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㤑䨚渇䠡㤑䨚渇䠡
应用

槽铣 粗铣 㥰铣 螺旋 钻削 精铣 ㄎ形铣

刀具材料

整ㅢ硬漷合金

䧓狷形䄞

D,N 6535 䨖㏕

表面㬓嘕

光ソ㬓嘕 TiAIN A,7LN 
nano FIRE TiAISiN AlTiN

型㘆

类ㅋ于D,N 1836的应用攒㤃

䨖㏕

D,N䨖㏕ 㛗特纳䨖㏕

切削刃䝿珞

お切削刃䝿珞

切削刃形䄞

刀㸥倒角 㤕䄶公差 立铣刀倒角角度

�-公差 

长度

短 (D,N) 长 (D,N) 〼等长度 澔长

螺旋角

螺旋角大小/不同螺旋角䝿珞

进给

䰹㘠进给 䰹㘠进给，㥰铣 䰹㘠进给，㥰铣和钻孔加工

切削䟈㘠 

窉时皗

㑜角

,S2 䥣䞬ヶ娔,S2 䥣䞬ヶ娔
P 钢和高合金钢
M 不锈钢
K 剿铸铁，可睊铸铁和嘒㪷铸铁
N 铝合金及㎅ュ有色金属
S 特䶙合金，睜㨉合金及皪合金
H 硬化钢及硬化铸铁



linebasic

无淉䠾通用铣刀燧䠾䒏䤾精偪和〢〩的
铣刀，ポ粗加工立铣刀和㤕㭃刀到高性能
用于加工大㬩䝿不同材料的刀具넿

㛗特纳对于各种应用提供了合适的精㷕工具。
㎔狷开㗠和㑅爯的硬漷合金以及以应用为㸋㘠的几何形状和表面侑㹑可婽较长的刀具㸎㚌，䂅〣获得最高
性能，同时䔐较高的过尚可祯性。

HaUWQeU的top line䠾皗对殐乑擪㑊的加工䛜ㅫ的高性能立铣刀。
除了不同的螺旋角或新窥的微几何惢䦓可硁䵱振动䂅降低㡹稂㬥，淴WRp OLQe燧特㐺适
合䙕惎铣削，HPC和HSC等现ヲ铣削策略。 㑜面提到的所有属性猌能实现最大的金属倔
除率。

壽䅤 メ崿4窄开㯚 
壽䅤 メ崿13窄开㯚

在通用材料的加工上， HAR7N(R basic line的通用铣刀可提供较高的性ㄆ䷣，㔔䓻嘒㭃铣
刀、倒角刀和槽铣刀。立铣刀可加工最大1400 N/mm2 的材料。

壽䅤 メ崿8窄开㯚 
壽䅤 メ崿45窄开㯚
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糫䈺挐峞盶㐓TF100U

HA
41°
43°
45°

● ● ● � � ○ 㛗特纳䨖㏕ TF 100 U 䞇婿 F 3,000 - 20,000 84952 16

HB
41°
43°
45°

● ● ● � � ○ 㛗特纳䨖㏕ TF 100 U 䞇婿 F 3,000 - 20,000 84953 16

HB
35°
38°

● � ● � � ○ DIN 6527K TF 100 U 䞇婿 F 3,000 - 20,000 �4�00 17

HA
35°
38°

● � ● � � ○ DIN 6527L TF 100 U 䞇婿 F 3,000 - 25,000 �4�01 18

HB
35°
38°

● � ● � � ○ DIN 6527L TF 100 U 䞇婿 F 3,000 - 25,000 �4�0� 18

HA
35°
38°

● ● ● � ● ○ DIN 6527L TF 100 U 䞇婿 A 6,000 - 25,000 84954 19

HB
35°
38°

● ● ● � ● ○ DIN 6527L TF 100 U 䞇婿 A 6,000 - 25,000 84955 19

HA
35°
38°

3xD

● � ● � � ○ 㛗特纳䨖㏕ TF 100 U 䞇婿 F 6,000 - 20,000 84956 21

HB
35°
38°

3xD

● � ● � � ○ 㛗特纳䨖㏕ TF 100 U 䞇婿 F 6,000 - 20,000 84957 21

HA
35°
38°

● � ● � � ○ 㛗特纳䨖㏕ TF 100 U 䞇婿 F 10,000 - 
25,000 �4��0 22

TF 100 0U/T,-0,//

HA
36°
38°
37°

● ● ● � ● � DIN 6527L TF 100 
 MULTI-MILL 䞇婿 4,000 - 20,000 �4�51 23

HB
36°
38°
37°

● ● ● � ● � DIN 6527L TF 100 
 MULTI-MILL 䞇婿 4,000 - 20,000 �4�50 23
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糫䈺挐〠眛皵圻峞盶㐓TF100,12;

HA
36°
38°

● ● � � ● � DIN 6527K TF 100 
INOX 䞇婿 4,000 - 20,000 84958 24

HB
36°
38°

● ● � � ● � DIN 6527K TF 100 
INOX 䞇婿 4,000 - 20,000 84959 24

HA
36°
38°

● ● � � ● � DIN 6527L TF 100 
INOX 䞇婿 3,000 - 25,000 84972 25

HB
36°
38°

● ● � � ● � DIN 6527L TF 100 
INOX 䞇婿 3,000 - 25,000 84973 25

糫䈺挐庪㒳㿸峞盶㐓+S100U

HA
36°
38°

● ● ● � � � DIN 6527L HS 100 U 䞇婿 5,000 - 25,000 84974 26

HB
36°
38°

● ● ● � � � DIN 6527L HS 100 U 䞇婿 5,000 - 25,000 84975 26

㬭膒峞盶㐓TF100SF

HA
45° 3xD

● ● ● � ● � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 SF 䞇婿 F 4,000 - 20,000 84976 27

HB
45° 3xD

● ● ● � ● � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 SF 䞇婿 F 4,000 - 20,000 84977 27

+3 100 U -㬭膒峞盶㐓

HA
45°

● ● ● � ● � 㛗特纳䨖㏕ HP 100 U 䞇婿 F 3,000 - 25,000 �4�0� 28

HB
45°

● ● ● � ● � 㛗特纳䨖㏕ HP 100 U 䞇婿 F 3,000 - 25,000 �4�0� 28

HA
45°

● ● ● � � � 㛗特纳䨖㏕ HP 100 U 䞇婿 F 6,000 - 20,000 �4�10 29
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盰圻峞盶㐓TF100W

HA
39°
40°
41°

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 W 䞇婿 3,000 - 20,000 �4�60 30

HB
39°
40°
41°

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 W 䞇婿 3,000 - 20,000 �4�61 30

HA
39°
40°
41°

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 W 䞇婿 6,000 - 25,000 84962 31

HB
39°
40°
41°

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 W 䞇婿 6,000 - 25,000 84963 31

HA
39°
40°
41°

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 W 䞇婿 6,000 - 20,000 84964 32

HB
39°
40°
41°

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 W 䞇婿 6,000 - 20,000 84965 32

HA
39°
40°
41°

4xD

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 W 䞇婿 6,000 - 20,000 84966 33

HB
39°
40°
41°

4xD

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TF 100 W 䞇婿 6,000 - 20,000 84967 33

HA
40°
42°

� � � ● � � DIN 6527L TF 100 W 䞇婿 3,000 - 20,000 84968 34

盰圻峞盶㐓T3100W넮䀹㎘㏊

HA
45°

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ TP 100 W 䞇婿 6,000 - 25,000 �4��0 35

澘婿ㄒ㦞盶㐓+3100+

HA
30°

○ � ● � � ● 㛗特纳䨖㏕ HP 100 H 䞇婿 0,500 - 16,000 84934 36

HA
30°

○ � ● � � ● 㛗特纳䨖㏕ HP 100 H 䞇婿 3,000 - 16,000 84935 37
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澘婿ㄒ㦞盶㐓+3100+

HA
30°

○ � ● � � ● 㛗特纳䨖㏕ HP 100 H 䞇婿 2,000 - 12,000 84938 38

HA
30°

○ � ● � � ● 㛗特纳䨖㏕ HP 100 H 䞇婿 2,000 - 12,000 84939 39

HA
30°

○ � ● � � ● 㛗特纳䨖㏕ HP 100 H 䞇婿 3,000 - 16,000 �4�30 40

HA
30°

○ � ● � � ● 㛗特纳䨖㏕ HP 100 H 䞇婿 6,000 - 16,000 �4�31 41

澘婿盶㐓+3100+

HA
40°
42°

○ � ● � � ● DIN 6527L HP 100 H 䞇婿 6,000 - 20,000 84936 42

HB
40°
42°

○ � ● � � ● DIN 6527L HP 100 H 䞇婿 6,000 - 20,000 84937 42

澘婿㬭膒峞盶㐓+3100+

HA
55°

� � ● � � ● 㛗特纳䨖㏕ HP 100 H 䞇婿 3,000 - 20,000 84932 43

HA
55°

� � ● � � ● 㛗特纳䨖㏕ HP 100 H 䞇婿 6,000 - 20,000 84933 44
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㈥毥盶㐓

HA
60°

● ● ● � ○ � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 A 4,000 - 12,000 �4��1 46

HB
60°

● ● ● � ○ � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 A 4,000 - 12,000 84922 46

HA
90°

● ● ● � ○ � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 A 4,000 - 12,000 84923 4�

HB
90°

● ● ● � ○ � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 A 4,000 - 12,000 84924 4�

HA
120°

● ● ● � ○ � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 A 4,000 - 12,000 84925 48

HB
120°

● ● ● � ○ � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 A 4,000 - 12,000 84926 48

盰圻睁䰐峞盶㐓넪�-刃넫

HA
45°

� � � ● � � D,N 652�/ : 䞇婿 3,000 - 20,000 �4�40 49

HB
45°

� � � ● � � D,N 652�/ : 䞇婿 3,000 - 20,000 �4�14 49

睁䰐峞盶㐓넪�-刃넫

HA
30°

● ● ● � � � D,N 652�. N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 84942 50

HB
30°

● ● ● � � � D,N 652�. N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 84943 50

HA
30°

● ● ● � � � D,N 652�/ N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 �4�11 51

HB
30°

● ● ● � � � D,N 652�/ N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 �4�1� 51
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睁䰐峞盶㐓넪�-刃넫

HA
30°

● ● ● � � � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 F 3,000 - 20,000 �4�13 52

䇁㦞睁䰐盶㐓(3-刃)

 
30°

● ● ○ � ● � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 F 0,300 - 20,000 84945 53

 
45°

● ● ○ � ○ � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 F 1,000 - 10,000 �4�05 54

