 0.016 0.020 0.026 0.03 0.04 0.05
=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 80 0.002 0.004 0.009 0.011 0.014 0.018 0.02 0.03 0.04
=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 100 0.002 0.004 0.007 0.009 0.012 0.016 0.02 0.02 0.03

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 30 0.003 0.005 0.010 0.013 0.017 0.022 0.03 0.03 0.04
=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 40 0.002 0.004 0.007 0.009 0.012 0.016 0.02 0.02 0.03
=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 50 0.002 0.003 0.006 0.008 0.010 0.013 0.02 0.02 0.03

皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 55 0.004 0.007 0.014 0.018 0.023 0.030 0.04 0.05 0.06
=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 80 0.003 0.005 0.010 0.013 0.016 0.021 0.03 0.03 0.04
=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 100 0.002 0.004 0.009 0.011 0.014 0.018 0.02 0.03 0.04

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 140 0.004 0.008 0.016 0.020 0.025 0.034 0.04 0.05 0.07
=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 200 0.003 0.006 0.011 0.014 0.018 0.024 0.03 0.04 0.05
=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 230 0.002 0.005 0.010 0.012 0.015 0.020 0.03 0.03 0.04

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 110 0.004 0.008 0.015 0.019 0.024 0.032 0.04 0.05 0.06
=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.02 x D 170 0.003 0.005 0.011 0.013 0.017 0.022 0.03 0.03 0.04
=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 190 0.002 0.005 0.009 0.011 0.014 0.019 0.02 0.03 0.04

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 200 0.005 0.010 0.019 0.024 0.030 0.040 0.05 0.06 0.08
=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 280 0.003 0.007 0.013 0.017 0.021 0.028 0.04 0.04 0.06
=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 400 0.003 0.006 0.012 0.014 0.018 0.024 0.03 0.04 0.05

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

=2 / =4 䰌铣 0.10 x D 175 0.004 0.008 0.015 0.019 0.024 0.032 0.04 0.05 0.06

=2 / =4 넭㕙廍넮廍加工 0.03 x D 250 0.003 0.005 0.011 0.013 0.017 0.022 0.03 0.03 0.04

=2 / =4 澔廍铣 0.01 x D 200 0.002 0.005 0.009 0.011 0.014 0.019 0.02 0.03 0.04

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

层㶩加工䑏礏条件
低切削深度，高切削㉋

长的刀具

咈㐺长的刀具 vc �50� fz �50�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

  

HSS�(�30 高性能铣刀 

䥣䞬 婿䂹 䂧圻㥍㘛 aH
max vc

䷢膒燮惬
3 4 6 8 �� �� �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

䰌铣 1 x D 60 0.013 0.017 0.025 0.034 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11

度铣 0.75 x D 70 0.014 0.019 0.029 0.039 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13

廍铣 0.02 x D 120 0.014 0.018 0.028 0.037 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

䰌铣 1 x D 55 0.013 0.017 0.025 0.034 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11

度铣 0.75 x D 65 0.014 0.019 0.029 0.039 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13

廍铣 0.02 x D 100 0.014 0.018 0.028 0.037 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

䰌铣 1 x D 50 0.011 0.015 0.023 0.030 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10

度铣 0.75 x D 60 0.013 0.017 0.026 0.035 0.046 0.055 0.07 0.09 0.12

廍铣 0.02 x D 90 0.013 0.017 0.025 0.033 0.044 0.053 0.07 0.09 0.11

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
55 HRC 度铣 0.33 x D 20 0.011 0.015 0.022 0.029 0.039 0.047 0.06 0.08 0.10

廍铣 0.01 x D 30 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08

55 � 63  
HRC

廍铣 0.005 x D 100 0.008 0.010 0.015 0.020 0.027 0.032 0.04 0.05 0.07
〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

䰌铣 1 x D 50 0.010 0.013 0.020 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09
度铣 0.75 x D 60 0.011 0.015 0.023 0.030 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10
廍铣 0.02 x D 90 0.011 0.015 0.022 0.029 0.039 0.046 0.06 0.08 0.10

〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

䰌铣 1 x D 40 0.008 0.011 0.017 0.022 0.030 0.036 0.05 0.06 0.08
度铣 0.75 x D 50 0.010 0.013 0.019 0.026 0.035 0.041 0.06 0.07 0.09
廍铣 0.02 x D 70 0.009 0.012 0.018 0.025 0.033 0.040 0.05 0.07 0.08

〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

䰌铣 1 x D 30 0.008 0.010 0.015 0.020 0.027 0.032 0.04 0.05 0.07
度铣 0.60 x D 40 0.009 0.012 0.018 0.024 0.032 0.039 0.05 0.06 0.08
廍铣 0.01 x D 50 0.008 0.010 0.015 0.020 0.027 0.032 0.04 0.05 0.07

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

䰌铣 1 x D 10 0.007 0.009 0.013 0.018 0.024 0.029 0.04 0.05 0.06
度铣 0.60 x D 15 0.008 0.011 0.016 0.021 0.029 0.035 0.05 0.06 0.07
廍铣 0.01 x D 20 0.007 0.009 0.013 0.018 0.024 0.029 0.04 0.05 0.06

皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

䰌铣 1 x D 25 0.010 0.013 0.020 0.026 0.035 0.042 0.06 0.07 0.09
度铣 0.60 x D 40 0.012 0.016 0.024 0.032 0.042 0.050 0.07 0.08 0.11
廍铣 0.02 x D 50 0.011 0.015 0.022 0.029 0.039 0.046 0.06 0.08 0.10

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
䰌铣 1 x D 50 0.013 0.017 0.025 0.034 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11
度铣 0.75 x D 60 0.014 0.019 0.029 0.039 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13
廍铣 0.02 x D 90 0.014 0.018 0.028 0.037 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
䰌铣 1 x D 40 0.011 0.015 0.023 0.030 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10
度铣 0.75 x D 50 0.013 0.017 0.026 0.035 0.046 0.055 0.07 0.09 0.12
廍铣 0.02 x D 70 0.013 0.017 0.025 0.033 0.044 0.053 0.07 0.09 0.11

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si
䰌铣 1 x D 120 0.017 0.023 0.035 0.046 0.060 0.072 0.10 0.12 0.15
度铣 0.75 x D 140 0.020 0.027 0.040 0.053 0.069 0.083 0.11 0.14 0.17
廍铣 0.02 x D 240 0.019 0.026 0.038 0.051 0.066 0.079 0.11 0.13 0.17

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
䰌铣 1 x D 80 0.016 0.021 0.032 0.042 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14
度铣 0.75 x D 100 0.018 0.024 0.037 0.049 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16
廍铣 0.02 x D 160 0.017 0.023 0.035 0.047 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

䰌铣 1 x D 75 0.016 0.021 0.032 0.042 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14
度铣 0.75 x D 90 0.018 0.024 0.037 0.049 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16
廍铣 0.02 x D 150 0.017 0.023 0.035 0.047 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

䰌铣 1 x D 80 0.014 0.019 0.029 0.038 0.050 0.060 0.08 0.10 0.13

度铣 0.75 x D 100 0.017 0.022 0.033 0.044 0.058 0.069 0.09 0.12 0.14

廍铣 0.02 x D 160 0.016 0.021 0.032 0.042 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

层㶩加工䑏礏条件
高的粀动功率 ap 度铣 ! 1�5 x D vc �25� fz �25�

长的刀具 中嵘长度的刀具 vc �40� fz �40�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�
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切
削

㗑
数

䔖
㕦

 

 

042/HSC2爩用峚铣刀

䥣䞬 婿䂹 䂧圻㥍㘛 aH
max vc

䷢膒燮惬
3 4 6 8 �� �� �� �� ��

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185� 1.0486 3275N� 1.0345 3235GH� 
1.0050� 1.0070� 1.8937
1.0718 11S0Q3E30� 1.0736 11S0Q37
1.0402 C22� 1.1178 C30(
1.0503 C45� 1.1191 C30(
1.0301 C10� 1.1121 C10(
1.1750 C75:� 1.2076 102Cr6� 1.2307 29Cr0o99

� 850 
N/mm2

䰌铣 1 x D 40 0.016 0.021 0.031 0.042 0.060 0.072 0.10 0.12 0.15

度铣 0.75 x D 50 0.018 0.024 0.036 0.048 0.069 0.083 0.11 0.14 0.17

廍铣 0.02 x D 80 0.017 0.023 0.034 0.046 0.066 0.079 0.11 0.13 0.17

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0727 46 S20� 1.0728 60 S20� 1.0757 46S3E20
1.0601 C60� 1.1221 C60(
1.7043 38Cr4
1.5752 15NiCr13� 1.7131 160QCr5� 1.7264 20Cr0o5
1.8504 34Cr$O6
1.8519 31Cr0o99� 1.8550 34Cr$ONi7

850�
1.200

N/mm2

䰌铣 1 x D 35 0.014 0.019 0.029 0.038 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

度铣 0.75 x D 50 0.017 0.022 0.033 0.044 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16

廍铣 0.02 x D 70 0.016 0.021 0.032 0.042 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSi4� 1.7003 38Cr2� 1.7030 28Cr4
1.5710 36NiCr6� 1.7035 41Cr4� 1.7225 42Cr0o4
1.2080 ;210Cr12� 1.2083 ;42Cr13� 1.2419 105:Cr6� 
1.2379 ;155Cr90o12�1 
1.3243 S 6�5�2�5� 1.3343 S 6�5�2� 1.3344 S 6�5�3
䅈帶钢 = 1.5026 55Si7� 1.7176 55Cr3� 1.8159 51Cr94

850�
1.400

N/mm2

䰌铣 1 x D 25 0.014 0.018 0.027 0.036 0.050 0.060 0.08 0.10 0.13

度铣 0.75 x D 30 0.016 0.021 0.031 0.041 0.058 0.069 0.09 0.12 0.14

廍铣 0.02 x D 50 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

俿婿皵
工具钢� 勼㬓理钢� 䅈帶钢
高速钢，橷面硬化钢，嵘嵘
=.%.: 1.2344 ;40Cr0o95�1; 1.2767  ;45NiCr0o4; 
1.2379 ;155Cr90o12�1; 1.2080 ;210Cr12;  
1.3343 S 6�5�2

�
55 HRC

䰌铣
度铣
廍铣

55 � 63  
HRC

䰌铣
度铣
廍铣

〠眛皵
1.4104 ;14Cr0oS17� 1.4105 ;6Cr0oS17� 1.4305 
;10CrNiS18�9
US$ = 303� 410� 420F� 430� 430F

� 750 
N/mm2

䰌铣 1 x D 30 0.014 0.018 0.027 0.036 0.050 0.060 0.08 0.10 0.13
度铣 0.75 x D 40 0.016 0.021 0.031 0.041 0.058 0.069 0.09 0.12 0.14
廍铣 0.02 x D 60 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14

〠眛皵
1.4301;5CrNi18�10� 1.4303 ;5CrNi18�12 1.4310 
;CrNi18�8
US$  = 304� 304/� 420

750�850 
N/mm2

䰌铣 1 x D 25 0.012 0.016 0.024 0.032 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11
度铣 0.75 x D 30 0.014 0.018 0.028 0.037 0.052 0.062 0.08 0.10 0.13
廍铣 0.02 x D 50 0.013 0.018 0.026 0.035 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12

〠眛皵
1.4438 ;2CrNi0o18�15�4� 1.4404 ;2CrNi0o17�12�2� 
1.4571 ;6CrNiTi18�10
US$ = 310� 316� 316%� 316/� 317

� 850 
N/mm2

䰌铣 1 x D 15 0.011 0.014 0.021 0.028 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10
度铣 0.60 x D 20 0.013 0.017 0.025 0.034 0.048 0.058 0.08 0.10 0.12
廍铣 0.01 x D 30 0.011 0.014 0.021 0.028 0.040 0.048 0.06 0.08 0.10

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NimoQiF� ,QFoQeO� 0oQeO� HaVteOOo\

� 1.300 
N/mm2

䰌铣 1 x D 8 0.008 0.011 0.017 0.022 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08
度铣 0.60 x D 10 0.010 0.013 0.020 0.027 0.038 0.046 0.06 0.08 0.10
廍铣 0.01 x D 15 0.008 0.011 0.017 0.022 0.032 0.038 0.05 0.06 0.08

皪㘗金넭皪넮
3.7024 Ti99�5� 3.7114 Ti$O5SQ2�5� 3.7124 TiCX2
3.7154 Ti$O6=r5� 3.7164 Ti$O694� 3.7184 Ti$O40o�
4SQ2�5

� 1.300 
N/mm2

䰌铣 1 x D 15 0.012 0.016 0.024 0.032 0.045 0.054 0.07 0.09 0.11
度铣 0.60 x D 20 0.014 0.019 0.029 0.038 0.054 0.065 0.09 0.11 0.14
廍铣 0.02 x D 30 0.013 0.018 0.026 0.035 0.050 0.059 0.08 0.10 0.12

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N�G/100 �GG10�� 0.6020 (N�G-/�200 �GG20�� 
0.7050 (N�G-S�500�7 �GGG50�� 0.8535 (N�G-0:�350�4 
�GT:35�

� 240 H%
䰌铣 1 x D 40 0.017 0.022 0.033 0.044 0.065 0.078 0.10 0.13 0.16
度铣 0.75 x D 50 0.019 0.025 0.038 0.051 0.075 0.090 0.12 0.15 0.19
廍铣 0.02 x D 80 0.018 0.024 0.036 0.048 0.072 0.086 0.11 0.14 0.18

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N�G/250 �GG25�� 0.6035 (N�G-/�350 �GG35�� 
0.7070 (N�G-S�700�2 �GGG70�� 0.8170 (N�G-0%�700�2 
�GTS70�

� 240 H%
䰌铣 1 x D 30 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14
度铣 0.75 x D 40 0.017 0.023 0.035 0.046 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16
廍铣 0.02 x D 60 0.017 0.022 0.033 0.044 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 $O99�5� 3.2315 $O0JSi1� 3.3515 $O0J1
3.0615 $O0JSi3E� 3.1325 $OCX0J1� 3.3245 $O0J3Si� 
3.4365 $O=Q0JCX1�5

� 7� Si
䰌铣 1 x D 100 0.020 0.026 0.039 0.052 0.080 0.096 0.13 0.16 0.20
度铣 0.75 x D 120 0.022 0.030 0.045 0.060 0.092 0.110 0.15 0.18 0.23
廍铣 0.02 x D 200 0.021 0.029 0.043 0.057 0.088 0.106 0.14 0.18 0.22

看盰㘛珤
3.2131 G�$OSi5CX1� 3.2153 G�$OSi7CX3� 3.2573 G�$OSi9
3.2581 G�$OSi12� 3.2583 G�$OSi12CX� � G�$OSi12CXNi0J

� 7� Si
䰌铣 1 x D 70 0.017 0.022 0.033 0.044 0.060 0.072 0.10 0.12 0.15
度铣 0.75 x D 100 0.019 0.025 0.038 0.051 0.069 0.083 0.11 0.14 0.17
廍铣 0.02 x D 140 0.018 0.024 0.036 0.048 0.066 0.079 0.11 0.13 0.17

睔㘛珤
0J0Q2� G�0J$O8=Q1� G�0J$O6=Q3 �

䰌铣 1 x D 65 0.015 0.020 0.030 0.040 0.055 0.066 0.09 0.11 0.14
度铣 0.75 x D 80 0.017 0.023 0.035 0.046 0.063 0.076 0.10 0.13 0.16
廍铣 0.02 x D 130 0.017 0.022 0.033 0.044 0.061 0.073 0.10 0.12 0.15

䤜撅珤㹱넪�惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.0070 S(�CX� 2.1020 CXSQ6� 2.1096 G�CXSQ5=Q3E
2.0380 CX=Q393E2� 2.0401 CX=Q393E3� 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20� 2.0280 CX=Q33� 2.0332 CX=Q373E0�5
2.1090 CXSQ7=Q3E� 2.1170 CX3E5SQ5� 2.1176 ...
2.0916 CX$O5� 2.0960 CX$O90Q� 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

䰌铣 1 x D 60 0.017 0.022 0.033 0.044 0.060 0.072 0.10 0.12 0.15

度铣 0.75 x D 70 0.019 0.025 0.038 0.051 0.069 0.083 0.11 0.14 0.17

廍铣 0.02 x D 120 0.018 0.024 0.036 0.048 0.066 0.079 0.11 0.13 0.17

铣㑝䥴ㄉ� ㈁䵶㣳弳�

〜层㶩加工条件
低粀动功率 ap 度铣 ! 1.5 x D vc �25� fz �25�

姼的刀具 中嵘长度的刀具 vc �40� fz �40�

长的刀具 咈㐺长的刀具 vc �60� fz �55�

䤹侑㹑刀具 vc �50� fz �25�
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MTC N  41/43/45° 3

• • • • ○
• • 15

HPC N 35/38° 4

• • ○
• • • 33

HPC N 35/38° 4

• • ○
• • • • 42

MTC HF 30/32° 4

• • • • 44

HPC N 36/38/37° 4

• • • • • • • • 24

HPC NH 40/42° 4

• • ○ • • • • 27

HPC NH 48° 4

• • • • • • 31

HPC N 36/38° 4

• • ○ • • • • 79

HPC/ 
HSC N 36/38° 4

• • • • • • • • 83

MTC NF 36/38° 4

• • • ○ ○
• • 84

HPC W 40/42° 4

○ • ○
• • • 123

HPC W 39/40/41° 3

• • • • 117

MTC WF 29/30/31° 3

• • • 125

HPC/
HSC NH 40/42° 4

• • • • • • 61

HPC N 35/38° 4

• • • • • • • 100

HPC/
HSC NH 45° 5

• • • • • ○
• • 52

HPC/
HSC NH 44/45/46° 6

• • • • • ○
• • 53

HPC NH 35°-46° 3-6

• • • • • • • 107

ㆎ
用

㥉
㘗

䖷
敟

 

  

• = 最ㆂ适用 • = 适用㗦硟
H3C=最大金属去除ㅨ珞녀HSC=最高的线速度녀0TC=〜层㶩的加工哅态

䥣䞬惗 䥣䞬㆞け 峳撕
P 钢和高㘗金钢 钢件
M 〜眗钢 〜眗钢
K 剿铸铁�可睊铸铁和嘒㪷铸铁 钢件
N 盬㘗金㗙㎅㶒有撁金属 盬㘗金〝金刚娂
S 咈䶙㘗金，睜㨉㘗金ヴ㗙皪㘗金 〜眗钢
H 硬化钢㗙硬化铸铁 钢〝径㘠加工刀具

䤿峳䔜䥣䞬燮機㐙庎
在尚䂞页面中，䩈䕽䥟䞨㐕床䗟ㆪゕ最ㄧ工具

适
用

㥉
㘗

峚铣刀 
㦚㘆 㦚㘆 螺旋角 㐒

数

刀具䗡㤍

,S2䨖㏕的䥟䞨

䰌
铣

度
铣

廍
铣

仿
形

铣

页
数

P M K N S H

RF 100 U
<1400 
N/mm²

> 200 
HB30 Ti 	 Ni

RF 100 U
> 200 
HB30

< 48 
HRC

RF 100 U
�㤕角�

> 200 
HB30

< 48 
HRC

RF 100 U/HF
> 200 
HB30

RF 100 Diver Ti 	 Ni

RF 100 F
<1000 
N/mm²

<900 
N/mm² Ti 	 Ni

RF 100 Speed Ti 	 Ni

RF 100 VA
<850 

N/mm² � 7� Si Ti 	 Ni

RF 100 VA
�嘒㭃�

<850 
N/mm² Ti 	 Ni

RF 100 VA/NF
<850 

N/mm² � 7� Si Ti 	 Ni

RF 100 A Ti 	 Ni

RF 100 A

RF 100 A/WF

RF 100 H
<1000 
N/mm²

> 200 
HB30

< 63 
HRC

RF 100 Ti  
�㤕角� Ti 	 Ni

RF 100 S/F Ti 	 Ni
< 48 
HRC

RF 100 S/F Ti 	 Ni
< 48 
HRC

RF 100 Raptor Ti 	 Ni

RF100ㆎ用㥉㘗䖷敟
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MTC NH 45° 3

• • • ○ ○
• • • 17

HPC W 45° 3

• • • • • 127

MTC NF 30° 4-5

• • • ○ • • • 47

MTC/ 
HPC NF 45° 5-6

• • ○
• • 48

MTC WR 30° 3

• • • 132

MTC NRf 30° 4-5

• • • ○ ○
• • 49

MTC HR 20° 4

○ • • • • 64

HPC/
HSC NH 45° 6-10

• • • • • ○
• 56

HPC/
HSC NH 45° 6-8

• • • • • ○
• • 178

HPC/
HSC H 55° 6-8

○ • • • • • 67

HPC/
HSC H 55° 6

○ • • • • 66

MTC/ 
HPC N 0° 4-8 • • • 149

HPC N 0° 6-14 • • • 152

MTC N 30° 4

• ○ • ○ ○
22

HSC H 30° 2/4

• • • • • • 209

HSC H 30° 4

• • • • • • • 188

HSC H 30° 4

• • • • • • • • 186

HSC N 30° 2/4

• • • ○ • ○
• • • 199

HSC N 30° 2/4

• • • ○ • ○
• • • • 179

HSC - 2°-4° 2-3

• • • • 157

 

ㆎ
用

㥉
㘗

䖷
敟

 

 

• = 最ㆂ适用 • = 适用㗦硟

H3C高性能峚铣刀 	 㤕角铣刀 ㆎ用㥉㘗䖷敟

H3C=最大金属去除ㅨ珞녀HSC=最高的线速度녀0TC=〜层㶩的加工哅态

适
用

㥉
㘗

峚铣刀 
㦚㘆 㦚㘆 螺旋角 㐒

数

刀具䗡㤍

,S2䨖㏕的䥟䞨

䰌
铣

度
铣

廍
铣

仿
形

铣

页
数

P M K N S H

GH 100 U
<1400 
N/mm² Ti 	 Ni

GA 200 A

RS 100 U
<1000 
N/mm² � 7� Si Ti 	 Ni

RS 100 F
> 200 
HB30

< 48 
HRC

GS 100 $

GS 100 U
<900 

N/mm²
< 240 
HB30 � 7� Si Ti 	 Ni

GS 100 H
>1000 
N/mm²

< 300 
HB30

< 55 
HRC

GH 100 U Ti 	 Ni
< 48 
HRC

GH 100 U 
�䆽㦚眽䰌� Ti 	 Ni

< 48 
HRC

GH 100 H
>1000 
N/mm²

< 300 
HB30

< 63 
HRC

GH 100 H
�䆽㦚眽䰌�

>1000 
N/mm²

< 300 
HB30

< 63 
HRC

FR 100 CFK

CR 100 CFK

䄤㸋铣刀 � 7� Si Ti 	 Ni 䄤㸋
铣

GF 300 B
<1000 
N/mm²

< 300 
HB30

< 63 
HRC

GF 300 T
<1000 
N/mm²

< 300 
HB30

< 63 
HRC

HF 300 Ti 	 Ni
< 55 
HRC

GF 500 B
< 240 
HB30 � 7� Si Ti 	 Ni

< 55 
HRC

GF 500 T
< 240 
HB30 � 7� Si Ti 	 Ni

< 55 
HRC

瞅3CD CFK 娂㪷
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Uni W  45° 2

• • • • 129

Uni N  30° 2

• • • • • • 233

Uni N  30° 2

• • • • ○
• • • 176

Uni N  30° 2

• • • • • ○
• 192

Uni N  30° 3

• • • • • • • 243

Uni N  30° 3

• • ○ • ○
• • • 250

Uni NH 45° 3

• • ○ • ○
• • • 251

Uni N  30° 4

• • • • • 252

Uni N  30° 4

• • • ○ ○ ○
• • • • 177

Uni N  30° 4

• ○ • ○ • ○
• • 195

Uni N 7° 4

• • • • • ○
• 226

Uni N 7° 4

• • • • • ○
• 227

Uni N 7° 4

• • • • • ○
• 229

Uni H 7° 4

• • • • • • 228

Uni N 7° 6

• • • • ○
• • 230

Uni N 0° 4

• • • • ○ ○
• 231

ㆎ
用

㥉
㘗

䖷
敟

 

  

硬漷㘗金爩用峚铣刀 ㆎ用㥉㘗䖷敟

• = 最ㆂ适用 • = 适用㗦硟

䥣䞬惗 䥣䞬㆞け 峳撕
P 钢和高㘗金钢 钢件
M 〜眗钢 〜眗钢
K 剿铸铁�可睊铸铁和嘒㪷铸铁 钢件
N 盬㘗金㗙㎅㶒有撁金属 盬㘗金〝金刚娂
S 咈䶙㘗金，睜㨉㘗金ヴ㗙皪㘗金 〜眗钢
H 硬化钢㗙硬化铸铁 钢〝径㘠加工刀具

).�娆㪻 悳愃㩠䞨䥟䞨和娂㪷 金刚娂

䤿峳䔜䥣䞬燮機㐙庎
在尚䂞页面中，䩈䕽䥟䞨㐕床䗟ㆪゕ最ㄧ工具

适
用

㥉
㘗

峚铣刀 
㦚㘆 㦚㘆 螺旋角 㐒

数

刀具䗡㤍

,S2䨖㏕的䥟䞨

䰌
铣

度
铣

廍
铣

仿
形

铣

页
数

P M K N S H

眽䰌铣刀넭盬用넮

眽䰌铣刀
< 1000 
N/mm²

< 240 
HB30

眽䰌铣刀
�㤕角�

<900 
N/mm²

< 240 
HB30

< 48 
HRC

眽䰌铣刀
�嘒㭃�

<900 
N/mm²

< 240 
HB30 Ti 	 Ni

< 48 
HRC

眽䰌铣刀
< 1000 
N/mm²

< 240 
HB30

眽䰌铣刀
�䆽㦚眽䰌�

<850 
N/mm²

<900 
N/mm²

< 240 
HB30

< 1000 
N/mm²

眽䰌铣刀
�䆽㦚眽䰌�

< 850  
N/mm²

< 240 
HB30

< 1000 
N/mm²

峚铣刀
< 1000 
N/mm²

< 240 
HB30

峚铣刀
�㤕角�

< 240 
HB30 � 7� Si Ti 	 Ni

< 48 
HRC

峚铣刀
�嘒㭃� � 7� Si Ti 	 Ni

< 48 
HRC

60° ㈡角刀 Ti 	 Ni
< 55 
HRC

90° ㈡角刀 Ti 	 Ni
< 55 
HRC

120° ㈡角刀 Ti 	 Ni
< 55 
HRC

90° ㈡角刀 �SiJQXm� Ti 	 Ni
< 63 
HRC

90° ㈡角刀 �=6� Ti 	 Ni

㑜/㘝去䷪㑉 Ti 	 Ni
< 55 
HRC
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铣
削

加
工

嵥
坴

 

 

H3C和HSC铣削加工嵥坴

+3&㚟+6&铣㑝㒳㿸嵩坸

燨オ铣削嵥坴属ゝ䅢㑜硬漷㘗金铣刀的最㍗进和最有䝗的䂣用䟈令Ꭰ 
加工䂣用时，金属去除率䦐高，可婽圮ザ率大䁔䗟高Ꭰ㖂ㆎㆎ用功率熒低
的机㡷䐥〜层㶩的加工条件，の可ヴ旆䆦非䁇高的切削㗑数Ꭰ址ゝ磍ヴ加工
䥟䞨䐥〜㐸的刀具长径䷣，可大䁔度䗟高工撉可祯性

㖲㐬㚟夁䨚

䤓㬺㐓㎊㐼圻喚
• 䞃〹切削㐒的长度的ㆎ用
• ㍷功率熢爐
• 㪭加刀具㸎㚌
• 㥖㔏嫷䕮 

㐚㑝㐙䀖増㈁䵶
• 低的切削㷌度ae                           
• 高的切削深度ap 

糫爲㒳㿸増㘂祳䈺
• 低的刀具愯㹠                            
• 䝈㞓切削㐒的勼条件                     
• 低的机䪿㖚㒪 

䤓㬺珤㹱㗎硷喚
• 撑夐时间/加工䐟䤻

HIGH PERFORMANCE CUTTING

最大金属去除率/时间层㶩条件녀拆刀时间姼녀高性能녀摾好冷却 

+,*+�63(('�&877,1*

高煻速/高进给녀高动㒪녀低切削深度녀低粀动功率

䤓䤜䝛増䵶媁铣㑝㒳㿸嵩坸
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P  K  H  M  S  N

铣
削

加
工

嵥
坴

 

  

珤㹱㗎硷喚

金属去除率䔖㶩䷞㐕皮㶭硔的刀呖去除率Ꭰ 
咈㐺适用ゝ〜㘛加工嵥坴的䷣熒Ꭰ

ap (mm) x ae (mm) x vf �m/miQ� = Q (cm3/miQ�

H3C和HSC铣削加工嵥坴

䂧圻㗕䞃

ㅡ増㐚㑝㷐䂹DHき�����[�'
• 低的㝽㘗角� 70�角
• 切削㐒〝礅件䖴毵时间姼

祱䁋糫増䷢膒燮惬Iz
• ㏞㸠铁㹠㖩度䥴㍐淇䤃高的䷞齿进给Iz 

祱䁋糫増惒爲䂹 
� ㏞㸠加勼和䄅长冷却䥴达到非䁇高的vc�线速度넮㉋

䤓㬺㐚㑝倄䂹Dp
• 䗟高䂣㒪䝗䂣
• 金属去除率高
• 㪭加刀具和工件ず间的䖴毵勈

䴴殔礓乕

爕圻ァ䷢〽䥣䞬惗
• 
• 䠢ゝ加工䥟䞨=䗟高圮ザ率
• 磍ヴ加工䥟䞨=䗟高工撉可祯性

糫㒻䈔㒳㿸䇖
• 姼的加速濬寊
• 䤃高线速度攒㤃
• 中㸞㦚刀具直径
珠㐚㑝
• 层㶩的熃㘠进给                        
• 高的お熃䑼姸                           
• 大中㦚刀具直径
メ〠屆㶭㑃屆㶭増㿸ㄉ㭌䔔
• 层㶩=䟯䔾动加工=最大金属去除率
• 〜层㶩=径㘠㒪的㏞㸠=䗟高加工可祯性

刀具㝽㘗角和刀具䖴毵时间

惢佡䤜䝛増铣㑝㨍婓� 
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45°
74°

53°

 

铣
削

加
工

嵥
坴

 

 

爭燚㐓㎊㞁㘛㸌燚尞増䆄㛠

H3C和HSC铣削加工嵥坴

㞁㘛毥

㝽㘗角䔖的䠾刀具ポ形䐟切㹠䄏㯚到爏㐉䥟䞨的切削攒㤃Ꭰ用燨オ㗑数可
ヴ淓ㄿ㖚㒪㸈刀具的䆀㛜Ꭰ直线铣削时燨〹角度䠾〜㗧的，㐈㦚铣削时㶒ㄩ
㪭大，㐇㦚铣削时㶒ㄩ㏞㸞

备惒铣㑝瀂䆗�
•  䉡㶩的㝽㘗角                               
• 䉡㶩的刀具㗦㒪

㆚: ae 0.20 x D = 53� 的㝽㘗角
  㝽㘗角ボ卅䠾䉡㶩㉋53°

〡㐋熁䃦増㞁㘛毥

㐋祵铣㑝瀂䆗�
� 㝽㘗角㏞㸞 
� 硜低刀具㗦㒪

㆚: ae 0.20 x D = 53� 的㝽㘗角
  㝽㘗角硜低到45°
䖹䟌:  ae 넭深度넮可㪭加
  fz 넭䷞齿进给넮可ヴ㪭加

〡㐌熁䃦㕝䆗増㞁㘛毥

㐌铣㑝瀂䆗�
� 䗟高㝽㘗角 
� 䗟高刀具㗦㒪

㆚: ae 0.20 x D = 53� 的㝽㘗角
  㝽㘗角㪭加到74�
䖹䟌:  ae 䇔窊㏞㸠
  fz 的㕙径䇔窊㏞㸞

ae 0.20 x D

ae 0.20 x D

ae 0.20 x D
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爭燚㐓㎊㞁㘛㸌燚尞増䆄㛠

H3C和HSC铣削加工嵥坴

䙙惒铣㑝䠉槽㷐〡㐓㎊备䆗ぞ䷧

槽㷐�����²�����[�'
• 削㏞C㤕䄶넭加工工件煽䃢넮
• ae 最大0.10 x D �理淉〙37��
• 䗟高㝽㘗角至50� 

槽㷐������²�����[�'
• 削㏞C㤕䄶넭加工工件煽䃢넮
• ae 最大0.15 x D �理淉〙46°�
• 䗟高㝽㘗角至50� 

槽㷐������[�' 
• 削㏞C㤕䄶넭加工工件煽䃢넮
• ae 最大0.20 x D �理淉〙53°�
• 䗟高㝽㘗角至40�

〡���㤙毥㕝䆗増㞁㘛毥

㐓㎊㕝䆗 㤙毥㕝䆗
� 非䁇〜㐸ゝ刀具动态加工 
� 䝈㗧㗦㒪䟈㘠 
� 刀具㗦㒪岐卅㪭加

㆚: 㝽㘗角ポ53°䗟高到143°넭270°넮

䖹䟌: vc和Iz䇔窊大䁔度硜低

㐓㎊㕝䆗�㤙毥㕝䆗
� 加工潿䗡橴线濾  
� 㸈刀具亰有´䆀㛜µ
� 硜低刀具㗦㒪的㪭加

㆚:  㝽㘗角ポ53°䗟高到92°넭174°넮

䖹䟌: ae 䇔窊㏞㸠
 fz 在煽䃢㕙径珛䇔窊大䁔度硜低 

ae 0.20 x D

ae 0.20 x D
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䔚㸏㉏䡂㸙㐚㑝㐖瞒䂹㪱㒳㑃�[G䠉増㐚㑝㉏

           ��粗㒳㿸����������������精㒳㿸�

䥣䞬 䂧圻 䆗㘤燮惬墑㐙䷧� �惒爲䂹殔弳� 惒爲䂹殔弳� 㞁㘛毥

槽铣 ���� � � ����

N

H3C 度加工 33� 1�5 1�3 70°

P

H3C 度加工 25� 1�6 1�5 60°

K

H3C 度加工 20� 1�7 1�6 53°

M

H3C 度加工 15� 1�8 1�9 46°

S
HSC 度加工 10� 1�9 2�3 37°
HSC 度加工 8� 2�0 2�5 31°
HSC 度加工 5� 2�1 2�5 26°

N P K

HSC 廍加工 3� 2�0 1�2 20°

M S
HSC 廍加工 2� 2�0 1�1 18°
HSC 廍加工 1� 2�0 1�0 11°
HSC 澔廍铣 0�5 2�2 0�9 8°

 㸈ゝ涰嶦vc㗙I]的㨉䤻数㉋，在钴领䩆䤻䰌铣峯撑中，㘓揹的䥟䞨惓珛有咈㐺渃䠝

珤㹱㗎硷喚��        ap (mm) x ae (mm) x vf (m/min) = Q (cm3/min)

㨍䤿槽铣㐚㑝㉏��5)����㿸㎊�䂆屆増㐚㑝

䥟䞨 硬度 䂣用 vc
fz �mm/]� ZitK Qom. �

3 4 5 6 8 10 12 16 20 25
31 � 850 N/mm2 䰌铣 180 0�015 0�020 0�025 0�030 0�040 0�060 0�072 0�096 0�120 0�150
32 850�1200 N/mm2 䰌铣 160 0�014 0�019 0�024 0�029 0�038 0�055 0�066 0�088 0�110 0�138
P3 850�1400 N/mm2 䰌铣 135 0�014 0�018 0�023 0�027 0�036 0�050 0�060 0�080 0�100 0�125
01 � 750 N/mm2 䰌铣 120 0�014 0�018 0�023 0�027 0�036 0�050 0�060 0�080 0�100 0�125
02 750�850 N/mm2 䰌铣 80 0�012 0�016 0�020 0�024 0�032 0�045 0�054 0�072 0�090 0�113
M3 ! 850 N/mm2 䰌铣 70 0�011 0�014 0�018 0�021 0�028 0�040 0�048 0�064 0�080 0�100
S�Ni � 1300 N/mm2 䰌铣 30 0�008 0�011 0�014 0�017 0�022 0�032 0�038 0�051 0�064 0�080
S�Ti � 1300 N/mm2 䰌铣 60 0�012 0�016 0�020 0�024 0�032 0�045 0�054 0�072 0�090 0�113
.1 � 240 H% 䰌铣 160 0�017 0�022 0�028 0�033 0�044 0�065 0�078 0�104 0�130 0�163
.2 ! 240 H% 䰌铣 140 0�015 0�020 0�025 0�030 0�040 0�055 0�066 0�088 0�110 0�138

睊造盬㘗金 � 5� Si 䰌铣 500 0�020 0�026 0�033 0�039 0�052 0�075 0�090 0�120 0�150 0�188
铸造盬㘗金 ! 5� Si 䰌铣 230 0�017 0�022 0�028 0�033 0�044 0�060 0�072 0�096 0�120 0�150
有撁金属 � 850 N/mm2 䰌铣 250 0�017 0�022 0�028 0�033 0�044 0�060 0�072 0�096 0�120 0�150

㆚㮑: H3C 度加工:  15� ae ; 2 x D ap ; C45
工具: RF 100 U  � 12mm � 4 〹切削㐒
进给: 径㘠进给 ae 1.8 mm = 15� oI D
䰌铣㨉䤻数㉋ vc 䰌铣  = 180 m/miQ� Iz 䰌铣= 0.072 mm