睁䰐峞盶㐓넪3-刃넫

HA
30°

● ● ● � � � D,N 652�/ N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 84946 55

HB
30°

● ● ● � � � D,N 652�/ N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 84947 55

HA
45°

● ● ● � ○ � D,N 652�. NH 䞇婿 F 3,000 - 20,000 84948 56

HB
45°

● ● ● � ○ � D,N 652�. NH 䞇婿 F 3,000 - 20,000 84949 56

HA
45°

● ● ● � ○ � D,N 652�/ NH 䞇婿 F 3,000 - 20,000 �4�03 5�

HB
45°

● ● ● � ○ � D,N 652�/ NH 䞇婿 F 3,000 - 20,000 �4�04 5�

峞盶㐓넪4-刃넫

HB
30°

● ● ● � � � D,N 652�/ N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 �4�15 58

HA
30°

● ● ● � � � 㛗特纳䨖㏕ N 䞇婿 F 3,000 - 20,000 �4�16 59
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峞盶㐓넪4-刃넫

HA
30°

● ● ● � � � DIN 6527K N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 �4�44 60

HB
30°

● ● ● � � � DIN 6527K N 䞇婿 F 2,000 - 20,000 �4�41 60

庪盶 惙膒

HB
30°

● ● ● � � � DIN 6527L U 䞇婿 F 6,000 - 20,000 �4�06 61

HB
20°

● � ● � � ● DIN 6527L HR 䞇婿 6,000 - 20,000 �4�0� 62

嘖㭇盶㐓

HA
30°

● ● ● � ● ○ DIN 6527L N 䞇婿 F 0,500 - 20,000 �4�1� 63

HB
30°

● ● ● � ● ○ DIN 6527L N 䞇婿 F 0,500 - 20,000 �4�1� 63

HB
30°

● ○ ● � ● ○ DIN 6527L N 䞇婿 F 3,000 - 20,000 �4�1� 64
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糫䈺挐峞盶㐓TF100U� 㭪櫘

HB
35°
38°

● ○ ● � � ○ D,N 652�/ 7) 100 8 䞇婿 F  �4��0 65

HB
41°
43°
45°

● ● ● ● � ○ 㛗特纳䨖㏕ 7) 100 8 䞇婿 F  84927 65

糫䈺挐峞盶㐓TF100,12;넮㭪櫘

HB
36°
38°

● ● � � ● � D,N 652�/ 7) 100 ,N2; 䞇婿  84928 66

糫䈺挐峞盶㐓TF100W넮㭪櫘

HB
39°
40°
41°

� � � ● � � 㛗特纳䨖㏕ 7) 100 : 䞇婿  84997 6�
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糫䈺挐峞盶㐓TF1000U/T,-0,//넮㭪櫘

HA
36°
38°
37°

● ● ● ● ● � D,N 652�/ 7) 100 
 08/7,-0,// 䞇婿  84999 68

HB
36°
38°
37°

● ● ● ● ● � D,N 652�/ 7) 100 
 08/7,-0,// 䞇婿  84998 68

糫䈺挐峞盶㐓+S100U넮㭪櫘

HB
36°
38°

● ● ● ○ � � D,N 652�/ HS 100 8 䞇婿  84929 69
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糫䈺挐盶㐓
可僰濂擪㑊的加工ㄊ㒰
适用于䙕惎铣削、HPC和HSC 现ヲ加工䟈䄞
最小的振动及不等螺旋角降低了加工时的㡹稂
实现最大䝗率的金属去除率



  35°
38°

41°

43°

45°

  30°
32°

  36°
38°

  36°
38°

14

TF 100 U (3-刃)
•由于增加了排屑槽的空间，因此可用于极限切削深度
•适用于最大1400 N / mm2（44 HRC）的材料
•低功耗，允许在功能较弱的机器上应用

TF 100 U
•适用于最大1600 N / mm2（48 HRC）的材料
•用于铸铁和高强度材料开槽，粗加工，精加工
•由于最大的金属去除率，加工时间短
•不相等的螺旋角35/38°，无振动运行
•HPC应用的进给深度可达ap 3xD

HS 100 U
•创新的粗加工几何形状产生较小的切屑
•具有大的切削宽度和深度的开槽和粗加工
•低功耗和切削力，因此适用于非刚性机器

TF 100 MULTI-MILL
•适用于所有材料
•仅用一种刀具进行斜面，钻孔，开槽，粗加工和精加工
•切入角度最大为45°，减少了开槽和型腔的加工时间
•可实现高金属去除率
•刀具公差更小，可以生产所有孔和槽。

TF 100 INOX
• 适用于VA钢- 及不锈钢的开槽、粗加工及精加工
•优化的新型槽型实现了更好的排屑和降低加工温度
•实现轮廓高精度及低变形
•适用大突出长度加工

高性能立铣刀
类型及特点



44°

45°

46°

  45°

39°

40°

41°

  40°
 42°

39°

40°

41°41°

    40°
 42° 42°

15

  40°
 42°

TF 100 U (3-刃)
•由于增加了排屑槽的空间，因此可用于极限切削深度
•适用于最大1400 N / mm2（44 HRC）的材料
•低功耗，允许在功能较弱的机器上应用

TF 100 U
•适用于最大1600 N / mm2（48 HRC）的材料
•用于铸铁和高强度材料开槽，粗加工，精加工
•由于最大的金属去除率，加工时间短
•不相等的螺旋角35/38°，无振动运行
•HPC应用的进给深度可达ap 3xD

HS 100 U
•创新的粗加工几何形状产生较小的切屑
•具有大的切削宽度和深度的开槽和粗加工
•低功耗和切削力，因此适用于非刚性机器

TF 100 INOX
• 适用于VA钢- 及不锈钢的开槽、粗加工及精加工
•优化的新型槽型实现了更好的排屑和降低加工温度
•实现轮廓高精度及低变形
•适用大突出长度加工

TF 100 W
•铝和铝合金的开槽，粗加工，精加工
•对称的平面磨削，可在高进给率下进行钻孔，凹入，斜面加工
•借助微抛光倒角的纳米抛光切削刃，加工振动小。
•39/40/41°螺旋角用于加工长屑材料。

TF 100 W (4-刃)
•适用于粗加工和精加工
•具有良好的冷却性能，也可用于铝和铝合金的开槽
•不同的螺旋角设计，以便加工长屑材料及有色金属

提高加工稳定性的设计

HP 100 H
•淬硬钢，工具钢和硬铸铁的粗加工和精加工
•带有加强型芯的槽纹设计，可粗加工ap到大约1xD（32至54 HRC）
•在整个切削刃长度上进行精加工和HPC铣削， 材料强度可达63 HRC

TF 100 SF (6-刃)
•用于半粗加工，ae高达0.3xD，具有完整的切削刃长度
•通过精加工或HSC加工，表面光洁度高
•适用于强度达到1600 N / mm2（48 HRC）的各种材料
•采用HPC策略在整个切削刃长度上进行粗加工

TF 100 SF (5-刃)
• 用于半粗加工， ae可达0.3D, 具有完整的切削刃的切深加工。
• 通过精加工或HSC 获得最佳的表面光洁度
• 可加工材料强度达到1600 N/mm2 (48 HRC) 的材料
• 铣削深度可在全切削刃上进行HPC加工
• 可提供3D 切削刃长度刀具
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G1 e8 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 2,800 5�,000 8,000 15,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 3,300 5�,000 10,000 15,000 0,050 3 3,500
3,�00 6,000 3,500 5�,000 11,000 15,000 0,060 3 3,�00
4,000 6,000 3,800 5�,000 11,000 18,000 0,060 3 4,000
4,500 6,000 4,300 5�,000 11,000 18,000 0,0�0 3 4,500
4,�00 6,000 4,500 5�,000 13,000 18,000 0,0�0 3 4,�00
5,000 6,000 4,800 5�,000 13,000 18,000 0,080 3 5,000
5,500 6,000 5,300 5�,000 13,000 19,400 0,080 3 5,500
5,�00 6,000 5,500 5�,000 13,000 19,600 0,090 3 5,�00
6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 20,000 0,090 3 6,000
6,500 8,000 6,200 63,000 16,000 24,400 0,100 3 6,500
�,000 8,000 6,�00 63,000 16,000 24,900 0,110 3 �,000
�,500 8,000 �,200 63,000 19,000 25,300 0,110 3 �,500
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 26,000 0,120 3 8,000
8,500 10,000 8,200 �2,000 19,000 29,400 0,130 3 8,500
9,000 10,000 8,�00 �2,000 19,000 29,900 0,140 3 9,000
9,500 10,000 9,200 �2,000 22,000 30,300 0,140 3 9,500
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 30,000 0,150 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,180 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,190 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,240 3 20,000

         
         
         

ズ㛔ヶ㘊 84952
P M K N S H

● ● ● ○

F TF 100
U WN

41°
43°
45°

HA

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

ズ㛔ヶ㘊 84953
P M K N S H

● ● ● ○

F TF 100
U WN

41°
43°
45°

HB

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   
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top line

糫䈺挐峞盶㐓TF100U
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 2,800 50,000 5,000 9,400 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 54,000 8,000 12,900 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 54,000 9,000 15,400 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,�00 54,000 10,000 18,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 �,�00 58,000 12,000 22,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 66,000 14,000 26,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 �3,000 16,000 28,000 0,200 4 12,000
14,000 14,000 13,500 �5,000 18,000 30,000 0,250 4 14,000
16,000 16,000 15,500 82,000 22,000 34,000 0,350 4 16,000
18,000 18,000 1�,500 84,000 24,000 36,000 0,400 4 18,000
20,000 20,000 19,500 92,000 26,000 42,000 0,450 4 20,000

         

ズ㛔ヶ㘊 �4�00
P M K N S H

● ● ○

F TF 100
U

DIN
6527 K

35°
38° HB

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 2,800 5�,000 8,000 12,400 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 5�,000 11,000 15,900 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 5�,000 13,000 19,400 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 21,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 2�,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 32,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 38,000 0,200 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 38,000 0,250 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 44,000 0,350 4 16,000
18,000 18,000 1�,500 92,000 32,000 44,000 0,400 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 54,000 0,450 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 65,000 0,600 4 25,000

ズ㛔ヶ㘊 �4�01
P M K N S H

● ● ○

F TF 100
U

DIN
6527 L

35°
38° HA

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

ズ㛔ヶ㘊 �4�0�
P M K N S H

● ● ○

F TF 100
U

DIN
6527 L

35°
38° HB

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

l2

l1

d 1d 2

l3
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top line

糫䈺挐峞盶㐓TF100U



19

G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 U = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm   