煻䕱: vc IaFtor = 1.8  vc: 180 m/miQ x 1.8 = vc 324 m/miQ
fz IaFtor  = 1.9  fz: 0.072 mm x 1.9 = Iz 0.137

㪭加㉋: vc: 324 m/miQ / Iz: 0.137 mm
Q: 8594 U/miQ / vf: 4710 mm/miQ

金属去除率: 4 = 203 Fm3/miQ

H3C和HSC铣削加工嵥坴
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+3&㚟+6&铣㑝�䤓ㆆ増䂧圻䩛㆞

H3C和HSC铣削加工嵥坴

䂧圻㶱㆞�䥣䞬��0Q&U�

RF 100 Speed� �6761� � 16 mm� 
H3C夹䔐刀柄�眏㵟㶘㍷眐弶 
vc 410 m/miQ Iz 0.450 mm Km 0.123 mm
ae 1.2 mm ap 45 mm vf 14690 mm/miQ
4� �����FP��PLQ

䂧圻䩛㆞�+DUGR[�����戣嫻皵䦒���

RF 100 U� �3871� � 20 mm� 
ZeOdoQ�H%�夹䔐刀柄
vc 200 m/miQ Iz 0.180 mm Km 0.049 mm
ae 1.5 mm ap 55 mm vf 2290 mm/miQ
4� �����FP��PLQ

䂧圻䷧熖�䥣䞬���&U0R��

盇窙 
RF 100 Diver� �6736� � 12 ² =4�
ZeOdoQ�H%�夹䔐刀柄
vc 300 m/miQ  Iz 0.120 mm
Q 7960 煻/㐕皮 vf 3820 mm/miQ
ae 1.5 mm  ap 24 mm
Q = 138 cm3/min

䷞1200mm的濾径，5䴰径㘠切削             
加工时间 = 1.34 min

䂧圻䷧熖�䥣䞬������

盇窙�
RF 100 SF� �3632� � 16 ² =6�
ZeOdoQ�H%�夹䔐刀柄
vc 160 m/miQ      Iz 0.100 mm
Q 3185 煻/㐕皮      vf 1910 mm/miQ
ae 1.2 mm  ap 30 mm
4� ����FP��PLQ

䷞900mm的濾径，10䴰径㘠切削             
加工时间� ������PLQ

䂧圻䷧熖�䥣䞬��&U0R�

峱゜
H3C 铣刀 � � 16 ² =4
ZeOdoQ�H%�夹䔐刀柄
vc 140 m/miQ  Iz 0.070 mm
Q 2790 煻/㐕皮  vf 780 mm/miQ
ae 7.5 mm  ap 12 mm
4� ����FP��PLQ

䷞1200mm的濾径，2䴰熃㘠切削  
加工时间 = �����PLQ

䂧圻䷧熖�䥣䞬������

峱゜
刀呖可煻ㅜ铣刀 � 25 ² =3
vc 200 m/miQ  Iz 0.120 mm
Q 2550 煻/㐕皮  vf 920 mm/miQ
ae 12 mm  ap 2 mm
4� ����FP��PLQ

䷞900mm的濾径，15䴰熃㘠切削  
加工时间 = ������PLQ

+3&㚟+6&铣㑝�嵩坸䷧熖
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〓搿倄㐌〡䨚㏙祵㏳ㅨ形哉

� 坡铣
• 坡铣角度= 2�� 5�最大Ꭰap 1 x D
• 漮熌㥖㔏㪭加

� 䙙㒻䄢铣㑝
• 坡铣角度= 1�� 4�最大Ꭰap 1 x D 
• 㸋搃漮熌㻿㉋ 

� 槍䟞铣㑝
• 进给= 0.05 � 0.1ðD /煻
• 最㸞直径加工= 1.7 x D

 槽铣
• 䅢ザ圮燖大的径㘠㒪时可ヴ䝈㗧
• ae 0.25 x D ² ap 切削㐒长度/齿招长度
• 

� 盎㑝�䄨㸏盎
• 最大深度箁䞨0.5ðD，卅㘝㝓益

5)�����'LYHU����������������
• K10切削㐒㍻㿽
• 36��37��38�螺旋角
• 愸径和㍻寿直径
• 摾好的益进性能
• 非䁇好的铣削咈性

第』爘䓸넿铣削和䗡铣

� 䙙㒻䄢铣㑝
• 坡铣角度= 15� � 45� 到最大的ap 1 x D

� 䙙㒻䄢铣㑝
• 坡铣角度= 10� � 20� 到最大的 ap 1 x D

� 槍䟞铣㑝
• 进给= 0.10 � 0.30ðD /煻
• 最㸞直径加工= 1.7 x D

� 槽铣
• 䅢ザ圮燖大的径㘠㒪时可䝈㗧  
• ae 0.25 x D � ap 切削㐒长度/ 齿招长度

� 盎㑝�䄨㸏盎
• 最大深度箁䞨1.0ðD，卅㘝㝓益

䄨㸏铣㐓5)�����3��������
• m8切削㐒㍻㿽
• 30�螺旋角
• 㬩寜㬩䩆的㏯ㅤ角度
• 非䁇好的益削咈性
• 濂㬮的铣削咈性

第』爘䓸:益削和䄤㸋益削

�5)�����'LYHU�	�5)�����3㘂ヸ燮機祱䁋毗増䗥铣

和䶝増䗥铣�㎊䤜和䶝増䗥铣㏳ㅨ形哉増㐓㎊

fz 75�

%aVe Iz = Iz VOottiQJ

fz 75�

fz 100�

fz 100�

fz 50�

䗡橴铣

䗥橸铣嵩坸㗝䔚㸏㉏� 
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GÜHROJET

刀具冷却

䥣䞬攖㤇増㆞㬩

Å䅢冷却俁〜可用时，䂣硜低切削速度�vF�和/䐥径㘠进给�ae�Ꭰ 
址䵳硜低的倸度硜低ゕ勼㏁㐊的竝硸Ꭰ 
㮑䦫㐉喿铁㹠䖡㹠矽窧，䂣戒桠冷却㑑的䂣用， 
䖡㹠〜摾ㄩ㸋搃大珞刀具嫷䕮，圩至刀具䞼櫑Ꭰ 
䅢铁㹠㣯䖡㹠〜摾戛ザ圮勼珞时，䂣䫏查䠾㘵爩燖冷却俁 
可用Ꭰ爩燖ㆎ用咈㐺㶩㘠的´冷却䰌µ，冷却俁可ヴ在㩄㩭的㤿䟈䗟ㆪ，戛〜ㄩ㐊中切削㕉㧮Ꭰ㗵㬥，䄉涽在䞃〹加工燖尚
中ㆎ用冷却俁´

㎉ラ増殔勌

精㒳㿸
冷却俁䂣用お殐的』〹ㄧ㓎䠾可ヴ旆䆦䤃好的橷面㍘伐度Ꭰ

祱䁋瞒増㐓㎊
冷却俁可ヴㆎ加工䤃䂂层，㣯为侵僠俁具有㏞䔾䝗䦫Ꭰ

䐣备惒㸌腣増㏊㖇㑕
� 在切削㕉㧮㎔至㸠ポ〘〹䟈㘠㹌可能廍婽的䜾䔐铁㹠䖡㐉
� 䜾䔐铁㹠䖡㹠，〜涸㸞的铁㹠燣㏁㣭加工㕉㧮

䤓ㆆ㬩狻㏊㖇爜䓼�䤓ㆆ増㐓㎊㏊㖇㚟盔㹤増备惒䖥㐍
� 䜾䔐ㄧ化铁㹠䖡㹠非䁇好的切削㐒冷却，㸈䒠㑅対㹠堳的ザ圮非䁇有䝗
� 䖷敟䜾䔐铁㹠䖡㹠的㸳㎅䠾皗㸈䤃大的刀具直径和㥩硬的䥟䞨

㬩狻㏊㖇
最ㆂ㬥狷冷却爘䓸:最ㆂ的刀具冷却和铁㹠的直线䖡㐉  
ポ冷却俁㐉㗲到加工㕉㧮

皵ㄉ
• 犎㍜勼㏁㐊
• 爩燖铁㹠硜低加工倸度
• 䜾䔐切㹠䖡㐉

看盔 䂁䄞加工녀㖚愸岉丣녀04/넭䆽珞侵僠넮

婿㔩皵

〠眛皵
可僅性仈，悾仈:

• 刀具切削㐒冷却
• 硁䵱対㹠堳
• 䜾䔐切㹠䖡㐉和䶝㘛珤

䤜撅珤㹱� 可僅性仈，悾仈:
• 硁䵱対㹠堳
• 䜾䔐切㹠䖡㐉

㐓㎊㏊㖇増〓搿䄍淁
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䂣
用
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㗜
算

䂣用/矽窧快速㗜算

䢁爭崧淃
䤻壽䅤中毓㶩的䑏有切削速度䄉涽㥖为䨖㏕㉋，ピ适用ゝ䞿刀具
䐥䩈䕽GXKriQJ毓攒珜䞿ㇽ嫷的刀具Ꭰ㑜䗟䠾机床层㶩、最ㆂ冷
却、最ㆂ刀具夹弶ヴ㗙刀具和机床お熃的最大㘛心度Ꭰ㮑䦫䋔㏄
㗠圮㗧化，䐠・䄉涽硜低加工䝗率Ꭰ淴㉋の可ヴ䩈䕽䆀㛜加工橷
面漷珞，加工速度䐥刀具㸎㚌进橛渒䞃Ꭰ

���㿸ㄉ㭌强

���㐓㎊㒳强

���橻祵漻珢

���䕂㒻

〜层㶩夹弶㸋搃刀具㸎㚌䕮㭀䐥刀具䞼刀

� 䗟高工件夹弶
ㆮ爜䓼増��
� ㏞㸠进给
� ㏞㸠加工㷌度䐥深度
� 䤃䝈铣削嵥坴

址ゝ〜层㶩、嫷䕮䐥刀具㬹㸞/㬹长/㬹枓戛㸋搃刀具㸎㚌䕮㭀䐥刀具䞼刀

� 䂣用䞿的䐥䤃大的刀柄，䐥㪭加夹弶㒪和㘛心度的刀柄

ㆮ爜䓼増��
� 硜低切削速度
� ㏞㸠夹弶长度
� ㆎ用直径熒㸞的刀具
� 䫏查夹弶螺〬䠾㘵嫷䕮

址ゝ进给速度䐥䔾动燖大，刀具橷面的㻿湆高度Ra/R]燖大

� 䝈进工件夹弶和刀具夹弶 �见第1勈和第2勈�
ㆮ爜䓼増��
� 硜低进给和进给率
� 㪭加切削速度
� ㆎ用/䝈㞓冷却

刀具嫷䕮高，䔾动㸋搃工件橷面漷珞〜高，㹉㸇廍度〜高

� 䝈进工件和刀具夹弶�见第1勈和第2勈�
� 㪭加䷞齿进给，㣯为铁㹠中心㖩度㬹㸞
� ㄧ化线速度
� 渒䞃铣削嵥坴，㖂爘䓸〜㘛的切削加工䟈䄞
� 䤃䝈工具爘䓸，㖂㏞㸠刀具齿数䐥螺旋䰌数珞
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1400 N/mm2

1000 N/mm2

ae
1xD 0,5xD 0,2xD

ae ae

f z (mm/z) 50%

100%

 70%

100%

80%

100%

> 1400 N/mm2
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䂣用/矽窧快速㗜算

���盔㹤㩈㩱�㏊㖇

���㝗盎

刀具㸎㚌䡍晦硜低，切削㐒㼸䕮，址ゝ䖡㹠〜濂㸋搃切削㐒有対
㹠堳䐥䰌座㹠

� 爘䓸有㎔冷的铣刀

ㆮ爜䓼増�
� ㆪ爘䓸的
� G0300㬥狷冷却刀柄
� 㪭加佐珞
� 渒䞃佐珞
� ㆎ用㖚愸岉丣冷却�䩈䕽刀具和䥟䞨�
� ㏞㸠进给速率
� 渒䞃切削㐕䀒

址ゝ亰有濂㬮的䖡㹠岉间和勼䂣㒪，刀具㸎㚌䡍晦硜低，切削㐒
婃䕮

� 爘䓸㎔冷铣刀
� 益进深度! 0.5 x D㐕硅䷄益进

ㆮ爜䓼増�
� G0300㬥狷冷却刀柄
� 㪭加佐珞
� 渒䞃佐珞
� ㏞㸠进给速率

���㸌䥣䞬増匀䆄㛠
爩燖匙䖴䐥坄剺擀切㒁，㐕㦚线〙的䥟䞨咈性〝毓㶩的䥟䞨嵘悶
〜崵

� ㏞㸠进给速率
� 爘䓸适用䒦䓘䅉度熒高䥟䞨的刀具
� 珖用䞃ㅢ硬漷㘗金铣刀进橛坡铣

���婿㔩䥣䞬㍸㗶
㸈ゝ呸䞨䒦䓘䅉度澔燖1400 N/mm2 �44HRC�时，䩈䕽㘂㤍
硜低进给速度vf �mm/miQ� SOot miOOiQJ FiQiVKiQJRoXJKiQJ
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ap = 1 x D
fz = 100 %

ap = 2 x D
fz = 50 %

ap = 3 x D 
fz = 25 %

90°
fz = 50 %

5°
fz = 75 % fz = 100 %

ae = 1 x D 
fz = 100 %

ae = 0,66 x D 
fz = 115 %

ae = 0,25 x D 
fz = 150 %

 

䂣
用

/矽
窧

快
速

㗜
算

䂣用/矽窧快速㗜算

����燮惬爲喚渖䞇넼㈁䝌㐚㑝㷐䂹

����燮惬珢渖䞇�渖䞇㐚㑝倄䂹

���/䟀愀㐚㑝㐓㎊㸒㚐䕲㭄

����坡铣増嵩坸�

爩燖䞼惼加工㸈刀具有熒大的䆀㛜�㸳㎅䠾铣削角度䠾90��的
角度

� 渒䞃切削㐕䀒
� 进刀和㐉刀硜低进给
� ㏞㸞切㍴角

� 䅢ㇽ䝈切削㷌度ae时，进给珞䇔窊䔘卶㘂㤍䑏孉硜低
� 䩈䕽切削㉋橷爘䓸切削速度
� 㸈ゝap ! 1.5xD进给的䄏䰌和度加工，vc和I]䂣硜低25�

� 䅢ㇽ䝈切削深度ap时，进给珞䇔窊䔘卶㘂㤍䑏孉硜低
� 切削速度䐥煻速䔐〜㗧，直至切削深度为2xD，㗹能适䂣

2xDヴ〙
� 㸈ゝ熒长的刀具，䇔窊䩈䕽䔾动硜低煻速和进给

㸌ァ盎㑝�
� 硜低进给速度vI �mm/miQ�
� 用ゝ益深! 0.5 x D䐥煻㗧到径㘠加工的硓加㝓益

注䌞:漮熌岐卅㪭加，有婃䕮㖀硸�

坡铣搆���
� 䩈䕽«硜低进给速度vI �mm/miQ.�

槍䟞坡铣��

� 㸈ゝ铣削㤕㙷〙的螺旋坡铣，䐠・䄉涽䷞煻进给0.1到0.2
� 䩈䕽㘂㤍硜低进给速度vI �mm/miQ.�
� 爘䓸箥爘孔径1.7 x D

益削 可用ゝ䞫面益孔 螺旋坡铣



353

 

 

D(eff) = 2 .   D . ap - ap2

Rth
D D ae

ae

ae

4

2 2

2
= -

-
— —√
—

0,1
1,5

2,0

3,0

4,0

5,0

6,0

8,0

10,0

0,2 0,3 0,4 0,5 1,0 2,0

D = 20 mm

D = 16 mm

D = 12 mm

D = 10 mm

D = 8 mm
D

(eff )

3,4

D(e�)

䂣
用

/矽
窧

快
速

㗜
算

 

 

䂣用/矽窧快速㗜算

����糫爲嘖㭇㐚㑝仿形铣㐓�

在切削深度ap �0.2xD时，䇔窊ㆎ用㶭硔㗑〝切削有䝗直径D�eII�䥴涰嶦速度Ꭰ 
㶒䠾址〚㤍位圮㐉䥴的，お熃䤹㗑〝Ꭰ为ゕ䗟高刀具的ㆎ用㸎㚌，䐠・䄉涽䞫熃加工Ꭰ

形哅煽䃢

切削深度 ap

䨖㏕㹉㸇

澔燖㹉㸇

㆚㵟:』〹㶛䞃的㬜㑅铣㕙径�10䷺庂的深度ap为0.3 mm时，
有䝗直径D�eII� = 3.4 mm 
䵳D�eII�䂣ㆎ用䥴涰嶦切削速度vc

切削㷌度的㏞㸞，aeᎠ㸋搃工件橷面漷珞的䝈㞓 
�硜低㻿湆高度�Ꭰ

金属去除珞䆗低的铣削加工，ㅕ殐戒桠有䝗的刀具直径Ꭰ

嘒䐥㤕腊铣削〘愃加工Ꭰ

• ㅡ増㐚㑝㷐䂹���De)
• ㅡ増㐚㑝倄䂹���Dp)
• ䷢膒燮惬爲䂹糫���Iz)
• 祱䁋糫増㐚㑝爲䂹���Yc)

有䝗刀具直径涰嶦

� 爩燖渒撑切削速度䆀㛜刀具直径
� 䗟高䉊ㅢ进给珞
� 䝈㞓橷面漷珞

戒桠㖚㒪角/㷌度

� 渒䞃䷞齿进给，ヴ达到䑏礏的橷面漷珞

+6&� 糫爲㐚㑝� 㒲挐㚟ㄫ勌�

嘒㭃铣刀〝加工㦑直橷面Ꭰ刀具的中心䠾切削速度= 0Ꭰ 
刀具㸎㚌和橷面漷珞猌〜䠾最ㄧ的Ꭰ

嘒㭃铣刀䠾䞫㘠加工的橷面Ꭰ刀具中心䤹㗑〝Ꭰ 
䗟高ゕ刀具㸎㚌和橷面漷珞Ꭰ

����+6&�㐖㗶㤙䄺㕝䆗+6&铣㑝�仿䈺铣㐓�䐣㦞铣㑝

糫爲铣㑝㚟䐣㦞铣㑝
珖用䐟㦚铣刀进橛3D加工Ꭰ䖴毵工具的お殐角㕙径Ꭰ䗟
高橷面漷珞和刀具㸎㚌Ꭰ在〘熃机床〙进橛〘愃䂂面煽
䃢加工时具有』㶩的ㄧ㓎Ꭰ

有䝗的铣刀直径
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d1

h8

l1
+2
0

 3 28

 4 28

 5 28

 6 36

 8 36

d1

h6

l1
+2
0

 2 28

 3 28

 4 28

 5 28

 6 36

d1

h8

l1
+2
0

10 40

12 45

16 48

20 50

25 56

d1

h6

l1
+2
0

 8 36

10 40

12 45

14 45

16 48

d1

h8

l1
+2
0

32 60

40 70

50 60

63 90

d1

h6

l1
+2
0

18 48

20 50

25 56

32 60

 