6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 20,000 0,500 4 6,005
6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 20,000 0,800 4 6,008
6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 20,000 1,000 4 6,010
6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 20,000 1,500 4 6,015
6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 20,000 2,000 4 6,020
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 26,000 0,500 4 8,005
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 26,000 0,800 4 8,008
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 26,000 1,000 4 8,010
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 26,000 1,500 4 8,015
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 26,000 2,000 4 8,020
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 30,000 0,500 4 10,005
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 30,000 0,800 4 10,008
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 30,000 1,000 4 10,010
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 30,000 1,500 4 10,015
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 30,000 2,000 4 10,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,005
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,800 4 12,008
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 4 12,010
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 4 12,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 4 12,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 4 12,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 4 12,030
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,1�5 4 12,031
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 4,000 4 12,040
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,005
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,800 4 16,008
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 4 16,010
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,500 4 16,015
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 4 16,020
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 4 16,025

ズ㛔ヶ㘊 84954
P M K N S H

● ● ● ● ○

A TF 100
U

DIN
6527 L

35°
38° HA R±0,05

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用
皪及皪合金 •Ă不锈钢 •Ă特䶙合金 
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不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用
皪及皪合金 •Ă不锈钢 •Ă特䶙合金 
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 U = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm   

16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 4 16,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,1�5 4 16,031
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 4 16,040
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,005
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 4 20,010
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,500 4 20,015
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 4 20,020
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 4 20,025
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 4 20,030
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,1�5 4 20,031
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 4 20,040
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 1,500 4 25,015
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,000 4 25,020
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,500 4 25,025
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,000 4 25,030
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,1�5 4 25,031
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 4,000 4 25,040
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 5,000 4 25,050

 

top line

糫䈺挐峞盶㐓TF100U
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 5,�00 65,000 18,000 28,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 �,�00 �5,000 24,000 38,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 60,000 �4,000 0,450 4 20,000

ズ㛔ヶ㘊 84956
P M K N S H

● ● ○

F TF 100
U WN

35°
38°

3xD
HA

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   
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不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

10,000 10,000 9,500 100,000 40,000 48,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 150,000 45,000 58,000 0,200 4 12,000
14,000 14,000 13,500 150,000 45,000 58,000 0,250 4 14,000
16,000 16,000 15,500 150,000 65,000 �8,000 0,350 4 16,000
18,000 18,000 1�,500 150,000 65,000 �8,000 0,400 4 18,000
20,000 20,000 19,500 150,000 65,000 �8,000 0,450 4 20,000
25,000 25,000 24,000 150,000 �5,000 92,000 0,600 4 25,000

         
         
         
         
         

ズ㛔ヶ㘊 �4��0
P M K N S H
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F TF 100
U WN

35°
38° HA

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

4,000 6,000 3,800 5�,000 11,000 15,900 0,040 4 4,000
5,000 6,000 4,800 5�,000 13,000 19,400 0,050 4 5,000
5,�00 6,000 5,500 5�,000 13,000 20,400 0,060 4 5,�00
6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 21,000 0,060 4 6,000
�,�00 8,000 �,400 63,000 19,000 26,900 0,080 4 �,�00
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 2�,000 0,080 4 8,000
9,�00 10,000 9,400 �2,000 22,000 31,400 0,100 4 9,�00
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 32,000 0,100 4 10,000
11,�00 12,000 11,200 83,000 26,000 36,400 0,120 4 11,�00
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 38,000 0,120 4 12,000
13,�00 14,000 13,200 83,000 26,000 31,000 0,140 4 13,�00
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 38,000 0,140 4 14,000
15,600 16,000 15,100 92,000 32,000 36,000 0,160 4 15,600
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 44,000 0,160 4 16,000
19,500 20,000 19,000 104,000 38,000 54,000 0,200 4 19,500
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 54,000 0,200 4 20,000

         
         

ズ㛔ヶ㘊 �4�51
P M K N S H

● ● ● ●

TF 100
MULTI-

MILL

DIN
6527 L

36°
38°
37°

HA

㬩用爣立铣刀，适用于㥰铣、钻孔、铣槽、粗铣和精铣 •Ă䡽牜适用   
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㬩用爣立铣刀，适用于㥰铣、钻孔、铣槽、粗铣和精铣 •Ă䡽牜适用   
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d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

4,000 6,000 3,800 54,000 8,000 15,000 0,150 4 4,000
5,000 6,000 4,800 54,000 9,000 15,000 0,150 4 5,000
6,000 6,000 5,700 54,000 10,000 17,000 0,200 4 6,000
8,000 8,000 7,700 58,000 12,000 21,000 0,250 4 8,000
10,000 10,000 9,500 66,000 14,000 24,000 0,300 4 10,000
12,000 12,000 11,500 73,000 16,000 26,000 0,350 4 12,000
16,000 16,000 15,500 82,000 22,000 32,000 0,500 4 16,000
20,000 20,000 19,500 92,000 26,000 40,000 0,600 4 20,000

         
         
         
         

ズ㛔ヶ㘊 84958
P M K N S H
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TF 100
INOX

DIN
6527 K

36°
38° HA

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă特适用于不锈钢   
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d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,100 4 3,000
3,500 6,000 3,300 57,000 10,000 15,000 0,100 4 3,500
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,150 4 4,000
4,500 6,000 4,300 57,000 11,000 18,000 0,150 4 4,500
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,150 4 5,000
5,500 6,000 5,300 57,000 13,000 19,400 0,200 4 5,500
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,200 4 6,000
6,500 8,000 6,200 63,000 16,000 24,400 0,250 4 6,500
7,000 8,000 6,700 63,000 16,000 24,900 0,250 4 7,000
7,500 8,000 7,200 63,000 19,000 25,300 0,250 4 7,500
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,250 4 8,000
8,500 10,000 8,200 72,000 19,000 29,400 0,300 4 8,500
9,000 10,000 8,700 72,000 19,000 29,900 0,300 4 9,000
9,500 10,000 9,200 72,000 22,000 30,300 0,300 4 9,500
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,300 4 10,000
11,000 12,000 10,500 83,000 26,000 34,700 0,350 4 11,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,350 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,400 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,000
18,000 18,000 17,500 92,000 32,000 42,000 0,600 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,600 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,750 4 25,000
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P M K N S H
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TF 100
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DIN
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不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă特适用于不锈钢   
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

5,000 6,000 4,800 5�,000 13,000 18,000 0,200 4 5,000
6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 20,000 0,300 4 6,000
�,000 8,000 6,�00 63,000 16,000 24,900 0,300 4 �,000
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 26,000 0,300 4 8,000
9,000 10,000 8,�00 �2,000 19,000 29,900 0,300 4 9,000
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 30,000 0,300 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 12,000
14,000 14,000 13,500 83,000 26,000 36,000 0,500 4 14,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 16,000
18,000 18,000 1�,500 92,000 32,000 42,000 0,500 4 18,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,500 4 20,000
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 0,600 4 25,000

ズ㛔ヶ㘊 84974
P M K N S H

● ● ●

HS 100
U

DIN
6527 L

36°
38° HA

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

ズ㛔ヶ㘊 84975
P M K N S H

● ● ●

HS 100
U

DIN
6527 L

36°
38° HB

不对称槽濬 •Ă〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

l2

l1

d 1d 2

l3

d 3 cNF

 

top line

糫䈺挐庪㒳㿸峞盶㐓+S100U
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

4,000 6,000 3,800 65,000 12,000 26,000 0,050 5 4,000
5,000 6,000 4,800 65,000 15,000 26,000 0,050 5 5,000
6,000 6,000 5,�00 65,000 18,000 28,000 0,050 5 6,000
8,000 8,000 �,�00 �5,000 24,000 38,000 0,100 5 8,000
10,000 10,000 9,500 80,000 30,000 38,000 0,100 5 10,000
12,000 12,000 11,500 93,000 36,000 46,000 0,100 5 12,000
16,000 16,000 15,500 108,000 48,000 58,000 0,150 5 16,000
20,000 20,000 19,500 126,000 60,000 �4,000 0,150 5 20,000

         
         
         
         

ズ㛔ヶ㘊 84976
P M K N S H

● ● ● ●

F TF 100
SF WN

45° 3xD
HA

〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

ズ㛔ヶ㘊 84977
P M K N S H

● ● ● ●

F TF 100
SF WN

45° 3xD

HB

〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

l2

l1

d 1d 2

l3

d 3 c

to
p 
li
ne

 

㬭膒峞盶㐓TF100SF
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G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 5�,000 8,000 21,000 0,050 6 3,000
4,000 6,000 5�,000 11,000 21,000 0,050 6 4,000
5,000 6,000 5�,000 13,000 21,000 0,050 6 5,000
6,000 6,000 5�,000 13,000 21,000 0,050 6 6,000
8,000 8,000 63,000 19,000 2�,000 0,100 6 8,000
10,000 10,000 �2,000 22,000 32,000 0,100 6 10,000
12,000 12,000 83,000 26,000 38,000 0,100 6 12,000
16,000 16,000 92,000 32,000 44,000 0,150 6 16,000
20,000 20,000 104,000 38,000 54,000 0,150 8 20,000
25,000 25,000 121,000 45,000 65,000 0,200 10 25,000

        
        

ズ㛔ヶ㘊 �4�0�
P M K N S H

● ● ● ●

F HP 100
U WN

45°
HA

〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

ズ㛔ヶ㘊 �4�0�
P M K N S H

● ● ● ●

F HP 100
U WN

45°
HB

〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

top line

+3 100 U -㬭膒峞盶㐓



29

G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 �5,000 30,000 39,000 0,050 6 6,000
8,000 8,000 100,000 40,000 64,000 0,100 6 8,000
10,000 10,000 100,000 40,000 60,000 0,100 6 10,000
12,000 12,000 150,000 45,000 105,000 0,100 6 12,000
16,000 16,000 150,000 65,000 102,000 0,150 6 16,000
20,000 20,000 150,000 65,000 100,000 0,150 8 20,000

ズ㛔ヶ㘊 �4�10
P M K N S H

● ● ●

F HP 100
U WN

45°
HA

〼䇒加工 •Ă䡽牜适用   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

to
p 
li
ne

 

+3 100 U -㬭膒峞盶㐓
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d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,060 3 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,080 3 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 3 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,120 3 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,160 3 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,240 3 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,320 3 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,200 3 20,000

         
         
         

ズ㛔ヶ㘊 84960
P M K N S H

●

TF 100
W WN

39°
40°
41°

HA

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

ズ㛔ヶ㘊 84961
P M K N S H

●

TF 100
W WN

39°
40°
41°

HB

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

d 3 c

 

top line

盰圻峞盶㐓TF100W
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d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm   