䒏
䤾

狷
㐕

d1

h6

b1
+0.05
0

e1
0
-1

h1

h13

l1
+2
0

l2
+1
0

中心孔  
床㦚R   

D,N ĂĂ332，峯撑1

6 4.2 18 4.8 36 - 1.6x2.5

8 5.5 18 6.6 36 - 1.6x3.35

10 7 20 8.4 40 - 1.6x3.35

12 8 22.5 10.4 45 - 1.6x3.35

16 10 24 14.2 48 - 2.0x4.25

20 11 25 18.2 50 - 2.5x5.3

25 12 32 23 56 17 2.5x5.3

32 14 36 30 60 19 3.15x6.7

40 14 40 38 70 19 3.15x6.7

50 18 45 47.8 80 23 3.15x6.7

63 18 50 60.8 90 23 3.15x6.7

中心孔  

〜䀵  
中心孔 

㈡角

㈡角

㹉㸇㕤ㅜ넭mm넮

庎㦞$��㤙䨄䧗

庎㦞$��㤙䨄䧗

庎㦞%�䀹粄㒻ㆺ祵

㹉㸇㕤ㅜ넭mm넮

㹉㸇㕤ㅜ넭mm넮

㈡角

㈡角

』〹粀动ㆶ面 
d1 = 6 ... 20 mm

有〳〹粀动ㆶ面  
d1 = 25 ... 63 mm

中心孔 

中心孔 

d1

h6

b1

+0.05
0

e1

0
-1

h1

h11

l1
+2
0

l2
+1
0

6 4.2 18 5.1 36 –
8 5.5 18 6.9 36 –
10 7 20 8.5 40 –
12 8 22.5 10.4 45 –
14 8 22.5 12.7 45 –
16 10 24 14.2 48 –
18 10 24 16.2 48 –
20 11 25 18.2 50 –

25 12 32 23 56 17

32 14 36 30 60 19

㹉㸇㕤ㅜ넭mm넮

』〹粀动ㆶ面  
d1 = 6 and 20 mm

有〳〹粀动ㆶ面  
d1 = 25 and 32 mm

㈡角

庎㦞+%�䀹粄㒻ㆺ祵

㈡角

〜䀵  
中心孔 

〜䀵  
中心孔 

糫爲皵备䧗넮䩌䖁',1�ĂĂ����ĂĂ�ĂĂ�ĂĂ�䨚㏙�撕爜�

皗㸈益㭃和铣刀D,N6535 硬漷㘗金直柄
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Deff

β

Deff

β

䒏
䤾

狷
㐕

 

 

㍻䄞

崵㘆 䗞燿 ㍻㑅 ㍻䄞

z 齿数

D 铣刀直径 mm

ap 切深 mm

ae 切㷌 mm

lf 铣削长度 mm

n ䷞㐕皮煻速 U/min n =  vc . 1000 
       �� . D

vc 切削速度 m/min vc =   �� 
. D . n 

       1000

vf ䷞㐕皮进给 mm vf = n . z . fz

fz ䷞齿进给 mm fz =    vf   
         n . z

f/U ䷞煻进给 mm f/U =  vf   
          n

f/U ䷞煻进给 mm f/U = fz . z

Q 切㹠佐珞 cm3/min Q =  ap . ae . vf 
       1000

T 铣削时间 min T =   lf  
        vf

hm 䂂㥖切㹠㖩度 mm hm = fz .      ae   
                    D  

D(eff) 有䝗铣削直径
 
 
 
 

㉍䞫铣削时的有䝗直径 
�
�
�
�

 
 

mm 
 
 
 
 
 

mm

 
 

D(eff) = 2 .   D . ap - ap2

D(eff) = D . sin  �� + arc cos  D - 2ap 
                                             D

Rth 仱㻿到仱湆的高度 mm Rth =  D  =    D
2 - ae2  

        2             4 

Zb 㤕䄶铣刀的理想铣削直径 mm Zb =   D - 2 x R 
        2
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55° 

20° 

30° 

30° 

45° 

30° 

30° 

45° 

30° 

 

䒏
䤾

狷
㐕

铣刀ヴ㎅お殐䂣用㥉㘗

N㦞

NR㦞

NF㦞

NRf㦞

NH㦞

W㦞

H㦞

WR㦞

HR㦞

䞼㹠䰌  
喘庂 
度齿 

䞼㹠䰌  
惕齿

䞼㹠䰌  
度齿

䞼㹠䰌  
惕齿

䞼㹠䰌  
度齿

30°螺旋角，适㘗廍铣惢䦓钢和 、 橷面硬化钢 和勼㬓理钢 ヴ㗙姼㹠
有撁金属和 
�  �1200   N/mm2 ，用高速钢铣刀 
�  �1600   N/mm2，用䞃ㅢ硬漷㘗金铣刀

䨖㏕仱惈，ザ圮姼㹠，摾好的䖡㹠性能Ꭰ适㘗铣削䨖㏕䥟䞨Ă
�  �1000  N/mm2 ，用高速钢铣刀  
�  �1200   N/mm2 ，用䞃ㅢ硬漷㘗金铣刀

喘庂铣刀/大螺旋角，备䷣NR㦚䐥戔NRI㦚，ザ圮姼㹠，䝈㞓工件橷面漷
珞Ꭰ适㘗铣削䨖㏕䥟䞨 
�  �1200  N/mm2，用高速钢铣刀 
�  �1600   N/mm2 ，用䞃ㅢ硬漷㘗金铣刀  

惕周仱惈，ザ圮姼㹠，摾好的䖡㹠性能Ꭰ备䷣NR㦚，㍐淇熒高的进给率，适
㘗铣削高䓘ㅇ䅉度䥟䞨 
�  �1400  N/ mm2   ，用高速钢铣刀 
�  �1600  N/ mm2   ，用䞃ㅢ硬漷㘗金铣刀

45°大螺旋角，适㘗澔廍铣高㘗金䥟䞨和剿铸铁 
 �  �1600  N/mm2 

45°大螺旋角，适㘗廍铣煾䥟䞨，㮑盬、盬㘗金和有撁金属 
�Ã  �600 N/mm2  

55 °大螺旋角，适㘗澔廍加工ヴ㗙HSC 加工䑏有俻硬䥟䞨和冷硬铸铁 
�Ã  �62 HRC 

度齿仱惈，ザ圮姼㹠，摾好的䖡㹠性能Ꭰ适㘗铣削盬，有撁金属ヴ㗙煾钢 
�  �600 N/ mm2  ² 

惕周仱惈，ザ圮姼㹠，摾好的䖡㹠性能Ꭰ适㘗铣削俻硬䥟䞨ヴ㗙剿铸铁
和冷硬铸铁 
�  �56HRC    
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29° 30° 31°

40° 42°

40° 42°

44° 45° 46°

30° 32°

38°35°

41° 43° 45°

36° 38°

36° 38°

38°35°

39° 40° 41°

䒏
䤾

狷
㐕

 

 

铣刀ヴ㎅お殐䂣用㥉㘗

RF 100  U
( N㦞) 

RF  100  U
( NH㦞) 
3㐖

RF  100 U/HF
( HF㦞) 

RF 100 F 
(NH㦞)

RF 100 VA 
(N㦞)

RF 100 VA/
NF (NF㦞)

RF 100 A 
(W㦞)

RF 100 A/WF 
(WF㦞)

RF 100 H 
(H㦞)

RF 100 Ti 
(N㦞)

RF 100 SF 
(NH㦞)

35°/38° 螺旋角，适㘗䰌铣、度铣和廍铣 高㘗金钢和俻剺钢
�  �1600   N/mm2 넭48HRC넮  

41 ° /43°/45°螺旋角，适㘗䰌铣，度铣和廍铣 钢、高㘗金钢和俻剺钢
�  �1400   N/mm2 �44HRC�
   
3�㐒适㘗䤃大切深

30°/32° 螺旋角，度加工㏯ㅤ㗑数Ꭰ适㘗加工大切㷌和切深，䰌铣和
度铣钢、高㘗金钢和俻剺钢 
Ã �1600   N/mm2 �48HRC� 

40°/42° 螺旋角，适㘗䰌铣，度铣和廍铣煾和硬钢，ヴ㗙㎅ュ 长㹠䥟䞨
�  �850   N/mm2 � 25 ÃHRC � 

36°/38° 螺旋角，适㘗䰌铣 
、度铣和廍铣9$钢
和〜眗钢䥟䞨 

36°/38° 螺旋角，度加工㏯ㅤ㗑数Ꭰ适㘗
䰌铣和度铣9$钢
和〜眗钢䥟䞨 

40°/42° 螺旋角，适㘗䰌铣，度铣和廍铣盬和盬㘗金，ヴ㗙
长㹠䥟䞨和有撁金属 

29°/30°/31° 螺旋角度加工㏯ㅤ㗑数，适㘗䰌铣和度铣盬和盬㘗金
 
 

40°/42° 螺旋角，撾㖩㪭进，适㘗度铣�54HRC的䥟漷，切深�1xD녀廍铣
�60HRC的䥟漷，切深可达䞃〹䰌长녀
H3C加工时，度铣!60HRC

35°/38° 㤕䄶铣刀，
适㘗䰌铣和度铣皪㘗金 

44 ° /45°/46° ，适㘗HSC澔廍加工，㕙度加工时，进给㷌度
�0.3;D H3C度加工时，切深可达䞃〹䰌长Ꭰ 加工䨖㏕钢件、铸铁、有撁
金属和高㘗金钢
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䒏
䤾

狷
㐕

刀柄咈性䷣熒

㭌强㭌㭇��
㐓䧗�

圻ァ备㐓䧗

䴴䞃�������
匀侻㐓䧗�匀侻㒳瞒䥙� 俅㖞㐓䧗�+0&��������

㗫䆗㭪 +3&精㷙㒻㒮㕴士�㭌强㭪嵥
㤙䨄㐓䧗

ㆺ㤍㐓䧗넪+%㦞넫
ㆺ㤍㐓䧗넪+(㦞넫

(5嵥㭌㐓䧗

和䆔
㘛熃度最好

䆗枓〣〜䂁侘;
摾好的刚性;加弶㒪大;
䰰㥦化OeQJKteQiQJ;

〢用㏞礖螺〬，婽㘛心度

高硊㹋，㘛熃度好
䛜ㅫ嶏㕤

址ゝ㗧径㭦的ㆎ用，ㆎ䂣用㗧䆦䆗劄佊

最大夹弶㒪和刚性
珖用机䪿夹弶ㄯ动;
廍度高，䂂橰漷珞好;

劄佊的䂣用，址ゝ夹弶㭦嶰の〝GUHR2-(T
ㆶ㤉，惞佝㦚刀柄녀适用ゝ低煻速，廍度殐乑〜高㥉㘗 非䁇劄佊的刀柄适用ゝ㬩寜柄径和㍻㿽

用ゝ熒低乃䂂的加工ㄊ㒰

ぎ殔䂧圻
益削�睦孔
铣削、盿孔、

爩用和高速䂣用

盿孔、益孔、
睦孔

HSC䂣用，熊铣削
珜㦚H3C㗙高廍度HSC铣削、益孔，』搻䂣用

度加工
铣削
益削

熊加工
㶩心、㈡角、益孔、螺惈加工;

柄窗中悶㍻㿽

ぎ殔和䆔 ㏕婽、爩用;惕长的;
高的加弶㒪 䛜ㅫ嶏㕤 最大夹弶㒪和刚性 䛜ㅫ嶏㕤;

㶘㍷的加弶 高度劄佊的

㘟熇䂹 � 3�m � 3�m � 3�m � 10�m � 10�m

�㈠䆗 � 5�m � 5�m � 8�m � 25�m � 20�m

㒳强㒮 非䁇高 非䁇高 非䁇高 非䁇㶘㍷ 中嵘

㐭䈺 非䁇高  高 非䁇高 非䁇高 低

䒤㑉 低 非䁇高 高 低  高

熁䃦䂅侜 㸞/最㸞 中嵘 中嵘 大的 大的 
最㸞

㬗嘙 Jood 非䁇好
非䁇劄佊的

非䁇好
劄佊的 好 好

粄㒻 勼拏刀柄淍㬖
き㆚넿GSS2000 呸䞨㘆넿4742

㎔㍼角䒂䑚
き㆚，呸䞨㘆4912

㎔㍼角䒂䑚
䑼㒪䒂䑚

き㆚，呸䞨㘆4915�4916 D㦚

㎔㍼角䒂䑚
䑼姸:夹弶螺皘的ㇰ䉾

䨖㏕㛐4903

皸形䒂䑚
最大䑼姸넿夹弶螺䷜ㇰ䉾

呸䞨㘆 4903
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䒏

䤾
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㐕

 

 

刀柄咈性䷣熒

㭌强㭌㭇��
㐓䧗�

圻ァ备㐓䧗

䴴䞃�������
匀侻㐓䧗�匀侻㒳瞒䥙� 俅㖞㐓䧗�+0&��������

㗫䆗㭪 +3&精㷙㒻㒮㕴士�㭌强㭪嵥
㤙䨄㐓䧗

ㆺ㤍㐓䧗넪+%㦞넫
ㆺ㤍㐓䧗넪+(㦞넫

(5嵥㭌㐓䧗

和䆔
㘛熃度最好

䆗枓〣〜䂁侘;
摾好的刚性;加弶㒪大;
䰰㥦化OeQJKteQiQJ;

〢用㏞礖螺〬，婽㘛心度

高硊㹋，㘛熃度好
䛜ㅫ嶏㕤

址ゝ㗧径㭦的ㆎ用，ㆎ䂣用㗧䆦䆗劄佊

最大夹弶㒪和刚性
珖用机䪿夹弶ㄯ动;
廍度高，䂂橰漷珞好;

劄佊的䂣用，址ゝ夹弶㭦嶰の〝GUHR2-(T
ㆶ㤉，惞佝㦚刀柄녀适用ゝ低煻速，廍度殐乑〜高㥉㘗 非䁇劄佊的刀柄适用ゝ㬩寜柄径和㍻㿽

用ゝ熒低乃䂂的加工ㄊ㒰

ぎ殔䂧圻
益削�睦孔
铣削、盿孔、

爩用和高速䂣用

盿孔、益孔、
睦孔

HSC䂣用，熊铣削
珜㦚H3C㗙高廍度HSC铣削、益孔，』搻䂣用

度加工
铣削
益削

熊加工
㶩心、㈡角、益孔、螺惈加工;

柄窗中悶㍻㿽

ぎ殔和䆔 ㏕婽、爩用;惕长的;
高的加弶㒪 䛜ㅫ嶏㕤 最大夹弶㒪和刚性 䛜ㅫ嶏㕤;

㶘㍷的加弶 高度劄佊的

㘟熇䂹 � 3�m � 3�m � 3�m � 10�m � 10�m

�㈠䆗 � 5�m � 5�m � 8�m � 25�m � 20�m

㒳强㒮 非䁇高 非䁇高 非䁇高 非䁇㶘㍷ 中嵘

㐭䈺 非䁇高  高 非䁇高 非䁇高 低

䒤㑉 低 非䁇高 高 低  高

熁䃦䂅侜 㸞/最㸞 中嵘 中嵘 大的 大的 
最㸞

㬗嘙 Jood 非䁇好
非䁇劄佊的

非䁇好
劄佊的 好 好

粄㒻 勼拏刀柄淍㬖
き㆚넿GSS2000 呸䞨㘆넿4742

㎔㍼角䒂䑚
き㆚，呸䞨㘆4912

㎔㍼角䒂䑚
䑼㒪䒂䑚

き㆚，呸䞨㘆4915�4916 D㦚

㎔㍼角䒂䑚
䑼姸:夹弶螺皘的ㇰ䉾

䨖㏕㛐4903

皸形䒂䑚
最大䑼姸넿夹弶螺䷜ㇰ䉾

呸䞨㘆 4903
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䤾

狷
㐕
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䟃呟㘊䥣䞬愼㎬넪撕爜넫
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0.6010 GG10 EN-GJL-100
0.6020 GG20 EN-GJL-200
0.6025 GG25 EN-GJL-250
0.6035 GG35 EN-GJL-350
0.7050 GGG50 EN-GJS-500-7
0.7070 GGG70 EN-GJS-700-2
0.8035 GTW35 EN-GJMW-350-4
0.8155 GTS55 EN-GJMB-550-4
0.8170 GTS70 EN-GJMB-700-2
1.0022 St 01Z –
1.0035 St 33 S185
1.0039 St 37 -2 S235JRH
1.0044 St 44 -2 S275JR
1.0050 St 50 -2 E295
1.0060 St 60 -2 E335
1.0070 St 70 –2 E360
1.0114 St 37 –3U S235J0
1.0226 St 02Z DX51D
1.0242 StE 250 -2Z S250GD
1.0244 StE 280 -2Z S280GD
1.0250 StE 320 -3Z S320GD
1.0301 C 10 –
1.0302 C 10 Pb –
1.0306 St 06 Z DX54D
1.0312 St 15 DC05 [Fe P05]
1.0319 RRStE 210.7 L210GA
1.0322 – DX56D
1.0330 St 12 [St 2] DC01 [Fe P01]
1.0333 USt 13 –
1.0338 St 14 [St 4] DC04 [Fe P04]
1.0345 H l P235GH
1.0347 RRSt 13 [RRSt 3] DC03 [Fe P03]
1.0348 UH l P195GH
1.0350 St 03Z DX52D
1.0355 St 05Z DX53D
1.0356 TTSt 35 N P215NL
1.0358 St 05 Z –
1.0401 C 15 –
1.0402 C 22 C22
1.0403 C 15 Pb –
1.0406 C 25 C25
1.0419 St 52.0 L355
1.0424 St 45.8 (ersetzt) P265
1.0424 St 42.8 (ersetzt) P265
1.0425 H2 P265GH
1.0429 StE 290.7 TM L290MB
1.0457 StE 240.7 L245NB
1.0459 RRStE 240.7 L245GA
1.0461 StE 255 S255N
1.0473 19 Mn 6 P355GH
1.0481 17 Mn 4 P295GH
1.0484 StE 290.7 L290NB
1.0486 StE 285 P275N
1.0501 C 35 C35
1.0503 C 45 C45
1.0505 StE 315 P315N
1.0511 C 40 C40
1.0528 C 30 C30
1.0529 StE 350 -3Z S350GD
1.0535 C 55 C55
1.0539 StE 355N S355NH
1.0540 C 50 C50
1.0547 St 52 –3U S355J0H
1.0582 StE 360.7 L360NB
1.0601 C 60 C60
1.0710 15 S 10 –
1.0715 9 SMn 28 11SMn30
1.0718 9 SMnPb 28 11SMnPb30
1.0721 10 S 20 10S20
1.0722 10 S Pb 20 10SPb20
1.0726 35 S 20 35S20
1.0727 45 S 20 46S20