6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,500 3 6,005
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 1,000 3 6,010
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,500 3 8,005
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 1,000 3 8,010
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,500 3 10,005
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,000 3 10,010
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 1,500 3 10,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,500 3 12,005
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,000 3 12,010
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 1,500 3 12,015
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,000 3 12,020
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 2,500 3 12,025
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 3,000 3 12,030
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 4,000 3 12,040
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 1,000 3 16,010
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,000 3 16,020
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 2,500 3 16,025
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 3,000 3 16,030
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 4,000 3 16,040
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 1,000 3 20,010
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,000 3 20,020
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 2,500 3 20,025
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 3,000 3 20,030
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 4,000 3 20,040
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 2,000 3 25,020
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 3,000 3 25,030
25,000 25,000 24,000 121,000 45,000 63,000 4,000 3 25,040

         
         
         

ズ㛔ヶ㘊 84962
P M K N S H

●

TF 100
W WN

39°
40°
41°

HA R±0,05

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

ズ㛔ヶ㘊 84963
P M K N S H

●

TF 100
W WN

39°
40°
41°

HB R±0,05

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

d 3 r
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p 
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盰圻峞盶㐓TF100W
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d1 e8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 5,500 65,000 13,000 28,000 0,120 3 6,000
8,000 8,000 7,500 75,000 19,000 38,000 0,160 3 8,000
10,000 10,000 9,200 80,000 22,000 38,000 0,200 3 10,000
12,000 12,000 11,200 93,000 26,000 46,000 0,240 3 12,000
16,000 16,000 15,000 108,000 32,000 58,000 0,320 3 16,000
20,000 20,000 19,000 126,000 38,000 74,000 0,200 3 20,000

ズ㛔ヶ㘊 84964
P M K N S H

●

TF 100
W WN

39°
40°
41°

HA

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

ズ㛔ヶ㘊 84965
P M K N S H

●

TF 100
W WN

39°
40°
41°

HB

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

d 3 c

 

top line

盰圻峞盶㐓TF100W
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d1 e8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 65,000 24,000 29,000 0,060 3 6,000
8,000 8,000 75,000 32,000 39,000 0,080 3 8,000
10,000 10,000 100,000 40,000 60,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 100,000 48,000 55,000 0,120 3 12,000
16,000 16,000 125,000 64,000 77,000 0,160 3 16,000
20,000 20,000 150,000 80,000 100,000 0,200 3 20,000

ズ㛔ヶ㘊 84966
P M K N S H

●

TF 100
W WN

39°
40°
41°

4xD
HA

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

ズ㛔ヶ㘊 84967
P M K N S H

●

TF 100
W WN

39°
40°
41°

4xD

HB

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

c

to
p 
li
ne

 

盰圻峞盶㐓TF100W
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d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 2,800 57,000 8,000 15,000 0,100 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 11,000 18,000 0,100 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 13,000 18,000 0,100 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000

         
         
         

ズ㛔ヶ㘊 84968
P M K N S H

●

TF 100
W

DIN
6527 L

40°
42° HA

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

d 3 c

 

top line

盰圻峞盶㐓TF100W
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d1 h10 d2 h6 d3 l1 l2 l3 r Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 5,700 57,000 10,000 20,000 1,000 3 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 16,000 26,000 1,000 3 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 19,000 30,000 1,500 3 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 22,000 36,000 1,500 3 12,000
12,000 12,000 11,500 83,000 22,000 36,000 2,000 3 12,020
12,000 12,000 11,500 83,000 22,000 36,000 2,500 3 12,025
12,000 12,000 11,500 83,000 22,000 36,000 4,000 3 12,040
16,000 16,000 15,500 92,000 26,000 42,000 2,000 3 16,000
16,000 16,000 15,500 92,000 26,000 42,000 2,500 3 16,025
16,000 16,000 15,500 92,000 26,000 42,000 3,000 3 16,030
16,000 16,000 15,500 92,000 26,000 42,000 4,000 3 16,040
20,000 20,000 19,500 104,000 32,000 52,000 2,500 3 20,000
20,000 20,000 19,500 104,000 32,000 52,000 2,000 3 20,020
20,000 20,000 19,500 104,000 32,000 52,000 3,000 3 20,030
20,000 20,000 19,500 104,000 32,000 52,000 4,000 3 20,040
25,000 25,000 24,500 121,000 38,000 63,000 2,000 3 25,020
25,000 25,000 24,500 121,000 38,000 63,000 3,000 3 25,030
25,000 25,000 24,500 121,000 38,000 63,000 4,000 3 25,040

ズ㛔ヶ㘊 84970
P M K N S H

●

TP 100
W WN

45°
HA R±0,05

〼䇒加工 •Ă㎔冷供给
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

d 3 r
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p 
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盰圻峞盶㐓T3100W넮䀹㎘㏊
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d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r ͂ Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm mm °   

0,500 3,000 0,400 38,000 0,750 2,600 10,000 0,250 7,400 2 0,500
0,800 3,000 0,700 38,000 1,200 3,500 10,000 0,400 6,600 2 0,800
1,000 3,000 0,900 38,000 1,500 4,000 10,000 0,500 6,100 2 1,000
1,500 3,000 1,400 38,000 2,250 5,500 10,000 0,750 4,700 2 1,500
2,000 6,000 1,900 57,000 3,000 9,400 21,000 1,000 5,800 2 2,000
3,000 6,000 2,700 57,000 5,000 11,600 21,000 1,500 4,400 2 3,000
4,000 6,000 3,700 57,000 6,000 14,500 21,000 2,000 3,100 2 4,000
5,000 6,000 4,700 57,000 8,000 17,300 21,000 2,500 1,600 2 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 9,000 20,000 21,000 3,000  2 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 12,000 26,000 27,000 4,000  2 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 15,000 30,000 32,000 5,000  2 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 18,000 36,000 38,000 6,000  2 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 24,000 42,000 44,000 8,000  2 16,000

           
           
           
           
           

ズ㛔ヶ㘊 84934
P M K N S H

○ ● ●

HP 100
H WN

30°
HA R±0,02

〼䇒加工 •Ă嘒㭃铣刀
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 

  
d 1

d 3 r

d 2

β

l4

l2

l3

l1

 

top line

澘婿ㄒ㦞盶㐓+3100+
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d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r ͂ Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm mm °   

3,000 6,000 2,700 75,000 5,000 20,000 39,000 1,500 2,300 2 3,000
4,000 6,000 3,700 75,000 6,000 20,000 39,000 2,000 1,600 2 4,000
5,000 6,000 4,700 75,000 8,000 20,000 39,000 2,500 0,800 2 5,000
6,000 6,000 5,700 75,000 9,000 38,000 39,000 3,000  2 6,000
8,000 8,000 7,700 100,000 12,000 63,000 64,000 4,000  2 8,000
10,000 10,000 9,500 100,000 15,000 58,000 60,000 5,000  2 10,000
12,000 12,000 11,500 150,000 18,000 103,000 105,000 6,000  2 12,000
16,000 16,000 15,500 150,000 24,000 100,000 102,000 8,000  2 16,000

           
           
           
           

ズ㛔ヶ㘊 84935
P M K N S H

○ ● ●

HP 100
H WN

30°
HA R±0,02

〼䇒加工 •Ă嘒㭃铣刀
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 

  
d 1

d 3 r

d 2

β
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l2

l3
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澘婿ㄒ㦞盶㐓+3100+
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d1 e8 d2 h6 l1 l2 l4 r Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm   

2,000 6,000 57,000 3,000 21,000 1,000 4 2,000
3,000 6,000 57,000 3,500 21,000 1,500 4 3,000
4,000 6,000 57,000 4,000 21,000 2,000 4 4,000
5,000 6,000 57,000 5,000 21,000 2,500 4 5,000
6,000 6,000 57,000 6,000 21,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 7,000 27,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 8,000 32,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 10,000 38,000 6,000 4 12,000

        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84938
P M K N S H

○ ● ●

HP 100
H WN

30°
HA R±0,02

〼䇒加工 •Ă嘒㭃铣刀
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

r

 

top line

澘婿ㄒ㦞盶㐓+3100+
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d1 e8 d2 h6 l1 l2 l4 r Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm   

2,000 6,000 80,000 3,000 40,000 1,000 4 2,000
3,000 6,000 80,000 3,500 40,000 1,500 4 3,000
4,000 6,000 80,000 4,000 40,000 2,000 4 4,000
5,000 6,000 100,000 5,000 50,000 2,500 4 5,000
6,000 6,000 100,000 6,000 64,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 100,000 7,000 64,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 100,000 8,000 60,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 120,000 10,000 75,000 6,000 4 12,000

        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84939
P M K N S H

○ ● ●

HP 100
H WN

30°
HA R±0,02

〼䇒加工 •Ă嘒㭃铣刀
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 

  

l2
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l3
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澘婿ㄒ㦞盶㐓+3100+
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d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r ͂ Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm mm °   

3,000 6,000 2,800 57,000 5,000 14,000 21,000 0,500 4,200 4 3,000
4,000 6,000 3,800 57,000 6,000 16,000 21,000 0,500 2,800 4 4,000
5,000 6,000 4,800 57,000 8,000 18,000 21,000 0,500 1,400 4 5,000
6,000 6,000 5,700 57,000 9,000 20,000 21,000 1,000  4 6,000
8,000 8,000 7,700 63,000 12,000 26,000 27,000 1,000  4 8,000
10,000 10,000 9,500 72,000 15,000 30,000 32,000 1,500  4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 18,000 36,000 38,000 1,500  4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 24,000 42,000 44,000 2,000  4 16,000

           
           
           
           

ズ㛔ヶ㘊 �4�30
P M K N S H

○ ● ●

HP 100
H WN

30°
HA R±0,02

〼䇒加工 •Ă带㤕䄶角
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 

  

l4

l2

d 1

l3

l1

d 3 r

d 2

β

 

top line

澘婿ㄒ㦞盶㐓+3100+
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d1 h8 d2 h6 d3 l1 l2 l3 l4 r Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm mm   

6,000 6,000 5,700 75,000 9,000 38,000 39,000 1,000 4 6,000
8,000 8,000 7,700 100,000 12,000 63,000 64,000 1,000 4 8,000
10,000 10,000 9,500 100,000 15,000 58,000 60,000 1,500 4 10,000
12,000 12,000 11,500 150,000 18,000 103,000 105,000 1,500 4 12,000
16,000 16,000 15,500 150,000 24,000 100,000 102,000 2,000 4 16,000

          