䥟䞨ヲ
㘆

愸㎨  
䟶

愸㎨  
䞿

1.0728 60 S 20 –
1.0736 9 SMn 36 11SMn37
1.0737 9 SMnPb 36 11SMnPb37
1.0756 35 SPb 20 35SPb20
1.0757 45 SPb 20 46SPb20
1.0760 – 38SMn26
1.0761 – 38SMnPb26
1.0762 – 44SMn28
1.0763 – 44SMnPb28
1.0873 – DC06 [Fe P06]
1.1103 EStE 255 S255NL1
1.1105 EStE 315 S315NL1
1.1121 Ck 10 C10E
1.1141 Ck15 C15E
1.1151 Ck 22 C22E
1.1158 Ck 25 C25E
1.1170 28 Mn 6 28Mn6
1.1178 Ck 30 C30E
1.1181 Ck 35 C35E
1.1186 Ck 40 C40E
1.1191 Ck 45 C45E
1.1203 Ck 55 C55E
1.1206 Ck 50 C50E
1.1221 Ck 60 C60E
1.1241 Cm 50 C50R
1.1750 C 75 W C75W
1.2067 102 Cr 6 102Cr6
1.2080 – X210Cr12
1.2083 – X42Cr13
1.2419 – 105WCr6
1.2767 – X45NiCrMo4
1.3243 S6-5-2-5 S 6-5-2-5
1.3343 S6-5-2 S 6-5-2
1.3344 S6-5-3 S 6-5-3
1.4000 X6Cr 13 X6Cr13
1.4002 X6CrAl 13 X6CrAl13
1.4003 X2Cr 11 X2CrNi12
1.4005 – X12CrS13
1.4006 X10Cr 13 X12Cr13
1.4016 X6Cr 17 X6Cr17
1.4021 X20Cr 13 X20Cr13
1.4028 X30Cr 13 X30Cr13
1.4031 X38Cr 13 X38Cr13
1.4034 X46Cr 13 X46Cr13
1.4037 X65Cr13 X65Cr13
1.4057 X20CrNi 17 2 X17CrNi16-2
1.4104 X12CrMoS 17 X14CrMoS17
1.4105 X4CrMoS 18 X6CrMoS17
1.4109 X65CrMo 14 X70CrMo15
1.4110 X55CrMo 14 X55CrMo14
1.4112 X90CrMoV 18 X90CrMoV18
1.4113 X6CrMo 17 1 X6CrMo17-1
1.4116 X45CrMoV 15 X50CrMoV15
1.4120 X20CrMo 13 X20CrMo13
1.4122 X35CrMo 17 X39CrMo17-1
1.4125 X105CrMo 17 X105CrMo17
1.4301 X5CrNi 18 10 X5CrNi18-10
1.4303 X5CrNi 18 12 X4CrNi18-12
1.4305 X10CrNiS 18 9 X8CrNiS18-9
1.4306 X2CrNi 19 11 X2CrNi19-11
1.4310 X12CrNi 17 7 X10CrNi18-8
1.4311 X2CrNiN 18 10 X2CrNiN18-10
1.4313 X4CrNi 13 4 X3CrNiMo13-4
1.4318 X2CrNiN 18 7 X2CrNiN18-7
1.4335 X1CrNi 25 21 X1CrNi25-21
1.4361 X1CrNiSi 18 15 X1CrNiSi18-15-4
1.4362 X2CrNiN 23 4 X2CrNiN23-4
1.4401 X5CrNiMo 17 12 2 X5CrNiMo17-12-2

1.4404 X2CrNiMo 17 13 2 X2CrNiMo17-12-2

1.4410 X10CrNiMo 18 9 X2CrNiMoN25-7-4

1.4418 X4CrNiMo 16 5 X4CrNiMo16-5-1
1.4435 X2CrNiMo 18 14 3 X2CrNiMo18-14-3

䥟䞨ヲ
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1.4436 X5CrNiMo 17 13 3 X3CrNiMo17-13-3

1.4438 X2CrNiMo 18 16 4 X2CrNiMo18-15-4

1.4460 X4CrNiMo 27 5 2 X3CrNiMoN27-5-2

1.4462 X2CrNiMoN 22 5 3 X2CrNiMoN22-5-3

1.4509 X6CrTiNb 18 X2CrTiNb18
1.4510 X6CrTi 17 X3CrTi17
1.4511 X6CrNb 17 X3CrNb17
1.4512 X6CrTi 12 X2CrTi12
1.4520 X1CrTi 15 X2CrTi17
1.4521 X2CrMoTi 18 2 X2CrMoTi18-2
1.4522 X2CrMoNb 18 2 X2CrMoNb18-2
1.4532 X7CrNiMoAl 15 7 X8CrNiMoAl15-7-2

1.4541 X6CrNiTi18 10 X6CrNiTi18-10
1.4542 X5CrNiCuNb 17 4 X5CrNiCuNb16-4
1.4550 X6CrNiNb 18 10 X6CrNiNb18-10
1.4558 X2NiCrAlTi 32 20 X2NiCrAlTi32-20
1.4567 X3CrNiCu 18 9 X X3CrNiCu18-9-4
1.4568 X7CrNiAl 17 7 X7CrNiAl17-7 
1.4571 – X6CrNiMoTi 17-12-2

1.4577 X3CrNiMoTi 25 25 X3CrNiMoTi25-25

1.4592 X1CrMoTi 29 4 X2CrMoTi29-4
1.4713 X10CrAl 7 X10CrAlSi7
1.4724 X10CrAl 13 X10CrAlSi13
1.4742 X10CrAl 18 X10CrAlSi18
1.4762 X10CrAl 24 X10CrAlSi25
1.4821 X20CrNiSi 25 4 X20CrNiSi25-4
1.4828 X15CrNiSi 20 12 X15CrNiSi20-12
1.4833 X7CrNi 23 14 X7CrNi23-12
1.4841 X15CrNiSi 25 20 X15CrNiSi25-21
1.4845 X12CrNi 25 21 X12CrNi25-21
1.4864 X12NiCrSi 36 16 X12NiCrSi35-16
1.4878 X12CrNiTi18 9 X10CrNiTi18-10
1.4903 – X10CrMoVNb9-1
1.5026 55 Si 7 55Si7
1.5131 50 MnSi 4 50MnSi4
1.5415 15 Mo 3 16Mo3
1.5530 21 MnB 5 20MnB5
1.5531 30 MnB 5 30MnB5
1.5532 38 MnB 5 38MnB5
1.5637 10 Ni 14 12Ni14
1.5662 – X11CrMo5+I
1.5680 – X12Ni5
1.5710 36 NiCr 6 36NiCr6
1.5715 – 16NiCrS4
1.5752 14 NiCr 14 15NiCr13
1.6210 15 MnNi 6 3 15MnNi6-3
1.6211 16 MnNi 6 3 16MnNi6-3
1.6310 20 MnMoNi 5 5 20MnMoNi5-5
1.6311 20 MnMoNi 4 5 20MnMoNi4-5
1.6341 11 NiMoV 5 3 11NiMoV5-3
1.6368 15 NiCuMoNb 5 15NiCuMoNb5
1.6511 36 CrNiMo 4 36CrNiMo4
1.6523 21 NiCrMo 2 21NiCrMo2-2
1.6526 21 NiCrMoS 2 21NiCrMoS2-2
1.6580 30 CrNiMo 8 30CrNiMo8
1.6582 34 CrNiMo 6 34CrNiMo6
1.6587 17 CrNiMo 6 18CrNiMo7-6
1.7003 38 Cr 2 38Cr2
1.7006 46 Cr 2 46Cr2
1.7016 17 Cr 3 17Cr3
1.7023 38 CrS 2 38CrS2
1.7025 46 CrS 2 46CrS2
1.7030 28 Cr 4 28Cr4
1.7033 34 Cr 4 34Cr4
1.7034 37 Cr 4 37Cr4
1.7035 41 Cr 4 41Cr4
1.7036 28 CrS 4 28CrS4
1.7037 34 CrS 4 34CrS4
1.7038 37 CrS 4 37CrS4
1.7039 41 CrS 4 41CrS4
1.7131 16 MnCr 5 16MnCr5
1.7139 16 MnCrS 5 16MnCrS5
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1.7043 – 38Cr4
1.7147 20 MnCr 5 20MnCr5
1.7149 20 MnCrS 5 20MnCrS5
1.7176 55 Cr 3 55Cr3
1.7182 27 MnCrB 5 2 27MnCrB5-2
1.7185 33 MnCrB 5 2 33MnCrB5-2
1.7189 39 MnCrB 6 2 39MnCrB6-2
1.7213 25 CrMoS 4 25CrMoS4
1.7218 25 CrMo 4 25CrMo4
1.7219 – 26CrMo4-2
1.7220 34 CrMo 4 34CrMo4
1.7225 42 CrMo 4 42CrMo4
1.7226 34 CrMoS 4 34CrMoS4
1.7227 42 CrMoS 4 42CrMoS4
1.7228 50 CrMo 4 50CrMo4
1.7264 20 CrMo 5 20CrMo5
1.7321 20 MoCr 4 20MoCr4
1.7323 20 MoCrS 4 20MoCrS4
1.7333 22 CrMoS 3 5 22CrMoS3-5
1.7335 13 CrMo 4 4 13CrMo4-5
1.7362 12 CrMo 19 5 12CrMo19-5
1.7380 10 CrMo 9 10 10CrMo9-10
1.7383 – 11CrMo9-10
1.7779 – 20CrMoV13-5-5
1.8159 50 CrV 4 51CrV4
1.8504 34 CrAl 6 34CrAl6
1.8519 31 CrMoV 9 31CrMoV9
1.8550 34 CrAlNi 7 34CrAlNi7
1.8807 13 MnNiMoV 5 4 13MnNiMoV5-4
1.8812 18 MnMoV 5 2 18MnMoV5-2
1.8815 18 MnMoV 6 3 18MnMoV6-3
1.8821 StE 355 TM P355M
1.8824 StE 420 TM P420M
1.8826 StE 460 TM P460M
1.8828 EStE 420 TM P420ML2
1.8831 EStE 460 TM P460ML2
1.8832 TStE 355 TM P355ML1
1.8835 TStE 420 TM P420ML1
1.8837 TStE 460 TM P460ML1
1.8879 StE ... P690Q
1.8880 WStE ... P690QH
1.8881 TStE ... P690QL1
1.8882 10 MnTi 3 10MnTi3
1.8888 EStE ... P690QL2
1.8900 StE 380 S380N
1.8901 StE 460 S460N
1.8902 StE 420 S420N
1.8903 TStE 460 S460NL
1.8905 StE 460 P460N
1.8907 StE 500 S500N
1.8910 TStE 380 S380NL
1.8911 EStE 380 S380NL1
1.8912 TStE 420 S420NL
1.8913 EStE 420 S420NL1
1.8915 TStE 460 P460NL1
1.8917 WStE 500 S500NL
1.8918 EStE 460 P460NL2
1.8919 EStE 500 S500NL1
1.8930 WStE 380 P380NH
1.8932 WStE 420 P420NH
1.8935 WStE 460 P460NH
1.8937 TStE 500 P500NH
1.8972 StE 415.7 L415NB
1.8973 StE 415.7 TM L415MB
1.8975 StE 445.7 TM L450MB
1.8977 StE 480.7 TM L485MB
1.8978 StE 550.7 TM L555MB
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240 71 75

255 76 80
270 81 85

285 86 90
305 90 95
320 95 100

335 100 105
350 105 110
370 109 115

385 114 120
400 119 125
415 124 130

430 128 135
450 133 140
465 138 145

480 143 150
495 147 155
510 152 160

530 157 165
545 162 170
560 166 175

575 171 180
595 176 185
610 181 190

625 185 195
640 190 200
660 195 205

675 199 210
690 204 215
705 209 220

720 214 225
740 219 230
755 223 235

770 228 240
785 233 245
800 22 238 250

820 23 242 255
835 24 247 260
860 25 255 268

870 26 258 272
900 27 266 280
920 28 273 287

940 29 278 293
970 30 287 302
995 31 295 310

1020 32 301 317
1050 33 311 327
1080 34 319 336

1110 35 328 345
1140 36 337 355

1170 37 346 364

1200 38 354 373

1230 39 363 382
1260 40 372 392

1300 41 383 403
1330 42 393 413
1360 43 402 423

1400 44 413 434
1440 45 424 446
1480 46 435 458

1530 47 449 473
1570 48 460 484
1620 49 472 497

1680 50 488 514
1730 51 501 527
1790 52 517 544

1845 53 532 560
1910 54 549 578
1980 55 567 596

2050 56 584 615
2140 57 607 639
2180 58 622 655

59 675
60 698
61 720

62 745
63 773
64 800

65 829
66 864
67 900

68 940

 
HRC

 
HB30

 
HV10

 
HRC

 
HB30

 
HV10

䒏
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�N/mm2�

䓘ㅇ䅉度  
�N/mm2�
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䤾

狷
㐕

 淵ㄊ   涵潀
Nom. �

 ピ硅䪾铣刀

联系方式

�渆注䠝䇔窊的㗑数�

䀵有㎔冷

㗑戒刀具/㨉䤻刀具�呸䞨㘆�

 光亮处理  SXper$涂层  $涂层  F,R(涂层

 HSS 042 硬质合金  HSS�(�30  其它:

非䨖铣刀ㇰ䉾䗞燿

切削刃数槽长

柄长

总长 

柄径-Ø 缩颈直径-Ø 公称直
径Ø

倒角/圆弧  
见 3

柄部形式  
见 2

尺寸

切削刃长度和
角度*

阶梯直径
Ø*

客户编号 新的客户 客户RFQ/P.O.号

公司  联系人

街道  邮政编码

电话:  传真

日期  签名 

可利用长度

直柄 带侧固 侧固斜面

刀尖圆弧 球头

N, W, H型 NF型 NRf, HR 型 WR型

工件  
材料:
 
硬度:

必需的  
数量:

几何参数

材料  
涂层

应用

倒角/ 
圆弧

槽铣 粗铣 精铣 仿型铣

铣削方式

柄部形式

规格

切深:

切宽:

倒角
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˅ᄹஅႺܱSG211V)4 ๅࡴ

● ● ● ● ○ �  HA
41°
43°
45°

F 3,000 - 16,000 3893 15

● ● ● ● ○ �  HB
41°
43°
45°

F 3,000 - 16,000 3894 15

● ● ● ● ○ �  HA
41°
43°
45°

F 3,000 - 20,000 3891 16

● ● ● ● ○ �  HB
41°
43°
45°

F 3,000 - 20,000 3892 16

HI 211 V .ਉؼஅႺܱ˄ 4.ๅ˅

● ● ● ○ ○ �  ~HA
45°

2,000 - 20,000 3203 17

● ● ● ○ ○ �  ~HA
45°

F 2,000 - 20,000 3741 17

● ● ● ○ ○ �  HA
45°

3,000 - 20,000 3193 18

● ● ● ○ ○ �  HA
45°

F 3,000 - 20,000 3540 18

● ● ● ○ ○ �  HB
45°

F 3,000 - 20,000 3729 19

● ● ● ○ ○ �  HA
45°

1,000 - 20,000 3196 20

● ● ● ○ ○ �  HA
45°

F 1,000 - 20,000 3636 20

● ● ● ○ ○ �  HB
45°

F 3,000 - 20,000 3730 21

ሞܷႺܱ SG 211 Q

● ○ ● ● ○ ○

48
HRC HA

30°
A 1,400 - 12,000 6716 22

˅ᄹஅႺܱ SG 211 EJWFS )4 ๅࡴ

● ● ● ● ● �  HA
41°
43°
45°

3,000 - 20,000 6797 24

● ● ● ● ● �  HB
41°
43°
45°

3,000 - 20,000 6798 24

ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 EJWFSࡴ

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

36°
38°
37°

3,000 - 20,000 6803 25

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

36°
38°
37°

3,000 - 20,000 6804 25

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

36°
38°
37°

4,000 - 20,000 6737 26

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

36°
38°
37°

4,000 - 20,000 6736 26

ᄹஅႺܱ SG 211 Gࡴ

● ● � ○ ● �  HA
40°
42° F 4,000 - 20,000 3629 27

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ
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ᄹஅႺܱ SG 211 Gࡴ

● ● � ○ ● �  HB
40°
42° F 4,000 - 20,000 3630 27

● ● � ○ ● �  HB
40°
42° F 6,000 - 20,000 3366 28

● ● � ○ ● �  HA
40°
42° 3,000 - 20,000 6764 29

அႺܱ SG 211 Tqffe N

● ● � � ● �  HA
48°

A 3,000 - 20,000 6765 31

● ● � � ● �  HB
48°

A 3,000 - 20,000 6760 31

● ● � � ● �  HA
48°

A 3,000 - 20,000 6766 32

● ● � � ● �  HB
48°

A 3,000 - 20,000 6761 32

Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ

● � ● � � ○

48
HRC HA

35°
38° F 3,000 - 20,000 6706 33

● � ● � � ○

48
HRC HB

35°
38° F 3,000 - 20,000 3731 33

● � ● � � �  HB
35°
38° 6,000 - 20,000 3200 34

● � ● � � ○

48
HRC HA

35°
38° F 3,000 - 25,000 3736 35

● � ● � � ○

48
HRC HB

35°
38° F 3,000 - 25,000 3732 35

● � ● � � �  HA
35°
38° 4,000 - 25,000 3208 36

● � ● � � �  HB
35°
38° 4,000 - 25,000 3201 36

● ○ � � ● ○

48
HRC HB

35°
38° R 6,000 - 20,000 6726 37

● � ● � � ○

48
HRC HA

35°
38° F 6,000 - 20,000 3837 38

● � ● � � ○

48
HRC HB

35°
38° F 6,000 - 20,000 3838 38

● � ● � � ○

48
HRC HA

3xD 35°
38° F 6,000 - 20,000 3839 39

● � ● � � ○

48
HRC HB

3xD 35°
38° F 6,000 - 20,000 3871 39

● � ● � � �  ~HA
35°
38° 10,000 - 25,000 3209 40

● � ● � � ○

48
HRC ~HA

35°
38° F 10,000 - 25,000 3627 40

● � ● � � ○

48
HRC HA

4xD 38°
F 6,000 - 25,000 6767 41

● � ● � � ○

48
HRC HB

4xD 38°
F 6,000 - 25,000 6768 41
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Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ

● � ● � � ○

48
HRC HA

35°
38° F 6,000 - 25,000 3872 42

● � ● � � ○

48
HRC HB

35°
38° F 6,000 - 25,000 3873 42

Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ

● � ● � � �  HA
30°
32° F 6,000 - 25,000 6881 44

● � ● � � �  HB
30°
32° F 6,000 - 25,000 6882 44

● � ● � � �  HA
3xD 30°

32° F 6,000 - 20,000 6883 45

● � ● � � �  HB
3xD 30°

32° F 6,000 - 20,000 6884 45

● � ● � � �  ~HA
30°
32° F 6,000 - 20,000 6885 46

● � ● � � �  ~HB
30°
32° F 6,000 - 20,000 6886 46

ST211V . ࡴᄹ۳ৠஅႺܱ

● ● ● ○ ● �  HA
30°

F 6,000 - 25,000 6887 47

● ● ● ○ ● �  HB
30°

F 6,000 - 25,000 6888 47

ST 211 G . ࡴᄹ۳ৠஅႺܱ

● � ● � � ○

48
HRC HA

45°
F 6,000 - 25,000 6889 48

● � ● � � ○

48
HRC HB

45°
F 6,000 - 25,000 6890 48

۳Ⴚܱ HT 211 V )Ⴟᆃ*

● ● ● ○ ○ �  HB
30°

6,000 - 25,000 3204 49

● ● ● ○ ○ �  HB
30°

F 6,000 - 25,000 3723 49

● ● ● ○ ○ �  HB
30°

F 6,000 - 20,000 3365 50

SG 211 TG ᄹੴৠࡴ

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

45°
F 4,000 - 25,000 6709 52

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

45°
F 4,000 - 25,000 6710 52

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

44°
45°
46°

F 8,000 - 25,000 3631 53

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

44°
45°
46°

F 8,000 - 25,000 3632 53

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

3xD 45°
F 4,000 - 20,000 3897 54
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SG 211 TG ᄹੴৠࡴ

● ● ● ● ● �

48
HRC HB

3xD 45°
F 4,000 - 20,000 3898 54

● ● ● ● ● �  HA
3xD 45°

4,000 - 20,000 6763 55

HI 211 V .ڜஅႺܱ

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

45°
3,000 - 25,000 3311 56

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

45°
F 3,000 - 25,000 3689 56

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

45°
F 6,000 - 32,000 3047 57

● ● ● ● ○ �  HA
45°

6,000 - 25,000 3312 58

● ● ● ● ○ �

48
HRC HA

45°
F 6,000 - 25,000 3691 58

● ● ● ● ○ �  HB
45°

4,000 - 32,000 3313 59

● ● ● ● ○ �

48
HRC HB

45°
F 4,000 - 32,000 3693 59

அႺܱ SG 211 I

○ � ● � � ●

63
HRC HA

40°
42° 6,000 - 20,000 3895 61

○ � ● � � ●

63
HRC HB

40°
42° 6,000 - 20,000 3896 61

HG411U .߹ᄳႺܱ˄ ৠ硬إல˅

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
1,000 - 16,000 3361 62

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
1,000 - 16,000 3362 63

۳ৠஅႺܱ HT 211 I )Ⴟڜ*

● � ● � � ●

55
HRC HA

20°
6,000 - 25,000 6704 64

● � ● � � ●

55
HRC HB

20°
6,000 - 25,000 6705 64

● � ● � � ●

55
HRC HB

20°
6,000 - 20,000 3682 65

HI 211 I . ਲๅஅႺܱ˄ ৠ٫硬إல˅

○ � ● � � ●

63
HRC HA

55°
3,000 - 16,000 4270 66

○ � ● � � ●

63
HRC HA

55°
3,000 - 20,000 3715 67

○ � ● � � ●

63
HRC HA

55°
6,000 - 20,000 3716 68
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˅ᄹஅႺܱSG211V)4 ๅࡴ

● ● ● ● ○ �  HA
41°
43°
45°

F 3,000 - 16,000 3893 74

● ● ● ● ○ �  HB
41°
43°
45°

F 3,000 - 16,000 3894 74

● ● ● ● ○ �  HA
41°
43°
45°

F 3,000 - 20,000 3891 75

● ● ● ● ○ �  HB
41°
43°
45°

F 3,000 - 20,000 3892 75

˅ᄹஅႺܱSG211V)4 ๅࡴ

● ● � ● ● �  HB
41°
43°
45°

R 3,000 - 20,000 6728 77

ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 WBࡴ

● ● � ○ ● �  HA
36°
38° 4,000 - 20,000 3804 79

● ● � ○ ● �  HB
36°
38° 4,000 - 20,000 3805 79

● ● � ○ ● �  HA
36°
38° 3,000 - 25,000 3800 80

● ● � ○ ● �  HB
36°
38° 3,000 - 25,000 3803 80

● ● � ○ ● �  HA
36°
38° 6,000 - 25,000 6700 81

● ● � ○ ● �  HB
36°
38° 6,000 - 25,000 6701 81

● ● � ○ ● �  HA
36°
38° 6,000 - 20,000 3806 82

● ● � ○ ● �  HB
36°
38° 6,000 - 20,000 3807 82

● ● ○ ● ● ○

48
HRC HA

36°
38° 4,000 - 25,000 6707 83

● ● ○ ● ● ○

48
HRC HB

36°
38° 4,000 - 25,000 6708 83

● ● ● ○ ○ �  HA
36°
38° 5,000 - 25,000 6877 84

● ● ● ○ ○ �  HB
36°
38° 5,000 - 25,000 6878 84

● ● ● ○ ○ �  HA
36°
38° 6,000 - 20,000 6879 85

● ● ● ○ ○ �  HB
36°
38° 6,000 - 20,000 6880 85

ሞܷႺܱ SG 211 Q

● ○ ● ● ○ ○

48
HRC HA

30°
A 1,400 - 12,000 6716 87

˅ᄹஅႺܱ SG 211 EJWFS )4 ๅࡴ

● ● ● ● ● �  HA
41°
43°
45°

3,000 - 20,000 6797 88
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˅ᄹஅႺܱ SG 211 EJWFS )4 ๅࡴ

● ● ● ● ● �  HB
41°
43°
45°

3,000 - 20,000 6798 88

● ● ● ● ● �  HA
41°
43°
45°

6,000 - 16,000 6799 89

● ● ● ● ● �  HB
41°
43°
45°

6,000 - 16,000 6800 89

ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 EJWFSࡴ

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

36°
38°
37°

3,000 - 20,000 6803 90

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

36°
38°
37°

3,000 - 20,000 6804 90

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

36°
38°
37°

4,000 - 20,000 6737 91

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

36°
38°
37°

4,000 - 20,000 6736 91

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

36°
38°
37°

6,000 - 25,000 6801 92

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

36°
38°
37°

6,000 - 25,000 6802 92

ᄹஅႺܱ SG 211 Gࡴ

● ● � ○ ● �  HA
40°
42° F 4,000 - 20,000 3629 93

● ● � ○ ● �  HB
40°
42° F 4,000 - 20,000 3630 93

● ● � ○ ● �  HB
40°
42° F 6,000 - 20,000 3366 94

● ● � ○ ● �  HA
40°
42° 3,000 - 20,000 6764 95

அႺܱ SG 211 Tqffe N

● ● � � ● �  HA
48°

A 3,000 - 20,000 6765 97

● ● � � ● �  HB
48°

A 3,000 - 20,000 6760 97

● ● � � ● �  HA
48°

A 3,000 - 20,000 6766 98

● ● � � ● �  HB
48°

A 3,000 - 20,000 6761 98

அႺܱSG 211 Ujᄹ۳ৠࡴ

● ● � � ● ○

48
HRC HA

35°
38° A 6,000 - 25,000 3498 100

● ● � � ● ○

48
HRC HB

35°
38° A 6,000 - 25,000 3499 100
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Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ

● ○ � � ● ○

48
HRC HB

35°
38° R 6,000 - 20,000 6726 102

ST211V . ࡴᄹ۳ৠஅႺܱ

● ● ● ○ ● �  HA
30°

F 6,000 - 25,000 6887 103

● ● ● ○ ● �  HB
30°

F 6,000 - 25,000 6888 103

۳Ⴚܱ HT 211 V )Ⴟᆃ*

● ● ● ○ ○ �  HB
30°

6,000 - 25,000 3204 104

● ● ● ○ ○ �  HB
30°

F 6,000 - 25,000 3723 104

● ● ● ○ ○ �  HB
30°

F 6,000 - 20,000 3365 105

SG 211 TG ᄹੴৠࡴ

● ● � ● ● �

48
HRC HB

44°
45°
46°

R 8,000 - 20,000 6727 107

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

45°
F 4,000 - 25,000 6709 108

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

45°
F 4,000 - 25,000 6710 108

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

44°
45°
46°

F 8,000 - 25,000 3631 109

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

44°
45°
46°

F 8,000 - 25,000 3632 109

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

3xD 45°
F 4,000 - 20,000 3897 110

● ● ● ● ● �

48
HRC HB

3xD 45°
F 4,000 - 20,000 3898 110

● ● ● ● ● �  HA
3xD 45°

4,000 - 20,000 6763 111
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高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金

� � � ● � �  HA
39°
40°
41°

3�000 � 20�000 �����N01�

� � � ● � �  HB
39°
40°
41°

3�000 � 20�000 �����N02�

� � � ● � �  HA
39°
40°
41°

6�000 � 25�000 3599�N03�

� � � ● � �  HB
39°
40°
41°

6�000 � 25�000 �����N04�

� � � ● � �  HA
39°
40°
41°

6�000 � 20�000 3473�N05�

� � � ● � �  HB
39°
40°
41°

6�000 � 20�000 �����N06�

� � � ● � �  HA
3xD 39°

40°
41°

5�000 � 20�000 �����N07�

� � � ● � �  HB
3xD 39°

40°
41°

5�000 � 20�000 �����N08�

� � � ● � �  HA
4xD 39°

40°
41°

6�000 � 20�000 �����N09�

� � � ● � �  HB
4xD 39°

40°
41°

6�000 � 20�000 6733�N10�

� � � ● � �  HA
5xD 39°

40°
41°

6�000 � 20�000 6734�N11�

� � � ● � �  HB
5xD 39°

40°
41°

6�000 � 20�000 6735�N12�

� ○ � ● ○ �  HA
40°
42° 4�000 � 20�000 �����N13�

� ○ � ● ○ �  HB
40°
42° 4�000 � 20�000 �����N14�

� � � ● � �  HA
40°
42° 3�000 � 20�000 �����N15�

� � � ● � �  HA
30°
29°
31°

6�000 � 25�000 6868�N16�

� � � ● � �  HB
30°
29°
31°

6�000 � 25�000 6869�N17�

� � � ● � �  HA
30°
29°
31°

6�000 � 20�000 �����N18�

� � � ● � �  HB
30°
29°
31°

6�000 � 20�000 �����N19�

G$ 200 $ �眽䰌峚铣刀넭3�㐒�

� � � ● � �  HA
45°

6,000 - 25,000 3367 $N01$

峚铣刀넭㕤䰌넮

� � � ● � �

1
 HA

30°
2,000 - 16,000 6793 $N01$

盬用眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

� � � ● � �  HA
45°

3,000 - 20,000 3310 $N01$
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盬用眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

� � � ● � �  HB
45°

3,000 - 20,000 3126 $N02$

� � � ● � �  HA
45°

3,000 - 20,000 3309 $N03$

� � � ● � �  HB
45°

3,000 - 20,000 3059 $N04$

加长盬用眽䰌峚铣刀 넭2�㐒넮

� � � ● � �  HA
45°

5,000 - 16,000 3358 $N01$

GS 100 $ � 度铣，度齿

� � � ● � �  HB
30°

6,000 - 25,000 3364 $N01$

� � � ● � �  HB
30°

6,000 - 25,000 3127 $N02$

高性能廍加工 RF 100 SF

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

45°
F 4,000 - 25,000 6709 $N01$

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

45°
F 4,000 - 25,000 6710 $N02$

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

44°
45°
46°

F 8,000 - 25,000 3631 $N03$

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

44°
45°
46°

F 8,000 - 25,000 3632 $N04$

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

3xD 45°
F 4,000 - 20,000 3897 $N05$

● ● ● ● ● �

48
HRC HB

3xD 45°
F 4,000 - 20,000 3898 $N06$

● ● ● ● ● �  HA
3xD 45°

4,000 - 20,000 6763 $N07$
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ৠ٣ਉؼஅႺܱ˄ 4.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

3,000 - 16,000 6721 143

ਲਉؼႺܱ˄ 3.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

6,000 - 12,000 6722 144

ॐஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

6,000 - 12,000 6723 145

ฉဂਉؼஅႺܱ˄ 3.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

3,000 - 12,000 6724 146

ฉဂஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

� � � ● � �  HA
30°

3,000 - 12,000 6725 147

ࠩଲஅႺܱGS211

� � � � � �  ~HA
0°

4,000 - 12,700 6769 149

� � � � � �  ~HA
0°

4,000 - 12,700 6770 150

Lfwmbs அႺܱDS 211

� � � � � �  HA
0°

4,000 - 16,000 6720 152

� � � � � �  HA
0°

4,000 - 16,000 6717 153

� � � � � �  HA
0°

4,000 - 16,000 6719 154

GL୩அႺܱ DS 211 Bjs

� � � � � �  HA
0°

6,000 - 16,000 6718 155

ਜ਼ࡪਉؼႺܱ˄ 3 ๅ˅

� � � ● � �  HA
2-4°

PKD 4,000 - 20,000 5492 157

� � � ● � �  Cyl
2-4°

PKD 4,000 - 20,000 5493 158

QDE ਉؼႺܱ )4.gmvufe*

� � � ● � �  HA
4°

PKD 14,000 - 20,000 5495 159

� � � ● � �  Cyl
4°

PKD 14,000 - 20,000 5496 160

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ


ޡ٣
ఞᅢਲ
Ƀ

ܱનإ
ல

ۃಅװ
୲

e20nn
᱅ܗ
ख 
Os/

ᇔబ

 

ਜ਼
ࡪ

Ⴚ
刀

ਜ਼ࡪႺܱ



373

ITDಅႺܱ

� � � ● � �  
HSK-A

 
4°

PKD 32,000 - 125,000 3016 162

ITDಅႺܱ

� � � ● � �    
2-4°

  63,000 - 250,000 4201 164

QDEܱ ঢ়

� � � ● � �      PKD 30,000 - 30,300 4204 165

෧ჾᇛࠍിධ

� � � � � �        4203 166
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ਲਉؼႺܱ˄ 3.ๅ˅

● ● ● ● � �  HA
30°

6,000 - 20,000 3106 176

● ● ● ● � �

48
HRC HA

30°
F 6,000 - 20,000 3561 176

ॐஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

● ● ● ● ○ �  HA
30°

6,000 - 20,000 3111 177

● ● ● ● ○ ○

48
HRC HA

30°
F 6,000 - 20,000 3562 177

HI 211 V.ๅॐႺܱ

● ● ● ● ● ○

55
HRC HA

45°
F 6,000 - 20,000 3563 178

HG 611 U . ITD߹ᄳႺܱ

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
4,000 - 12,000 3863 179

● ● ● ○ ● ●

55
HRC HA

30°
0,500 - 12,000 3856 180

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
0,500 - 12,000 3865 181

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 12,000 3859 182

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 8,000 3860 183

● ● ● ○ ● ●

55
HRC HA

30°
3,000 - 12,000 4268 184

● ● ● ○ ● ●

55
HRC Cyl

30°
3,000 - 16,000 4269 185

硬గଯࡴཨႺܱIG411

● ● ● � ● ●

55
HRC HA

30°
3,000 - 16,000 6771 186

● ● ● � ● ●

55
HRC HA

30°
3,000 - 16,000 6772 187

HG411U .߹ᄳႺܱ˄ ৠ硬إல˅

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
1,000 - 16,000 3361 188

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
1,000 - 16,000 3362 189

HI 211 I . ਲๅஅႺܱ˄ ৠ٫硬إல˅

○ � ● � � ●

63
HRC HA

55°
3,000 - 12,000 4270 190

○ � ● � � ●

63
HRC HA

55°
6,000 - 16,000 3363 191

ฉဂਉؼஅႺܱ˄ 3.ๅ˅

● ● ● ● ● ○

48
HRC HA

30°
F 0,500 - 20,000 3679 192
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ฉဂਉؼஅႺܱ˄ 3.ๅ˅

● ● ● ● ● ○

48
HRC HB

30°
F 0,500 - 20,000 3049 192

● ● � ● ● �  HB
30°

3,000 - 20,000 3024 193

● ● � ● ● �  HA
30°

0,500 - 20,000 3308 194

ฉဂஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

● ○ ● ○ ● ○  HA
30°

4,000 - 20,000 3306 195

● ○ ● ○ ● ○

48
HRC HA

30°
F 4,000 - 20,000 3727 195

● ○ ● ○ ● ○  HB
30°

3,000 - 20,000 3026 196

● ○ ● ○ ● ○

48
HRC HB

30°
F 3,000 - 20,000 3050 196

ৠ٣ฉဂؼႺܱ˄ 3.ๅ˅

● ● � ● ● �  HA
30°

3,000 - 12,000 3014 197

● ● � ● ● �

48
HRC HA

30°
F 3,000 - 12,000 3030 197

ৠ٣ฉဂஅႺܱ˄ 5.ๅ˅

● ● ○ ○ ● �  HA
30°

3,000 - 12,000 3015 198

● ● ○ ○ ● �

48
HRC HA

30°
F 3,000 - 12,000 3043 198

HG 611 C . ITD.ฉဂ߹ᄳႺ

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
6,000 - 12,000 3854 199

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
4,000 - 12,000 3866 200

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 12,000 3848 201

● ● ● ○ ● ●

55
HRC Cyl

30°
6,000 - 12,000 3855 202

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 12,000 3849 203

● ● ● ○ ● ●

55
HRC ~HA

30°
2,000 - 8,000 3853 204

● ● ● ○ ● ●

55
HRC HA

30°
2,000 - 12,000 4248 205

● ● ● ○ ● ●

55
HRC Cyl

30°
2,000 - 12,000 4249 206

HG 311 C . ฉဂ߹ᄲ

● ● ● ○ ● ●

48
HRC HA

30°
F 3,000 - 10,000 3045 207

P M K N S H ܱનሃဇ [ 硬ޡ
ᄳؠ


ޡ٣
ఞᅢਲ
Ƀ

ܱનإ
ல

ۃಅװ
୲

e20nn
᱅ܗ
ख 
Os/

ᇔబ

ጶ
硬
HS
C-
ฉ
头
Ⴚ
刀

 

ጶ硬ITD.ฉဂႺܱ



376

HG 311 C . ฉဂ߹ᄲ

● � ● � � ●

63
HRC HA

0°
F 3,000 - 10,000 3044 208

HG411C. ฉဂ߹ᄲႺܱ˄ ৠ硬إல˅

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
0,500 - 16,000 3359 209

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
3,000 - 16,000 3360 210

○ � ● � � ●

63
HRC HA

30°
2,000 - 12,000 4246 211

○ � ● � � ●

63
HRC Cyl

30°
2,000 - 12,000 4247 212

ަಠႺܱܱ࿒ HG 311 XQ

● ● ● ○ ● ●  HA
0°

 10,000 - 32,000 1941 213

● ● ● ○ ● ●  HA
0°

 10,000 - 25,000 1942 214

ᄳ૰४ܱ

● ● ● ○ ● ●

55
HRC    Cermet 10,000 - 32,000 1947 215

● ● ● ○ ● ●

55
HRC    F 10,000 - 32,000 2520 215

ቂަಠႺܱܱ࿒ܿᅼఞݽ

� � � � � �        3,000 1691 $N01$

ౖॗఞཎඩᏊ

� � � � � �         1612 $N01$
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㈡角铣刀