ズ㛔ヶ㘊 �4�31
P M K N S H

○ ● ●

HP 100
H WN

30°
HA R±0,02

〼䇒加工 •Ă带㤕䄶角
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 
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澘婿ㄒ㦞盶㐓+3100+
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G1 K10 G2 K6 G3 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 5,�00 5�,000 13,000 20,000 0,150 4 6,000
8,000 8,000 �,�00 63,000 19,000 26,000 0,150 4 8,000
10,000 10,000 9,500 �2,000 22,000 30,000 0,200 4 10,000
12,000 12,000 11,500 83,000 26,000 36,000 0,200 4 12,000
16,000 16,000 15,500 92,000 32,000 42,000 0,350 4 16,000
20,000 20,000 19,500 104,000 38,000 52,000 0,450 4 20,000

ズ㛔ヶ㘊 84936
P M K N S H

○ ● ●

HP 100
H

DIN
6527 L

40°
42° HA

〼䇒加工
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 

  

ズ㛔ヶ㘊 84937
P M K N S H

○ ● ●

HP 100
H

DIN
6527 L

40°
42° HB

〼䇒加工
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 
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l3

d 3 c

 

top line

澘婿盶㐓+3100+
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G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 5�,000 8,000 21,000 0,050 6 3,000
4,000 6,000 5�,000 11,000 21,000 0,050 6 4,000
5,000 6,000 5�,000 13,000 21,000 0,050 6 5,000
6,000 6,000 5�,000 13,000 21,000 0,050 6 6,000
8,000 8,000 63,000 19,000 2�,000 0,100 6 8,000
10,000 10,000 �2,000 22,000 32,000 0,100 6 10,000
12,000 12,000 83,000 26,000 38,000 0,100 6 12,000
14,000 14,000 83,000 26,000 38,000 0,150 6 14,000
14,000 16,000 92,000 32,000 44,000 0,150 6 14,001
16,000 16,000 92,000 32,000 44,000 0,150 6 16,000
18,000 18,000 92,000 32,000 44,000 0,150 8 18,000
18,000 20,000 104,000 38,000 54,000 0,150 8 18,001
20,000 20,000 104,000 38,000 54,000 0,150 8 20,000

        
        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84932
P M K N S H

● ●

HP 100
H WN

55°
HA

〼䇒加工
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

c

to
p 
li
ne

 

澘婿㬭膒峞盶㐓+3100+
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G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 �5,000 30,000 39,000 0,050 6 6,000
8,000 8,000 100,000 40,000 64,000 0,100 6 8,000
10,000 10,000 100,000 40,000 60,000 0,100 6 10,000
12,000 12,000 150,000 45,000 105,000 0,100 6 12,000
16,000 16,000 150,000 65,000 102,000 0,150 6 16,000
20,000 20,000 150,000 65,000 100,000 0,150 8 20,000

ズ㛔ヶ㘊 84933
P M K N S H

● ●

HP 100
H WN

55°
HA

〼䇒加工
钢ㄅ硬度至HRC63 •Ă铸ㄅ材料 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

top line

澘婿㬭膒峞盶㐓+3100+



linebasic

通用立铣刀，具有出色的性ㄆ䷣
惞佝的铣削䛜ㅫ
用于加工高达1400 N/mm2 的材料

爭圻峞盶㐓 
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G1 MV9 G2 K6 O1 l2 = ヲ㘆
mm mm mm mm   

4,000 4,000 50,000 3,500 4 4,000
6,000 6,000 5�,000 5,200 4 6,000
8,000 8,000 63,000 �,000 4 8,000
10,000 10,000 �2,000 8,�00 4 10,000
12,000 12,000 83,000 10,400 4 12,000

      

ズ㛔ヶ㘊 �4��1
P M K N S H

● ● ● ○

A WN
0°

HA
60°

䡽牜适用 •Ă㤕䄶㘝刀面ㇽ磨 •Ă倒角，去䷪㑉和轮廓加工   

ズ㛔ヶ㘊 84922
P M K N S H

● ● ● ○

A WN
0°

HB
60°

䡽牜适用 •Ă㤕䄶㘝刀面ㇽ磨 •Ă倒角，去䷪㑉和轮廓加工   

l2
l1

d 1d 2

 

cbtid line

㈥毥盶㐓
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G1 MV9 G2 K6 O1 l2 = ヲ㘆
mm mm mm mm   

4,000 4,000 50,000 2,000 4 4,000
6,000 6,000 5�,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 �2,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 6,000 4 12,000

      

ズ㛔ヶ㘊 84923
P M K N S H

● ● ● ○

A WN
0°

HA
90°

䡽牜适用 •Ă㤕䄶㘝刀面ㇽ磨 •Ă倒角，去䷪㑉和轮廓加工   

ズ㛔ヶ㘊 84924
P M K N S H

● ● ● ○

A WN
0°

HB
90°

䡽牜适用 •Ă㤕䄶㘝刀面ㇽ磨 •Ă倒角，去䷪㑉和轮廓加工   

l2
l1

d 1d 2

cb
ti
d 
li
ne

 

㈥毥盶㐓
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G1 MV9 G2 K6 O1 l2 = ヲ㘆
mm mm mm mm   

4,000 4,000 50,000 1,200 4 4,000
6,000 6,000 5�,000 1,800 4 6,000
8,000 8,000 63,000 2,400 4 8,000
10,000 10,000 �2,000 2,900 4 10,000
12,000 12,000 83,000 3,500 4 12,000

      

ズ㛔ヶ㘊 84925
P M K N S H

● ● ● ○

A WN
0°

HA
120°

䡽牜适用 •Ă㤕䄶㘝刀面ㇽ磨 •Ă倒角，去䷪㑉和轮廓加工   

ズ㛔ヶ㘊 84926
P M K N S H

● ● ● ○

A WN
0°

HB
120°

䡽牜适用 •Ă㤕䄶㘝刀面ㇽ磨 •Ă倒角，去䷪㑉和轮廓加工   

l2
l1

d 1d 2

 

cbtid line

㈥毥盶㐓
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d1 e8 d2 h6 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 57,000 7,000 21,000 0,030 2 3,000
4,000 6,000 57,000 8,000 21,000 0,030 2 4,000
5,000 6,000 57,000 10,000 21,000 0,030 2 5,000
6,000 6,000 57,000 10,000 21,000 0,030 2 6,000
8,000 8,000 63,000 16,000 27,000 0,050 2 8,000
10,000 10,000 72,000 19,000 32,000 0,050 2 10,000
12,000 12,000 83,000 22,000 38,000 0,100 2 12,000
14,000 14,000 83,000 22,000 38,000 0,100 2 14,000
16,000 16,000 92,000 26,000 44,000 0,100 2 16,000
18,000 18,000 92,000 26,000 44,000 0,100 2 18,000
20,000 20,000 104,000 32,000 54,000 0,100 2 20,000

        

ズ㛔ヶ㘊 84940
P M K N S H

●

DIN
6527 L

45°
HA

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

ズ㛔ヶ㘊 84914
P M K N S H

●

DIN
6527 L

45°
HB

〼䇒加工
铝和铝合金 •Ă㩠料 •Ă有色金属 

  

l2

l1

d 1d 2

l3

c

cb
ti
d 
li
ne

 

盰圻睁䰐峞盶㐓넪�-刃넫
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G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

2,000 6,000 50,000 3,000 14,000 0,025 2 2,000
2,500 6,000 50,000 3,000 14,000 0,050 2 2,500
3,000 6,000 50,000 4,000 14,000 0,050 2 3,000
4,000 6,000 54,000 5,000 18,000 0,050 2 4,000
5,000 6,000 54,000 6,000 18,000 0,050 2 5,000
6,000 6,000 54,000 �,000 18,000 0,050 2 6,000
6,500 8,000 58,000 8,000 22,000 0,100 2 6,500
8,000 8,000 58,000 9,000 22,000 0,100 2 8,000
10,000 10,000 66,000 11,000 26,000 0,100 2 10,000
12,000 12,000 �3,000 12,000 28,000 0,100 2 12,000
14,000 14,000 �5,000 14,000 30,000 0,150 2 14,000
16,000 16,000 82,000 16,000 34,000 0,150 2 16,000
18,000 18,000 84,000 18,000 36,000 0,150 2 18,000
20,000 20,000 92,000 20,000 42,000 0,150 2 20,000

        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84942
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 K

30°
HA

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
   

ズ㛔ヶ㘊 84943
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 K

30°
HB

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

cbtid line

睁䰐峞盶㐓넪�-刃넫
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G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

2,000 6,000 5�,000 6,000 21,000 0,025 2 2,000
3,000 6,000 5�,000 �,000 21,000 0,050 2 3,000
4,000 6,000 5�,000 8,000 21,000 0,050 2 4,000
5,000 6,000 5�,000 10,000 21,000 0,050 2 5,000
6,000 6,000 5�,000 10,000 21,000 0,050 2 6,000
8,000 8,000 63,000 16,000 2�,000 0,100 2 8,000
10,000 10,000 �2,000 19,000 32,000 0,100 2 10,000
12,000 12,000 83,000 22,000 38,000 0,100 2 12,000
16,000 16,000 92,000 26,000 44,000 0,150 2 16,000
20,000 20,000 104,000 32,000 54,000 0,150 2 20,000

        
        

ズ㛔ヶ㘊 �4�11
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 L

30°
HA

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
   

ズ㛔ヶ㘊 �4�1�
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 L

30°
HB

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

cb
ti
d 
li
ne

 

睁䰐峞盶㐓넪�-刃넫
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G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 3,000 �5,000 20,000 4�,000 0,050 2 3,000
4,000 4,000 �5,000 25,000 4�,000 0,050 2 4,000
5,000 5,000 �5,000 30,000 4�,000 0,050 2 5,000
6,000 6,000 �5,000 30,000 39,000 0,050 2 6,000
8,000 8,000 100,000 40,000 64,000 0,100 2 8,000
10,000 10,000 100,000 40,000 60,000 0,100 2 10,000
12,000 12,000 150,000 45,000 105,000 0,100 2 12,000
16,000 16,000 150,000 65,000 102,000 0,150 2 16,000
20,000 20,000 150,000 65,000 100,000 0,150 2 20,000

        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 �4�13
P M K N S H

● ● ●

F WN
30°

HA

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

cbtid line

睁䰐峞盶㐓넪�-刃넫
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G1 e8 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