● ● ● ● ● ○

55
HRC HA

7°
A 4�000 � 12�000 �����N01�

● ● ● ● ● ○

55
HRC HB

7°
A 4�000 � 12�000 �����N02�

● ● ● ● ● ○

55
HRC HA

7°
A 4�000 � 12�000 �����N03�

● ● ● ● ● ○

55
HRC HB

7°
A 4�000 � 12�000 3396�N04�

● ● ● � ● ●

63
HRC HA

7°
4�000 � 12�000 6784�N05�

● ● ● � ● ●

63
HRC HB

7°
4�000 � 12�000 6785�N06�

● ● ● ● ● ○

55
HRC HA

7°
A 4�000 � 12�000 �����N07�

● ● ● ● ● ○

55
HRC HB

7°
A 4�000 � 12�000 �����N08�

● ● ● ● ○ ○

55
HRC HA

7°
A 6�000 � 20�000 6786�N09�

● ● ● ● ○ ○

55
HRC HB

7°
A 6�000 � 20�000 6787�N10�

㑜/㘝去䷪㑉 90°

● ● ● ○ ● ●

55
HRC HA

0°
3,000 - 12,000 495 $N01$

 

● ● ● ● ○ ●

55
HRC HA

7°
F 6,000 - 20,000 6788 $N01$

眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3194 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3633 $N02$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3294 $N03$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3634 $N04$

● ● ● ● � �  HA
30°

1,000 - 20,000 3195 $N05$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 1,000 - 20,000 3635 $N06$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3295 $N07$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3154 $N08$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3212 $N09$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3709 $N10$
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眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3303 $N11$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3676 $N12$

加长眽䰌铣刀넭2�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

3,000 - 20,000 3011 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 3,000 - 20,000 3021 $N02$

盬用眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

� � � ● � �  HA
45°

3,000 - 20,000 3310 $N01$

� � � ● � �  HB
45°

3,000 - 20,000 3126 $N02$

� � � ● � �  HA
45°

3,000 - 20,000 3309 $N03$

� � � ● � �  HB
45°

3,000 - 20,000 3059 $N04$

加长盬用眽䰌峚铣刀 넭2�㐒넮

� � � ● � �  HA
45°

5,000 - 16,000 3358 $N01$

眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3555 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3558 $N02$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3296 $N03$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3719 $N04$

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3559 $N05$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3560 $N06$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3297 $N07$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3720 $N08$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3307 $N09$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3677 $N10$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3220 $N11$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3711 $N12$
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加长眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

3,000 - 20,000 3314 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 3,000 - 20,000 3680 $N02$

䆽㦚眽䰌铣刀�3�㐒�

● ● ○ ● ● �  HA/
HB

30°
F 0,300 - 20,000 3684 $N01$

● ● ○ ● ○ �  HA/
HB

45°
F 1,000 - 10,000 3686 $N02$

峚铣刀넭4�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3198 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3637 $N02$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3298 $N03$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3721 $N04$

● ● ● ● � �  HA
30°

2,000 - 20,000 3197 $N05$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 2,000 - 20,000 3649 $N06$

● ● ● ● � �  HB
30°

2,000 - 20,000 3299 $N07$

● ● ● ● � �  HB
30°

F 2,000 - 20,000 3722 $N08$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

2,000 - 20,000 3304 $N09$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 2,000 - 20,000 3678 $N10$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

4,500 - 20,000 3257 $N11$

● ● ● ● � �  ~HA
30°

F 4,500 - 20,000 3713 $N12$

加长峚铣刀넭4�㐒넮

● ● ● ● � �  HA
30°

3,000 - 20,000 3012 $N01$

● ● ● ● � �  HA
30°

F 3,000 - 20,000 3023 $N02$

峚铣刀RF100 Diver，㭦装

● ● ● ● ● �

48
HRC HA

36°
38°
37°

 6755 $N01$
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峚铣刀RF100 Diver，㭦装

● ● ● ● ● �

48
HRC HB

36°
38°
37°

 6754 $N02$

峚铣刀㭦装RF 100 Speed 0

● ● � � ● �  HA
48°

A  6778 $N01$

● ● � � ● �  HB
48°

A  6780 $N02$

● ● � � ● �  HA
48°

A  6777 $N03$

● ● � � ● �  HB
48°

A  6781 $N04$

峚铣刀RF100U =3，㭦装

● ● ● ● ○ �  HB
41°
43°
45°

F  4372 $N01$

䐟㭦峚铣刀RF100U

● ○ ● � ○ ○

48
HRC HB

35°
38° F  5634 $N01$

● ○ ● � ○ ○  HA
35°
38° F  5645 $N02$
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䐟㭦峚铣刀RF100U

● ○ ● � ○ ○

48
HRC HB

35°
38° F  5635 $N03$

峚铣刀RF1009$，㭦装

● ● � ○ ● �  HB
36°
38°  4370 $N01$

峚铣刀RF1009$ NF，㭦装

● ● ● ○ ○ �  HB
36°
38°  4371 $N01$

高性能度加工峚铣刀，RS100U，㭦装

● ● ● ○ ● ○  HA
30°

F  4352 $N01$

● ● ● ○ ● �  HA
30°

F  4345 $N02$

● ● ● ○ ● �  HB
30°

F  4344 $N03$

高性能度加工峚铣刀，RS100F，㭦装

● � ● � � ○

48
HRC HA

45°
F  4353 $N01$
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高性能度加工峚铣刀，RS100F，㭦装

● � ● � � ○

48
HRC HA

45°
F  4348 $N02$

● � ● � � ○

48
HRC HB

45°
F  4347 $N03$

眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮� 㭦装

● ● ● ● � �  HB
30°

F  3798 $N01$

GH 100 U �眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮，㭦装

● ● ● ○ ○ �  HB
45°

F  5636 $N01$

峚铣刀넭4�㐒넮� 㭦装

● ● ● ● � �  HB
30°

F  3799 $N01$
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SG 51 . SUႼளஅႺܱ

● ● ● ● ○ �  B
35°
38° PM 8,000 - 30,000 3429 287

● ● ● ● ○ �  B
35°
38° PM F 8,000 - 30,000 3705 287

● ● ● ● ○ �  B
30°
32° PM 16,000 - 30,000 3432 288

● ● ● ● ○ �  B
30°
32° PM F 16,000 - 30,000 3706 288

HT 51 ۳Ⴚ Ⴟڜ

● ● ● ● ○ �  B
30°

PM 6,000 - 20,000 3322 289

● ● ● ● ○ �  B
30°

PM F 6,000 - 20,000 3668 289

● ● ● ● ○ �  B
30°

PM 6,000 - 32,000 3340 290

● ● ● ● ○ �  B
30°

PM F 6,000 - 32,000 3660 290

HT 91 ۳Ⴚ Ⴟڜ

● ● ● ● ○ �  B
45°

PM F 4,000 - 25,000 6756 292
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眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 1,000 - 25,000 3451 $N01$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 1,000 - 25,000 3663 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 20,000 3452 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 20,000 3694 $N04$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 20,000 3453 $N05$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 20,000 3695 $N06$

嘒㭃眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 2,000 - 30,000 3466 $N01$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 F 2,000 - 30,000 3703 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 30,000 3467 $N03$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 30,000 3704 $N04$

䆽㦚眽䰌铣刀�3�㐒�

● ● ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 10,000 3142 $N01$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 10,000 3144 $N02$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 10,000 3143 $N03$

● ● ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 10,000 3145 $N04$

眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 2,800 - 30,000 3458 $N01$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 2,800 - 30,000 3651 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 2,800 - 20,000 3459 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 2,800 - 20,000 3664 $N04$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 20,000 3460 $N05$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 20,000 3836 $N06$

峚铣刀

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 2,000 - 32,000 3428 $N01$
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峚铣刀

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 2,000 - 32,000 3670 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 3,000 - 40,000 3431 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 3,000 - 40,000 3692 $N04$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 20,000 3433 $N05$

度铣峚铣刀

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 40,000 3346 $N01$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 6,000 - 40,000 3690 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 36,000 3347 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 6,000 - 36,000 3650 $N04$

度/廍铣峚铣刀

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 40,000 3343 $N01$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 6,000 - 40,000 3669 $N02$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 6,000 - 36,000 3342 $N03$

● ○ ● ● � �  B
30°

M42 F 6,000 - 36,000 3698 $N04$

斺丞眴柄峚铣刀

● ○ ● ● � �  MK
30°

HSCO 10�000 � 50�000 �����N01�

● ○ ● ● � �

48
HRC MK

30°
HSCO 14�000 � 45�000 �����N02�

● ○ ● ● � �  MK
30°

HSCO 16�000 � 50�000 �����N03�

● ○ ● ● � �  MK
30°

HSCO 16�000 � 63�000 �����N04�

〘面㐒铣刀

● ○ ● ● � �     
15°

HSCO 50,000 - 160,000 3530 $N01$

㭦䄞铣刀

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3504 $N01$

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3654 $N02$

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3185 $N03$
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㭦䄞铣刀

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3749 $N04$

● ○ ● ● � �    
30°

M42 40,000 - 125,000 3187 $N05$

T�㦚䰌铣刀

● ○ ● ● � �  B  
10°

HSCO 12,500 - 32,000 3570 $N01$

䤗周眽䰌铣刀

● ○ ● ● � �  B  
8°

HSCO 4,500 - 45,500 3580 $N01$

古㹍䰌铣刀

● ○ ● ● � �  B  
0°

HSCO 16,000 - 32,000 3572 $N01$

● ○ ● ● � �  B  
0°

HSCO 16,000 - 32,000 3576 $N02$

● ○ ● ● � �  B  
0°

HSCO 16,000 - 32,000 3574 $N03$

● ○ ● ● � �  B  
0°

HSCO 16,000 - 32,000 3577 $N04$

 

● ○ ● ● � �  B  
5°

HSCO 10,000 - 58,000 3176 $N01$
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495 231 㛗咈惂䨖㏕ 㑜/㘝去䷪㑉 90° 䞃硬 (: 100 9R  
1612 216 㛗咈惂䨖㏕ 䪔擀螺〬澆㵟    
1691 216 㛗咈惂䨖㏕ 适用ゝ睊䰰铣刀刀ㅢ的㖚弶螺皘    
1941 213 㛗咈惂䨖㏕ 睊䰰铣刀刀ㅢ GF 200 :3  GF 200  
1942 214 㛗咈惂䨖㏕ 睊䰰铣刀刀ㅢ GF 200 :3  GF 200  
1947 215 㛗咈惂䨖㏕ 㤕形可䕱刀呖 Cermet GF 200  
2520 215 㛗咈惂䨖㏕ 㤕形可䕱刀呖 䞃硬 GF 200  
3011 239 㛗咈惂䨖㏕ 加长眽䰌铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N  
3012 258 㛗咈惂䨖㏕ 加长眽䰌铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N  
3014 197 㛗咈惂䨖㏕ 加长嘒㭃㉴䰌铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N  
3015 198 㛗咈惂䨖㏕ 加长嘒㭃峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N  
3016 162 㛗咈惂䨖㏕ HSC面铣刀 3CD 3F 1000 G .=
3021 239 㛗咈惂䨖㏕ 加长眽䰌铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N  
3023 258 㛗咈惂䨖㏕ 加长峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N  
3024 193 D,N 6527/ 嘒㭃眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N %
3026 196 D,N 6527/ 嘒㭃峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N %
3030 197 㛗咈惂䨖㏕ 加长嘒㭃㉴䰌铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N  
3043 198 㛗咈惂䨖㏕ 加长嘒㭃峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N  
3044 208 㛗咈惂䨖㏕ GF 200 % � 嘒㭃仿㦚 䞃硬 H  
3045 207 㛗咈惂䨖㏕ GF 200 % � 嘒㭃仿㦚 䞃硬 N  
3047 57 㛗咈惂䨖㏕ GH 100 U �㬩齿峚铣刀 䞃硬 NH  
3049 192 D,N 6527/ 嘒㭃眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N %
3050 196 D,N 6527/ 嘒㭃峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N %
3059 130� 241 D,N 6527/ 盬用眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 : %
3106 176 D,N 6527/ 㤕角眽䰌铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
3111 177 D,N 6527/ 㤕䄶峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N $
3117 310 D,N 845. 斺丞眴柄峚铣刀 HSC2 NR %
3120 313 D,N 845/ 斺丞眴柄峚铣刀 HSC2 N %
3121 312 D,N 845/ 斺丞眴柄峚铣刀 HSC2 NR %
3126 129� 240 D,N 6527. 盬用眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 : %
3127 132 D,N 6527/ GS 100 $ � 度铣，度齿 䞃硬 :R %
3142 298 㛗咈惂䨖㏕ 䆽㦚眽䰌铣刀�3�㐒� HSC2 N  
3143 299 㛗咈惂䨖㏕ 䆽㦚眽䰌铣刀�3�㐒� HSC2 N  
3144 298 㛗咈惂䨖㏕ 䆽㦚眽䰌铣刀�3�㐒� HSC2 N  
3145 299 㛗咈惂䨖㏕ 䆽㦚眽䰌铣刀�3�㐒� HSC2 N  
3154 236 D,N 6527/ 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N %
3176 322 D,N 6518  HSC2 N %/D
3185 316 D,N 1880 㭦䄞铣刀 042 NR  
3187 317 D,N 1880 㭦䄞铣刀 042 NF  
3193 18 D,N 6527. GH 100 U �眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 NH $
3194 233 D,N 6527. 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
3195 235 D,N 6527/ 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
3196 20 D,N 6527/ GH 100 U �眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 NH $
3197 254 D,N 6527/ 峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N $
3198 252 D,N 6527. 峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N $
3200 34 D,N 6527. 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 N %
3201 36 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 N %
3202 123 D,N 6527/ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
3203 17 D,N 6528 GH 100 U �眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 NH  
3204 49� 104 D,N 6527/ 度铣刀 GS 100 U �惕周� 䞃硬 NRI %
3208 36 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 N $
3209 40 㛗咈惂䨖㏕ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 N  
3212 237 㛗咈惂䨖㏕ 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N  
3220 248 㛗咈惂䨖㏕ 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N  
3257 257 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N  
3294 234 D,N 6527. 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N %
3295 236 D,N 6527/ 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N %
3296 244 D,N 6527. 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N %
3297 246 D,N 6527/ 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N %
3298 253 D,N 6527. 峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N %
3299 255 D,N 6527/ 峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N %
3303 238 D,N 6528 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N  
3304 256 D,N 6528 峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N  
3306 195 D,N 6528 嘒㭃峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N  
3307 247 D,N 6528 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N  
3308 194 D,N 6527/ 嘒㭃眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
3309 130� 241 D,N 6527/ 盬用眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 : $
3310 129� 240 D,N 6527. 盬用眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 : $
3311 56 㛗咈惂䨖㏕ GH 100 U �㬩齿峚铣刀 䞃硬 NH  
3312 58 㛗咈惂䨖㏕ GH 100 U �㬩齿峚铣刀 䞃硬 NH  
3313 59 㛗咈惂䨖㏕ GH 100 U �㬩齿峚铣刀 䞃硬 NH  
3314 249 㛗咈惂䨖㏕ 加长眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N  
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3319 123 D,N 6527/ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : %
3322 289 D,N 844. GS 40 度铣 惕齿 HSS�(�30 NRI %
3340 290 D,N 844. GS 40 度铣 惕齿 HSS�(�30 NRI %
3342 309 D,N 844/ 度/廍铣峚铣刀 HSC2 NF %
3343 308 D,N 844. 度/廍铣峚铣刀 042 NF %
3346 306 D,N 844. 度铣峚铣刀 042 NR %
3347 307 D,N 844/ 度铣峚铣刀 HSC2 NR %
3358 131� 242 㛗咈惂䨖㏕ 加长盬用眽䰌峚铣刀 넭2�㐒넮 䞃硬 :  
3359 209 㛗咈惂䨖㏕ GF300%� 嘒㭃仿㦚铣刀넭加工硬䥟䞨넮 䞃硬 H  
3360 210 㛗咈惂䨖㏕ GF300%� 嘒㭃仿㦚铣刀넭加工硬䥟䞨넮 䞃硬 H  
3361 62� 188 㛗咈惂䨖㏕ GF300T �呪腊仿形铣刀넭加工硬䥟䞨넮 䞃硬 H $
3362 63� 189 㛗咈惂䨖㏕ GF300T �呪腊仿形铣刀넭加工硬䥟䞨넮 䞃硬 H $
3363 191 㛗咈惂䨖㏕ GH 100 H � 㤕角㬩㐒峚铣刀넭加工澔硬䥟䞨넮 䞃硬 H  
3364 132 D,N 6527/ GS 100 $ � 度铣，度齿 䞃硬 :R %
3365 50� 105 D,N 6527/ 度铣刀 GS 100 U �惕周� 䞃硬 NRI %
3366 28� 94 D,N 6527/ 高性能峚铣刀 RF 100 F 䞃硬 NH %
3367 127 㛗咈惂䨖㏕ G$ 200 $ �眽䰌峚铣刀넭3�㐒� 䞃硬 :  
3396 227 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 N  
3428 303 D,N 844. 峚铣刀 HSC2 N %
3429 287 D,N 844. RF 40 � RT弊㐦峚铣刀 HSS�(�30 N %
3431 304 D,N 844/ 峚铣刀 HSC2 N %
3432 288 D,N 844/ RF 40 � RT弊㐦峚铣刀 HSS�(�30 N %
3433 305 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀 HSC2 N  
3440 311 D,N 845. 斺丞眴柄峚铣刀 HSC2 N %
3451 293 D,N 327 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 HSC2 N D
3452 294 D,N 844. 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 HSC2 N %
3453 295 D,N 844/ 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 HSC2 N %
3458 300 D,N 327 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 042 N D
3459 301 D,N 844. 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 042 N %
3460 302 D,N 844/ 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 HSC2 N %
3466 296 D,N 327 嘒㭃眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 HSC2 N D
3467 297 㛗咈惂䨖㏕ 嘒㭃眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 HSC2 N  
3472 117 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 :  
3473 119 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 :  
3498 100 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀RF 100 Ti 䞃硬 N $
3499 100 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀RF 100 Ti 䞃硬 N %
3504 315 D,N 1880 㭦䄞铣刀 042 N  
3530 314 D,N 885 〘面㐒铣刀 HSC2 N $
3540 18 D,N 6527. GH 100 U �眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 NH $
3555 243 D,N 6527. 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N $
3558 243 D,N 6527. 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N $
3559 245 D,N 6527/ 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N $
3560 245 D,N 6527/ 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N $
3561 176 D,N 6527/ 㤕角眽䰌铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
3562 177 D,N 6527/ 㤕䄶峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N $
3563 178 D,N 6527/ GH 100 U�㬩㐒㤕䄶铣刀 䞃硬 NH $
3570 318 D,N 851 T�㦚䰌铣刀 HSC2 N $/%
3572 320 D,N 1833 古㹍䰌铣刀 HSC2 H C
3574 321 D,N 1833 古㹍䰌铣刀 HSC2 H C
3576 320 D,N 1833 古㹍䰌铣刀 HSC2 H D
3577 321 D,N 1833 古㹍䰌铣刀 HSC2 H D
3580 319 D,N 850 䤗周眽䰌铣刀 HSC2 N D
3599 118 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
3627 40 㛗咈惂䨖㏕ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 N  
3629 27� 93 D,N 6527/ 高性能峚铣刀 RF 100 F 䞃硬 NH $
3630 27� 93 D,N 6527/ 高性能峚铣刀 RF 100 F 䞃硬 NH %
3631 53� 109� 134 㛗咈惂䨖㏕ 高性能廍加工 RF 100 SF 䞃硬 NH  
3632 53� 109� 134 㛗咈惂䨖㏕ 高性能廍加工 RF 100 SF 䞃硬 NH  
3633 233 D,N 6527. 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
3634 234 D,N 6527. 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N %
3635 235 D,N 6527/ 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
3636 20 D,N 6527/ GH 100 U �眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 NH $
3637 252 D,N 6527. 峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N $
3649 254 D,N 6527/ 峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N $
3650 307 D,N 844/ 度铣峚铣刀 HSC2 NR %
3651 300 D,N 327 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 HSC2 N D
3654 315 D,N 1880 㭦䄞铣刀 HSC2 N  
3660 290 D,N 844. GS 40 度铣 惕齿 HSS�(�30 NRI %
3663 293 D,N 327 眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 HSC2 N D
3664 301 D,N 844. 眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 HSC2 N %
3668 289 D,N 844. GS 40 度铣 惕齿 HSS�(�30 NRI %
3669 308 D,N 844. 度/廍铣峚铣刀 HSC2 NF %
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4781 414 EJO 955L அႺܱ ITDP O C

4787 349 EJO 7639 ਉؼஅႺܱ˄3.ๅ˅ ጶ硬 O  

4788 358 EJO 7639 ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ጶ硬 O  

4789 367 EJO 7639 அႺܱ˄5.ๅ˅ ጶ硬 O  

478: 2:3 EJO 7638M ฉဂਉؼஅႺܱ˄3.ๅ˅ ጶ硬 O B

4791 35: ࣱ࿅ೆᎳ ৠ٣ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ጶ硬 O  

4793 76 EJO 7638M ۳ৠஅႺܱ HT 211 I )Ⴟڜ* ጶ硬 IS C

4795 361 ࣱ࿅ೆᎳ ။ᄲਉؼႺܱ)4.ๅ* ጶ硬 O  

4797 362 ࣱ࿅ೆᎳ ။ᄲਉؼႺܱ)4.ๅ* ጶ硬 OI  

479: 67 ࣱ࿅ೆᎳ HI 211 V .ڜஅႺܱ ጶ硬 OI  

47:1 417 EJO 955L ۳ႺஅႺܱ ITDP OS C

47:2 69 ࣱ࿅ೆᎳ HI 211 V .ڜஅႺܱ ጶ硬 OI  

47:3 415 EJO 955M அႺܱ ITDP O C

47:4 6: ࣱ࿅ೆᎳ HI 211 V .ڜஅႺܱ ጶ硬 OI  

47:5 3:5 EJO 955L ਉؼஅႺܱ˄3.ๅ˅ ITDP O C

47:6 3:6 EJO 955M ਉؼஅႺܱ˄3.ๅ˅ ITDP O C

47:9 41: EJO 955M ۳0ੴႺஅႺܱ ITDP OG C

4814 3:7 EJO 438 ฉဂਉؼஅႺܱ˄3.ๅ˅ ITDP O E

4815 3:8 ࣱ࿅ೆᎳ ฉဂਉؼஅႺܱ˄3.ๅ˅ ITDP O  

4816 398 EJO 955L SG 51 . SUႼளஅႺܱ ITT.F.QN O C

4817 399 EJO 955M SG 51 . SUႼளஅႺܱ ITT.F.QN O C

481: 348 ࣱ࿅ೆᎳ ਉؼஅႺܱ˄3.ๅ˅ ጶ硬 O  

4822 359 ࣱ࿅ೆᎳ ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ጶ硬 O  

4824 368 ࣱ࿅ೆᎳ அႺܱ˄5.ๅ˅ ጶ硬 O  

4826 78 ࣱ࿅ೆᎳ அႺܱHI 211 Iڜ ጶ硬 I  

4827 79 ࣱ࿅ೆᎳ அႺܱHI 211 Iڜ ጶ硬 I  

482: 355 EJO 7638L ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ጶ硬 O C

4831 357 EJO 7638M ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ጶ硬 O C

4832 364 EJO 7638L அႺܱ˄5.ๅ˅ ጶ硬 O C

4833 366 EJO 7638M அႺܱ˄5.ๅ˅ ጶ硬 O C

4834 5:- 215 EJO 7638M ۳Ⴚܱ HT 211 V )Ⴟᆃ* ጶ硬 OSg C

4838 2:6 EJO 7639 ฉဂஅႺܱ˄5.ๅ˅ ጶ硬 O  

483: 2: EJO 7638L HI 211 V .ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ጶ硬 OI C

4841 32 EJO 7638M HI 211 V .ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ጶ硬 OI C

4842 44 EJO 7638L Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O C

4843 46 EJO 7638M Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O C

4847 46 EJO 7638M Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O B

4852 28 EJO 7639 HI 211 V .ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ጶ硬 OI  

485: 427 EJO 2991 ࿄Ⴚܱ ITDP OS  

48:9 388 EJO 7638M ਉؼஅႺܱ˄3.ๅ˅- ࿄Ꭷ ጶ硬 O  

48:: 38: EJO 7638M அႺܱ˄5.ๅ˅- ࿄Ꭷ ጶ硬 O  

4911 91 EJO 7638M ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 WBࡴ ጶ硬 O B

4914 91 EJO 7638M ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 WBࡴ ጶ硬 O C

4915 8: EJO 7638L ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 WBࡴ ጶ硬 O B

4916 8: EJO 7638L ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 WBࡴ ጶ硬 O C

4917 93 ࣱ࿅ೆᎳ ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 WBࡴ ጶ硬 O  

4918 93 ࣱ࿅ೆᎳ ᄹฉဂஅႺܱ SG 211 WBࡴ ጶ硬 O  

4947 413 EJO 955M ਉؼஅႺܱ˄4.ๅ˅ ITDP O C

4948 49 ࣱ࿅ೆᎳ Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O  

4949 49 ࣱ࿅ೆᎳ Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O  

494: 4: ࣱ࿅ೆᎳ Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O  

4959 312 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 C . ITD.ฉဂ߹ᄳႺ ጶ硬 O  

495: 314 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 C . ITD.ฉဂ߹ᄳႺ ጶ硬 O  

4964 315 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 C . ITD.ฉဂ߹ᄳႺ ጶ硬 O  

4965 2:: ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 C . ITD.ฉဂ߹ᄳႺ ጶ硬 O  

4966 313 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 C . ITD.ฉဂ߹ᄳႺ ጶ硬 O  

4967 291 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 U . ITD߹ᄳႺܱ ጶ硬 OI B

496: 293 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 U . ITD߹ᄳႺܱ ጶ硬 O  

4971 294 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 U . ITD߹ᄳႺܱ ጶ硬 O  

4974 28: ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 U . ITD߹ᄳႺܱ ጶ硬 O  

4976 292 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 U . ITD߹ᄳႺܱ ጶ硬 O  

4977 311 ࣱ࿅ೆᎳ HG 611 C . ITD.ฉဂ߹ᄳႺ ጶ硬 O  

4982 4: ࣱ࿅ೆᎳ Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O  

4983 53 EJO 7638M Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O B

4984 53 EJO 7638M Ꮃ൰ SG 211 VஅႺܱᄹ۳ৠࡴ ጶ硬 O C

49:2 27- 86 ࣱ࿅ೆᎳ ˅ᄹஅႺܱSG211V)4 ๅࡴ ጶ硬 O  

49:3 27- 86 ࣱ࿅ೆᎳ ˅ᄹஅႺܱSG211V)4 ๅࡴ ጶ硬 O  

49:4 26- 85 ࣱ࿅ೆᎳ ˅ᄹஅႺܱSG211V)4 ๅࡴ ጶ硬 O  

49:5 26- 85 ࣱ࿅ೆᎳ ˅ᄹஅႺܱSG211V)4 ๅࡴ ጶ硬 O  

49:6 72 EJO 7638M அႺܱ SG 211 I ጶ硬 I B

49:7 72 EJO 7638M அႺܱ SG 211 I ጶ硬 I C

49:8 65- 221- 246 ࣱ࿅ೆᎳ SG 211 TG ᄹੴৠࡴ ጶ硬 OI  
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3898 54� 110� 135 㛗咈惂䨖㏕ 高性能廍加工 RF 100 SF 䞃硬 NH  
4201 164 㛗咈惂䨖㏕ HSC面铣刀  3F 3000  
4203 166 㛗咈惂䨖㏕ 切削俁㐕獜㡷  3F 3000  
4204 165 㛗咈惂䨖㏕ 3CD刀夹 3CD 3F 3000  
4246 211 㛗咈惂䨖㏕ GF300%� 嘒㭃仿㦚铣刀넭加工硬䥟䞨넮 䞃硬 H $
4247 212 㛗咈惂䨖㏕ GF300%� 嘒㭃仿㦚铣刀넭加工硬䥟䞨넮 䞃硬 H  
4248 205 㛗咈惂䨖㏕ GF 500 % � HSC�嘒㭃仿形铣 䞃硬 N $
4249 206 㛗咈惂䨖㏕ GF 500 % � HSC�嘒㭃仿形铣 䞃硬 N  
4268 184 㛗咈惂䨖㏕ GF 500 T � HSC呪腊仿形铣刀 䞃硬 N $
4269 185 㛗咈惂䨖㏕ GF 500 T � HSC呪腊仿形铣刀 䞃硬 N  
4270 66� 190 㛗咈惂䨖㏕ GH 100 H � 㤕角㬩㐒峚铣刀넭加工澔硬䥟䞨넮 䞃硬 H $
4344 273 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀，RS100U，㭦装 䞃硬 NF  
4345 272 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀，RS100U，㭦装 䞃硬 NF  
4347 276 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀，RS100F，㭦装 䞃硬 NF  
4348 275 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀，RS100F，㭦装 䞃硬 NF  
4352 271 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀，RS100U，㭦装 䞃硬 NF  
4353 274 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀，RS100F，㭦装 䞃硬 NF  
4370 269 D,N 6527/ 峚铣刀RF1009$，㭦装 䞃硬 N %
4371 270 D,N 6527/ 峚铣刀RF1009$ NF，㭦装 䞃硬 NF %
4372 265 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀RF100U =3，㭦装 䞃硬 NH  
5492 157 㛗咈惂䨖㏕ 金刚娂眽䰌铣刀넭2 㐒넮 3CD  $;
5493 158 㛗咈惂䨖㏕ 金刚娂眽䰌铣刀넭2 㐒넮 3CD  $;
5495 159 㛗咈惂䨖㏕ 3CD 眽䰌铣刀 �3�IOXted� 3CD  $;
5496 160 㛗咈惂䨖㏕ 3CD 眽䰌铣刀 �3�IOXted� 3CD  $;
5634 266 D,N 6527. 䐟㭦峚铣刀RF100U 䞃硬 N %
5635 268 D,N 6527/ 䐟㭦峚铣刀RF100U 䞃硬 N %
5636 278 D,N 6527/ GH 100 U �眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮，㭦装 䞃硬 NH  
5645 267 D,N 6527/ 䐟㭦峚铣刀RF100U 䞃硬 N  
6700 81 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 9$ 䞃硬 N $
6701 81 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 9$ 䞃硬 N %
6702 117 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 :  
6703 119 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 :  
6704 64 D,N 6527/ 度加工峚铣刀 GS 100 H �惕齿� 䞃硬 HR $
6705 64 D,N 6527/ 度加工峚铣刀 GS 100 H �惕齿� 䞃硬 HR %
6706 33 D,N 6527. 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 N $
6707 83 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 9$ 䞃硬 N $
6708 83 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 9$ 䞃硬 N %
6709 52� 108� 133 㛗咈惂䨖㏕ 高性能廍加工 RF 100 SF 䞃硬 NH  
6710 52� 108� 133 㛗咈惂䨖㏕ 高性能廍加工 RF 100 SF 䞃硬 NH  
6711 226 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 N  
6712 226 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 N  
6713 227 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 N  
6714 229 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 N  
6715 229 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 N  
6716 22� 87 㛗咈惂䨖㏕ 䄤㸋铣刀 RF 100 3 䞃硬 NH $
6717 153 㛗咈惂䨖㏕ .evOar 峚铣刀CR 100 䞃硬 CR 100  
6718 155 㛗咈惂䨖㏕ F.㎔冷峚铣刀 CR 100 $ir 䞃硬 CR 100  
6719 154 㛗咈惂䨖㏕ .evOar 峚铣刀CR 100 䞃硬 CR 100  
6720 152 㛗咈惂䨖㏕ .evOar 峚铣刀CR 100 䞃硬 CR 100  
6721 143 㛗咈惂䨖㏕ 加长眽䰌峚铣刀넭3�㐒넮 䞃硬 N  
6722 144 D,N 6527/ 㤕角眽䰌铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
6723 145 D,N 6527/ 㤕䄶峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N $
6724 146 D,N 6527/ 嘒㭃眽䰌峚铣刀넭2�㐒넮 䞃硬 N $
6725 147 㛗咈惂䨖㏕ 嘒㭃峚铣刀넭4�㐒넮 䞃硬 N  
6726 37� 102 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 N $
6727 107 㛗咈惂䨖㏕ 高性能廍加工 RF 100 SF 䞃硬 NH  
6728 77 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀RF100U�3 㐒넮 䞃硬 N  
6729 118 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
6730 120 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
6731 120 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
6732 121 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
6733 121 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
6734 122 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
6735 122 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 : $
6736 26� 91 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 D,9(R 䞃硬 N %
6737 26� 91 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 D,9(R 䞃硬 N $
6754 260 D,N 6527/ 峚铣刀RF100 Diver，㭦装 䞃硬 N  
6755 259 D,N 6527/ 峚铣刀RF100 Diver，㭦装 䞃硬 N  
6756 292 D,N 844. GS 80 度铣 惕齿 HSS�(�30 NRI %
6760 31� 97 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀RF 100 Speed 䞃硬 NH %
6761 32� 98 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀RF 100 Speed 䞃硬 NH %
6762 124 D,N 6527/ 盬用峚铣刀RF 100 $ 90° 䞃硬 : $
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6763 55� 111� 136 㛗咈惂䨖㏕ 澔廍铣峚铣刀RF 100 SF 90° 䞃硬 NH  
6764 29� 95 D,N 6527/ 峚铣刀RF 100 F 90° 䞃硬 NH $
6765 31� 97 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀RF 100 Speed 䞃硬 NH $
6766 32� 98 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀RF 100 Speed 䞃硬 NH $
6767 41 㛗咈惂䨖㏕ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 NH $
6768 41 㛗咈惂䨖㏕ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 NH %
6769 149 㛗咈惂䨖㏕ ㏾㬺䓘峚铣刀FR100 䞃硬 FR 100  
6770 150 㛗咈惂䨖㏕ ㏾㬺䓘峚铣刀FR100 䞃硬 FR 100  
6771 186 㛗咈惂䨖㏕ 硬煽䃢高速铣刀HF300 䞃硬 H  
6772 187 㛗咈惂䨖㏕ 硬煽䃢高速铣刀HF300 䞃硬 H  
6777 263 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀㭦装RF 100 Speed 䞃硬 NH $
6778 261 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀㭦装RF 100 Speed 䞃硬 NH $
6780 262 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀㭦装RF 100 Speed 䞃硬 NH %
6781 264 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀㭦装RF 100 Speed 䞃硬 NH %
6784 228 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 H  
6785 228 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 H  
6786 230 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 N  
6787 230 㛗咈惂䨖㏕ ㈡角铣刀 䞃硬 N  
6788 232 㛗咈惂䨖㏕  䞃硬 N  
6793 128 㛗咈惂䨖㏕ 峚铣刀넭㕤䰌넮 䞃硬 :  
6797 24� 88 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 D,9(R �3 㐒넮 䞃硬 NH  
6798 24� 88 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 D,9(R �3 㐒넮 䞃硬 NH  
6799 89 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 D,9(R �3 㐒넮 䞃硬 NH  
6800 89 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 D,9(R �3 㐒넮 䞃硬 NH  
6801 92 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 D,9(R 䞃硬 N  
6802 92 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 D,9(R 䞃硬 N  
6803 25� 90 D,N 6527. 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 D,9(R 䞃硬 N  
6804 25� 90 D,N 6527. 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 D,9(R 䞃硬 N  
6868 125 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 :F  
6869 125 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 :F  
6870 126 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 :F  
6871 126 㛗咈惂䨖㏕ 高性能峚铣刀 RF 100 $ 加工盬㘗金 䞃硬 :F  
6877 84 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 9$ 䞃硬 NF  
6878 84 D,N 6527/ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 9$ 䞃硬 NF %
6879 85 㛗咈惂䨖㏕ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 9$ 䞃硬 NF  
6880 85 㛗咈惂䨖㏕ 高性能嘒㭃峚铣刀 RF 100 9$ 䞃硬 NF  
6881 44 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 HF  
6882 44 D,N 6527/ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 HF %
6883 45 㛗咈惂䨖㏕ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 HF  
6884 45 㛗咈惂䨖㏕ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 HF  
6885 46 㛗咈惂䨖㏕ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 HF  
6886 46 㛗咈惂䨖㏕ 高性能度加工峚铣刀䨖㏕㛐 RF 100 U 䞃硬 HF  
6887 47� 103 D,N 6527/ RS100U � 高性能度加工峚铣刀 䞃硬 NF  
6888 47� 103 D,N 6527/ RS100U � 高性能度加工峚铣刀 䞃硬 NF %
6889 48 D,N 6527/ RS 100 F � 高性能度加工峚铣刀 䞃硬 NF  
6890 48 D,N 6527/ RS 100 F � 高性能度加工峚铣刀 䞃硬 NF %
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Guhring (Changzhou) Cutting Tools Co., Ltd. l Tel.: +86 5 19 8 51 09 71 3 l Fax +86 5 19 8 51 04 83 2

No. 19, E Mei Shan Road l Xin Bei District l 213022 Changzhou l info@guhringchina.com l www.guhringchina.com
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