0,300 3,000 38,000 1,000 13,000  3 0,300
0,400 3,000 38,000 1,000 13,000  3 0,400
0,500 3,000 38,000 1,500 13,000 0,025 3 0,500
0,600 3,000 38,000 1,500 13,000 0,025 3 0,600
0,800 3,000 38,000 2,000 12,000 0,025 3 0,800
1,000 3,000 38,000 2,000 12,000 0,025 3 1,000
1,200 3,000 38,000 2,000 12,000 0,025 3 1,200
1,500 3,000 38,000 2,000 13,000 0,025 3 1,500
1,800 3,000 38,000 2,000 13,000 0,025 3 1,800
2,000 6,000 38,000 4,000 14,000 0,025 3 2,000
2,500 6,000 38,000 5,000 14,000 0,050 3 2,500
3,000 6,000 38,000 5,000 14,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 38,000 6,000 14,000 0,050 3 3,500
4,000 6,000 38,000 �,000 14,000 0,050 3 4,000
4,500 6,000 38,000 8,000 14,000 0,050 3 4,500
5,000 6,000 38,000 8,000 14,000 0,050 3 5,000
5,500 6,000 38,000 8,000 14,000 0,050 3 5,500
5,�50 6,000 38,000 8,000 14,000 0,050 3 5,�50
6,000 6,000 38,000 8,000 14,000 0,050 3 6,000
6,�50 8,000 42,000 10,000 18,000 0,100 3 6,�50
�,000 8,000 42,000 10,000 18,000 0,100 3 �,000
�,�50 8,000 42,000 10,000 18,000 0,100 3 �,�50
8,000 8,000 43,000 11,000 19,000 0,100 3 8,000
8,�00 10,000 48,000 11,000 21,000 0,100 3 8,�00
9,000 10,000 48,000 11,000 21,000 0,100 3 9,000
9,�00 10,000 48,000 11,000 21,000 0,100 3 9,�00
10,000 10,000 50,000 13,000 23,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 55,000 15,000 25,000 0,100 3 12,000
14,000 14,000 58,000 15,000 28,000 0,150 3 14,000
16,000 16,000 62,000 18,000 29,000 0,150 3 16,000
18,000 18,000 �0,000 20,000 3�,000 0,150 3 18,000
20,000 20,000 �5,000 22,000 41,000 0,150 3 20,000

        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84945
P M K N S H

● ● ○ ●

F WN
30°

〼䇒加工 •Ă䡽牜适用 •Ă� � 2.0 mm，㭈䔐面 •Ă䧓形䄞类ㅋHA/H%   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

cb
ti
d 
li
ne

 

䇁㦞睁䰐盶㐓(3-刃)
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G1 e8 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

1,000 3,000 38,000 2,000 12,000 0,025 3 1,000
1,200 3,000 38,000 2,000 12,000 0,025 3 1,200
1,500 3,000 38,000 3,000 13,000 0,025 3 1,500
1,800 3,000 38,000 3,000 13,000 0,025 3 1,800
2,000 6,000 45,000 4,000 15,000 0,025 3 2,000
2,500 6,000 45,000 5,000 15,000 0,050 3 2,500
3,000 6,000 45,000 6,000 15,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 45,000 6,000 15,000 0,050 3 3,500
4,000 6,000 45,000 �,000 15,000 0,050 3 4,000
4,500 6,000 45,000 8,000 15,000 0,050 3 4,500
5,000 6,000 45,000 8,000 15,000 0,050 3 5,000
5,500 6,000 45,000 8,000 15,000 0,050 3 5,500
5,�50 6,000 45,000 10,000 15,000 0,050 3 5,�50
6,000 6,000 45,000 10,000 15,000 0,050 3 6,000
6,�50 8,000 55,000 10,000 19,000 0,100 3 6,�50
�,000 8,000 55,000 12,000 19,000 0,100 3 �,000
�,�50 8,000 55,000 12,000 19,000 0,100 3 �,�50
8,000 8,000 55,000 13,000 19,000 0,100 3 8,000
8,�00 10,000 55,000 14,000 25,000 0,100 3 8,�00
9,000 10,000 55,000 14,000 25,000 0,100 3 9,000
9,�00 10,000 55,000 16,000 25,000 0,100 3 9,�00
10,000 10,000 55,000 16,000 25,000 0,100 3 10,000

        
        

ズ㛔ヶ㘊 �4�05
P M K N S H

● ● ○ ○

F WN
45°

〼䇒加工 •Ă䡽牜适用 •Ă� � 2.0 mm，㭈䔐面 •Ă䧓形䄞类ㅋHA/H%   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

cbtid line

䇁㦞睁䰐盶㐓(3-刃)
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d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

2,000 6,000 57,000 6,000 21,000 0,025 3 2,000
2,500 6,000 57,000 7,000 21,000 0,050 3 2,500
3,000 6,000 57,000 7,000 21,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 57,000 7,000 21,000 0,050 3 3,500
4,000 6,000 57,000 8,000 21,000 0,050 3 4,000
4,500 6,000 57,000 8,000 21,000 0,050 3 4,500
5,000 6,000 57,000 10,000 21,000 0,050 3 5,000
6,000 6,000 57,000 10,000 21,000 0,050 3 6,000
7,000 8,000 63,000 13,000 27,000 0,100 3 7,000
8,000 8,000 63,000 16,000 27,000 0,100 3 8,000
8,500 10,000 72,000 16,000 32,000 0,100 3 8,500
9,000 10,000 72,000 16,000 32,000 0,100 3 9,000
10,000 10,000 72,000 19,000 32,000 0,100 3 10,000
12,000 12,000 83,000 22,000 38,000 0,100 3 12,000
14,000 14,000 83,000 22,000 38,000 0,150 3 14,000
16,000 16,000 92,000 26,000 44,000 0,150 3 16,000
18,000 18,000 92,000 26,000 44,000 0,150 3 18,000
20,000 20,000 104,000 32,000 54,000 0,150 3 20,000

ズ㛔ヶ㘊 84946
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 L

30°
HA

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

ズ㛔ヶ㘊 84947
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 L

30°
HB

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

cb
ti
d 
li
ne

 

睁䰐峞盶㐓넪3-刃넫
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d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 50,000 4,000 14,000 0,050 3 3,000
4,000 6,000 54,000 5,000 18,000 0,060 3 4,000
5,000 6,000 54,000 6,000 18,000 0,080 3 5,000
6,000 6,000 54,000 7,000 18,000 0,090 3 6,000
7,000 8,000 58,000 8,000 22,000 0,110 3 7,000
8,000 8,000 58,000 9,000 22,000 0,120 3 8,000
9,000 10,000 66,000 10,000 26,000 0,140 3 9,000
10,000 10,000 66,000 11,000 26,000 0,150 3 10,000
12,000 12,000 73,000 12,000 28,000 0,180 3 12,000
14,000 14,000 75,000 14,000 30,000 0,210 3 14,000
16,000 16,000 82,000 16,000 34,000 0,190 3 16,000
18,000 18,000 84,000 18,000 36,000 0,220 3 18,000
20,000 20,000 92,000 20,000 42,000 0,240 3 20,000

        
        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84948
P M K N S H

● ● ● ○

F DIN
6527 K

45°
HA

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

ズ㛔ヶ㘊 84949
P M K N S H

● ● ● ○

F DIN
6527 K

45°
HB

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

cbtid line

睁䰐峞盶㐓넪3-刃넫
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d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 6,000 57,000 7,000 21,000 0,050 3 3,000
3,500 6,000 57,000 7,000 21,000 0,050 3 3,500
4,000 6,000 57,000 8,000 21,000 0,060 3 4,000
4,500 6,000 57,000 8,000 21,000 0,070 3 4,500
5,000 6,000 57,000 10,000 21,000 0,080 3 5,000
6,000 6,000 57,000 10,000 21,000 0,090 3 6,000
7,000 8,000 63,000 13,000 27,000 0,110 3 7,000
8,000 8,000 63,000 16,000 27,000 0,120 3 8,000
9,000 10,000 72,000 16,000 32,000 0,140 3 9,000
10,000 10,000 72,000 19,000 32,000 0,150 3 10,000
12,000 12,000 83,000 22,000 38,000 0,180 3 12,000
14,000 14,000 83,000 22,000 38,000 0,210 3 14,000
16,000 16,000 92,000 26,000 44,000 0,190 3 16,000
20,000 20,000 104,000 32,000 54,000 0,240 3 20,000

        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 �4�03
P M K N S H

● ● ● ○

F DIN
6527 L

45°
HA

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

ズ㛔ヶ㘊 84904
P M K N S H

● ● ● ○

F DIN
6527 L

45°
HB

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

cb
ti
d 
li
ne

 

睁䰐峞盶㐓넪3-刃넫
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d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

2,000 6,000 57,000 7,000 21,000 0,025 4 2,000
3,000 6,000 57,000 8,000 21,000 0,050 4 3,000
4,000 6,000 57,000 11,000 21,000 0,050 4 4,000
5,000 6,000 57,000 13,000 21,000 0,050 4 5,000
6,000 6,000 57,000 13,000 21,000 0,050 4 6,000
7,000 8,000 63,000 16,000 27,000 0,100 4 7,000
8,000 8,000 63,000 19,000 27,000 0,100 4 8,000
9,000 10,000 72,000 19,000 32,000 0,100 4 9,000
10,000 10,000 72,000 22,000 32,000 0,100 4 10,000
12,000 12,000 83,000 26,000 38,000 0,100 4 12,000
14,000 14,000 83,000 26,000 38,000 0,150 4 14,000
16,000 16,000 92,000 32,000 44,000 0,150 4 16,000
18,000 18,000 92,000 32,000 44,000 0,150 4 18,000
20,000 20,000 104,000 38,000 54,000 0,150 4 20,000

        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84915
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 L

30°
HB

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

cbtid line

峞盶㐓넪4-刃넫
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d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

3,000 3,000 75,000 20,000 47,000 0,050 4 3,000
4,000 4,000 75,000 25,000 47,000 0,050 4 4,000
5,000 5,000 75,000 30,000 47,000 0,050 4 5,000
6,000 6,000 75,000 30,000 39,000 0,050 4 6,000
8,000 8,000 100,000 40,000 64,000 0,100 4 8,000
10,000 10,000 100,000 40,000 60,000 0,100 4 10,000
12,000 12,000 150,000 45,000 105,000 0,100 4 12,000
16,000 16,000 150,000 65,000 102,000 0,150 4 16,000
20,000 20,000 150,000 65,000 100,000 0,150 4 20,000

        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84916
P M K N S H

● ● ●

F WN
30°

HA

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

cb
ti
d 
li
ne

 

峞盶㐓넪4-刃넫
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d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 c Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

2,000 6,000 50,000 4,000 14,000 0,025 4 2,000
3,000 6,000 50,000 5,000 14,000 0,050 4 3,000
4,000 6,000 54,000 8,000 18,000 0,050 4 4,000
5,000 6,000 54,000 9,000 18,000 0,050 4 5,000
6,000 6,000 54,000 10,000 18,000 0,050 4 6,000
8,000 8,000 58,000 12,000 22,000 0,100 4 8,000
10,000 10,000 66,000 14,000 26,000 0,100 4 10,000
12,000 12,000 73,000 16,000 28,000 0,100 4 12,000
14,000 14,000 75,000 18,000 30,000 0,150 4 14,000
16,000 16,000 82,000 22,000 34,000 0,150 4 16,000
18,000 18,000 84,000 24,000 36,000 0,150 4 18,000
20,000 20,000 92,000 26,000 42,000 0,150 4 20,000

ズ㛔ヶ㘊 84944
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 K

30°
HA

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

ズ㛔ヶ㘊 84941
P M K N S H

● ● ●

F DIN
6527 K

30°
HB

〼䇒加工 •Ă材料强度达到1400 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

cbtid line

峞盶㐓넪4-刃넫
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G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 5�,000 13,000 21,000 0,300 4 6,000
8,000 8,000 63,000 19,000 2�,000 0,300 4 8,000
10,000 10,000 �2,000 22,000 32,000 0,300 4 10,000
12,000 12,000 83,000 26,000 38,000 0,500 4 12,000
16,000 16,000 92,000 32,000 44,000 0,500 4 16,000
20,000 20,000 104,000 38,000 54,000 0,500 4 20,000

ズ㛔ヶ㘊 �4�06
P M K N S H

● ● ●

F U DIN
6527 L

30°
HB

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

cNRf

cb
ti
d 
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ne

 

庪盶 惙膒
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G1 K10 G2 K6 O1 l2 O3 F = ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm x 45°   

6,000 6,000 5�,000 13,000 21,000 0,300 4 6,000
8,000 8,000 63,000 19,000 2�,000 0,300 4 8,000
10,000 10,000 �2,000 22,000 32,000 0,300 4 10,000
12,000 12,000 83,000 26,000 38,000 0,500 4 12,000
16,000 16,000 92,000 32,000 44,000 0,500 4 16,000
20,000 20,000 104,000 38,000 54,000 0,500 4 20,000

ズ㛔ヶ㘊 �4�0�
P M K N S H

● ● ●

DIN
6527 L

20°
HB

〼䇒加工
钢ㄅ硬度至HRC54 •Ă铸ㄅ材料 

  

HR

l2

l1

d 1d 2

l3

c

 

cbtid line

庪盶 惙膒
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d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm   

0,500 3,000 38,000 1,000 10,000 0,250 2 0,500
1,000 3,000 38,000 2,000 10,000 0,500 2 1,000
1,500 3,000 38,000 3,000 10,000 0,750 2 1,500
2,000 6,000 57,000 6,000 21,000 1,000 2 2,000
3,000 6,000 57,000 7,000 21,000 1,500 2 3,000
4,000 6,000 57,000 8,000 21,000 2,000 2 4,000
5,000 6,000 57,000 10,000 21,000 2,500 2 5,000
6,000 6,000 57,000 10,000 21,000 3,000 2 6,000
8,000 8,000 63,000 16,000 27,000 4,000 2 8,000
10,000 10,000 72,000 19,000 32,000 5,000 2 10,000
12,000 12,000 83,000 22,000 38,000 6,000 2 12,000
20,000 20,000 104,000 32,000 54,000 10,000 2 20,000

ズ㛔ヶ㘊 84917
P M K N S H

● ● ● ● ○

F DIN
6527 L

30°
HA R±0,05

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
   

ズ㛔ヶ㘊 84918
P M K N S H

● ● ● ● ○

F DIN
6527 L

30°
HB R±0,05

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
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l1

d 1d 2

l3

r
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ti
d 
li
ne

 

嘖㭇盶㐓
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d1 h10 d2 h6 l1 l2 l3 r Z ヲ㘆
mm mm mm mm mm mm   

3,000 6,000 57,000 8,000 21,000 1,500 4 3,000
4,000 6,000 57,000 11,000 21,000 2,000 4 4,000
5,000 6,000 57,000 13,000 21,000 2,500 4 5,000
6,000 6,000 57,000 13,000 21,000 3,000 4 6,000
8,000 8,000 63,000 19,000 27,000 4,000 4 8,000
10,000 10,000 72,000 22,000 32,000 5,000 4 10,000
12,000 12,000 83,000 26,000 38,000 6,000 4 12,000
20,000 20,000 104,000 38,000 54,000 10,000 4 20,000

        
        
        
        

ズ㛔ヶ㘊 84919
P M K N S H

● ○ ● ● ○

F DIN
6527 L

30°
HB R±0,05

〼䇒加工 •Ă材料䒦䓘强度达到1200 N/mm2
   

l2

l1

d 1d 2

l3

r

 

cbtid line

嘖㭇盶㐓
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�-攒㤃 ䷞㭦钻㭃䝿珞 ヲ㘆
mm ㄅ  

6,0-12,0 4 1,000

ズ㛔ヶ㘊 84927
P M K N S H

● ● ● ● ○

��

F TF 100
U WN

41°
43°
45°

HB

   

�-攒㤃 ䷞㭦钻㭃䝿珞 ヲ㘆
mm ㄅ  

6,0-16,0 5 1,000

ズ㛔ヶ㘊 �4��0
P M K N S H

● ○ ● ○

��

F TF 100
U

DIN
6527 L

35°
38° HB

   

糫䈺挐峞盶㐓넮㭪櫘
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�-攒㤃 ䷞㭦钻㭃䝿珞 ヲ㘆
mm ㄅ  

6,0-16,0 5 1,000

ズ㛔ヶ㘊 84928
P M K N S H

● ● ●

��

TF 100
INOX

DIN
6527 L

36°
38° HB

   

糫䈺挐峞盶㐓넮㭪櫘
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�-攒㤃 ䷞㭦钻㭃䝿珞 ヲ㘆
mm ㄅ  

6,0-16,0 5 1,000

ズ㛔ヶ㘊 84997
P M K N S H

●

��

TF 100
W WN

39°
40°
41°

HB

   

糫䈺挐峞盶㐓넮㭪櫘
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�-攒㤃 ䷞㭦钻㭃䝿珞 ヲ㘆
mm ㄅ  

6,0-16,0 5 2,000

ズ㛔ヶ㘊 84998
P M K N S H

● ● ● ● ●

��

TF 100
MULTI-

MILL

DIN
6527 L

36°
38°
37°

HB

   

�-攒㤃 ䷞㭦钻㭃䝿珞 ヲ㘆
mm ㄅ  

6,0-16,0 5 2,000

ズ㛔ヶ㘊 84999
P M K N S H

● ● ● ● ●

��

TF 100
MULTI-

MILL

DIN
6527 L

36°
38°
37°

HA

   

糫䈺挐峞盶㐓넮㭪櫘
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�-攒㤃 ䷞㭦钻㭃䝿珞 ヲ㘆
mm ㄅ  

6,0-16,0 5 1,000

ズ㛔ヶ㘊 84929
P M K N S H

● ● ● ○

��

HS 100
U

DIN
6527 L

36°
38° HB

   

糫䈺挐峞盶㐓넮㭪櫘
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TF 100 MULTI-MILL

topline

 

䒓
䥂

狻
㐙

 

䥣䞬�,S2䥣䞬 婿䂹 㐚倄
(ap max.)

㥴盶毥䂹
in °

㐚㑝爲䂹
(vc)

䷢膒燮惬
5,7 7,7 9,7 11,7 15,6 19,5

P
惢䦓钢�䠢切削钢，非合金勼㬓嘕钢�硬化钢 � 850 N/mm² 1xd 45° 270 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,060
䠢切削钢，非合金硬化钢，丽化钢 850 - 1200 N/mm² 1xd 45° 240 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,050
合金勼㬓嘕钢，工具钢和高爮钢 850 - 1400 N/mm² 1xd 30° 200 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040

M
不锈钢 - 䠢于加工/婺化 � 750 N/mm² 1xd 10° 60 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040
不锈钢 - 〼等加工磍度 750 - 950 N/mm² 0,5xd 5° 50 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 HB 1xd 45° 150 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,060

N
铝，睊铝合金，铝合金 � 7% Si 1xd 30° 180 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,050
铸铝合金 � 7% Si 1xd 45° 140 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,060

S 皪及皪合金 � 1300 N/mm² 0,5xd 10° 45 0,010 0,015 0,020 0,025 0,030 0,035

䥣䞬�,S2䥣䞬 婿䂹 盎倄 
(ap max.)

㐚㑝爲䂹
(vc)

䷢膒燮惬
5,7 7,7 9,7 11,7 15,6 19,5

P
惢䦓钢�䠢切削钢，非合金勼㬓嘕钢�硬化钢 � 850 N/mm² 2xd 270 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,060
䠢切削钢，非合金硬化钢，丽化钢 850 - 1200 N/mm² 2xd 240 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,050
合金勼㬓嘕钢，工具钢和高爮钢 850 - 1400 N/mm² 1xd 200 0,010 0,015 0,025 0,030 0,035 0,040

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 HB 2xd 150 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,060

N
铝，睊铝合金，铝合金 � 7% Si 1xd 180 0,015 0,020 0,035 0,040 0,045 0,050
铸铝合金 � 7% Si 1xd 140 0,020 0,030 0,040 0,045 0,050 0,060

㥴盶

盎㑝

  䄉涽进行㬥㤃冷却，以最佳㤿排屑和䄅长刀具㸎㚌

  䄉涽ポ钻孔深度1;D采用㝓钻。
  䄉涽进行㬥㤃冷却，以最佳㤿排屑和䄅长刀具㸎㚌

䰐盶

  䄉涽进行㬥㤃冷却，以最佳㤿排屑和䄅长刀具㸎㚌

   䄉涽进行㬥㤃冷却，以最佳㤿排屑和䄅长刀具㸎㚌
  对于HSC加工，切削爮度可以提高50넪。 进给爮度I]可以䩈䕽表面殐乑降低。
 对于ae   0.1-0.2xG的䙕惎铣削和机䪿加工，切削爮度YF和进给爮度可以提高50넪。

+3&庪盶 � +S&廑盶

     䥣䞬�,S2䥣䞬 婿䂹 㐚倄
(ap)

㐚㷐 
(ae)

㐚㑝爲䂹
(vc)

䷢膒燮惬
5,7 7,7 9,7 11,7 15,6 19,5

P

惢䦓钢�䠢切削钢，非合金勼㬓嘕钢�硬化钢 � 850 N/mm² 2xd 0,4xd 350 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 0,110
䠢切削钢，非合金硬化钢，丽化钢 850 - 1200 N/mm² 2xd 0,4xd 290 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 0,110
合金勼㬓嘕钢，工具钢和高爮钢 850 - 1400 N/mm² 2xd 0,3xd 240 0,025 0,030 0,055 0,070 0,085 0,100

M
不锈钢 - 䠢于加工/婺化 � 750 N/mm² 2xd 0,3xd 140 0,025 0,035 0,055 0,065 0,080 0,090
不锈钢 - 〼等加工磍度 750 - 950 N/mm² 2xd 0,25xd 120 0,020 0,030 0,045 0,050 0,065 0,075

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 HB 2xd 0,4xd 180 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 0,110

N
铝，睊铝合金，铝合金 � 7% Si 2xd 0,5xd 600 0,040 0,060 0,080 0,100 0,120 0,150
铸铝合金 � 7% Si 2xd 0,4xd 420 0,030 0,045 0,060 0,075 0,090 0,110

S 皪及皪合金 � 1300 N/mm² 2xd 0,4xd 120 0,020 0,030 0,045 0,050 0,065 0,075

     䥣䞬�,S2䥣䞬 婿䂹 㐚倄
(ap)

㐚㷐 
(ae)

㐚㑝爲䂹
(vc)

䷢膒燮惬
5,7 7,7 9,7 11,7 15,6 19,5

P

惢䦓钢�䠢切削钢，非合金勼㬓嘕钢�硬化钢 � 850 N/mm² 1xd 1xd 270 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100
䠢切削钢，非合金硬化钢，丽化钢 850 - 1200 N/mm² 1xd 1xd 240 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100
合金勼㬓嘕钢，工具钢和高爮钢 850 - 1400 N/mm² 1xd 1xd 200 0,025 0,030 0,045 0,050 0,070 0,085

M
不锈钢 - 䠢于加工/婺化 � 750 N/mm² 1xd 1xd 120 0,020 0,030 0,045 0,060 0,065 0,075
不锈钢 - 〼等加工磍度 750 - 950 N/mm² 1xd 1xd 80 0,020 0,030 0,040 0,045 0,060 0,070

K 铸铁，剿铸铁，嘒㪷铸铁和可睊铸铁 � 240 HB 1xd 1xd 160 0,025 0,035 0,050 0,060 0,080 0,100

N
铝，睊铝合金，铝合金 � 7% Si 1xd 1xd 500 0,030 0,040 0,065 0,080 0,095 0,110
铸铝合金 � 7% Si 1xd 1xd 340 0,020 0,030 0,055 0,065 0,080 0,100

S 皪及皪合金 � 1300 N/mm² 1xd 1xd 60 0,020 0,030 0,040 0,045 0,060 0,070
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topline

䒓
䥂

狻
㐙

 

 

TF 100 U� TF 100 SF� TF 100 ,12;� +3 100 +� TF 100 W

䥣䞬 婿䂹 TF 100  
弎㐪 䂧圻㥍㘛 vc

䷢膒燮惬
3 6 8 10 12 16 20 25

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185, 1.0486 P2�5N, 1.0345 P235*H, 1.0050, 1.00�0, 1.893�
1.0�18 11S0QPE30, 1.0�36 11S0Q3�
1.0402 C22, 1.11�8 C30(
1.0503 C45, 1.1191 C30(
1.0301 C10, 1.1121 C10(
1.1�50 C�5:, 1.20�6 102CU6, 1.230� 29CU0RV9

� 850 
N/mm2

,N2; 槽铣 180 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15

,N2; 粗铣 200 0,02 0,04 0,055 0,07 0,085 0,1 0,12 0,17

SF 精铣 280 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0�2� 46 S20, 1.0�28 60 S20, 1.0�5� 46SPE20
1.0601 C60, 1.1221 C60(
1.�043 38CU4
1.5�52 15NLCU13, 1.�131 160QCU5, 1.�264 20CU0R5
1.8504 34CUAO6
1.8519 31CU0RV9, 1.8550 34CUAONL�

850-
1.200

N/mm2

U 槽铣 160 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15

U 粗铣 180 0,02 0,04 0,055 0,07 0,085 0,1 0,12 0,17

SF 精铣 220 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSL4, 1.�003 38CU2, 1.�030 28CU4
1.5�10 36NLCU6, 1.�035 41CU4, 1.�225 42CU0R4
1.2080 ;210CU12, 1.2083 ;42CU13, 1.2419 105:CU6, 1.23�9 ;155CUV0R12-1 
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3
䅈帶钢   1.5026 55SL�, 1.�1�6 55CU3, 1.8159 51CUV4

850-
1.400

N/mm2

U 槽铣 135 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14

U 粗铣 160 0,02 0,04 0,05 0,065 0,08 0,095 0,11 0,16

SF 精铣 200 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,13

俿婿皵
工具钢, 勼㬓嘕钢, 䅈帶钢
高爮钢，表面硬化钢，等等
=.%.� 1.2344 ;40CU0RV5-1� 1.2�6�  ;45NLCU0R4� 
1.23�9 ;155CUV0R12-1� 1.2080 ;210CU12�  
1.3343 S 6-5-2

�
54 HRC

U 槽铣 70 0,012 0,025 0,03 0,04 0,045 0,06 0,07 0,1
U 粗铣 110 0,015 0,025 0,035 0,045 0,05 0,065 0,08 0,12
SF 精铣 150 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,13

55 - 63 
HRC

槽铣
HP 100 H 粗铣
HP 100 H 精铣 110 0,01 0,015 0,025 0,035 0,042 0,05 0,08 0,09

〠眛皵
1.4104 ;14CU0RS1�, 1.4105 ;6CU0RS1�, 1.4305 ;10CUNLS18-9
8SA   303, 410, 420), 430, 430)

� �50 
N/mm2

,N2; 槽铣 120 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,13
,N2; 粗铣 140 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15
SF 精铣 180 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14

〠眛皵
1.4301;5CUNL18-10, 1.4303 ;5CUNL18-12 1.4310 ;CUNL18-8
8SA    304, 304/, 420

750-850 
N/mm2

,N2; 槽铣 80 0,015 0,025 0,035 0,045 0,05 0,065 0,08 0,12
,N2; 粗铣 120 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14
SF 精铣 140 0,015 0,03 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,13

〠眛皵
1.4438 ;2CUNL0R18-15-4, 1.4404 ;2CUNL0R1�-12-2, 1.45�1 ;6CUNL-
Ti18-10
8SA   310, 316, 316%, 316/, 31�

� 850 
N/mm2

,N2; 槽铣 70 0,012 0,025 0,03 0,04 0,045 0,06 0,07 0,1
,N2; 粗铣 100 0,015 0,025 0,035 0,045 0,05 0,065 0,08 0,12
SF 精铣 120 0,015 0,025 0,035 0,045 0,05 0,065 0,08 0,12

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NLmRQLF, ,QFRQeO, 0RQeO, HaVWeOOR\

� 1.300 
N/mm2

U 槽铣 30 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,04 0,05 0,06
U 粗铣 35 0,01 0,02 0,03 0,035 0,04 0,055 0,065 0,08
SF 精铣 45 0,015 0,025 0,035 0,045 0,05 0,065 0,08 0,12

皪合金（皪）
3.�024 7L99,5, 3.�114 7LAO5SQ2,5, 3.�124 7LCX2
3.�154 7LAO6=U5, 3.�164 7LAO6V4, 3.�184 7LAO40R4SQ2,5

� 1.300 
N/mm2

U 槽铣 60 0,015 0,025 0,035 0,045 0,05 0,065 0,08 0,12
U 粗铣 90 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14
SF 精铣 130 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N-*/100 (**10), 0.6020 (N-*-/-200 (**20), 
0.�050 (N-*-S-500-� (***50), 0.8535 (N-*-0:-350-4 (*7:35)

� 240 H%
,N2; 槽铣 160 0,02 0,04 0,05 0,065 0,08 0,095 0,11 0,16
,N2; 粗铣 180 0,02 0,04 0,055 0,07 0,085 0,1 0,12 0,17
SF 精铣 220 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N-*/250 (**25), 0.6035 (N-*-/-350 (**35), 
0.�0�0 (N-*-S-�00-2 (***�0), 0.81�0 (N-*-0%-�00-2 (*7S�0)

� 240 H%
U 槽铣 140 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14
U 粗铣 160 0,02 0,04 0,05 0,065 0,08 0,095 0,11 0,16
SF 精铣 200 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 AO99,5, 3.2315 AO0JSL1, 3.3515 AO0J1
3.0615 AO0JSLPE, 3.1325 AOCX0J1, 3.3245 AO0J3SL, 3.4365 AO=Q0J-
CX1,5 

� �� SL
: 槽铣 500 0,02 0,04 0,05 0,065 0,08 0,095 0,11 0,16
: 粗铣 600 0,02 0,04 0,055 0,07 0,085 0,1 0,12 0,17
: 精铣 1000 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15

看盰㘛珤
3.2131 *-AOSL5CX1, 3.2153 *-AOSL�CX3, 3.25�3 *-AOSL9
3.2581 *-AOSL12, 3.2583 *-AOSL12CX, - *-AOSL12CXNL0J

� �� SL
: 槽铣 230 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14
: 粗铣 280 0,02 0,04 0,05 0,065 0,08 0,095 0,11 0,16
: 精铣 350 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15

睔㘛珤
0J0Q2, *-0JAO8=Q1, *-0JAO6=Q3 -

: 槽铣 180 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14
: 粗铣 220 0,02 0,04 0,05 0,065 0,08 0,095 0,11 0,16
: 精铣 280 0,018 0,035 0,045 0,06 0,07 0,09 0,1 0,15

䤜撅珤㹱넪 惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.00�0 S(-CX, 2.1020 CXSQ6, 2.1096 *-CXSQ5=QPE
2.0380 CX=Q39PE2, 2.0401 CX=Q39PE3, 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20, 2.0280 CX=Q33, 2.0332 CX=Q3�PE0,5
2.1090 CXSQ�=QPE, 2.11�0 CXPE5SQ5, 2.11�6 ...
2.0916 CXAO5, 2.0960 CXAO90Q, 2.1050 CXSQ10

� 850 
N/mm2

: 槽铣 250 0,015 0,025 0,035 0,045 0,05 0,065 0,08 0,12

: 粗铣 300 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14

SF 精铣 400 0,016 0,03 0,04 0,055 0,065 0,08 0,095 0,14

䂧圻 㗕䞃 Yc 㗕䞃 Iz 㐚㷐 (De) 㐚倄 (Dp)
䰐盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 1xd 0,5 - 1xd
庪盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 0,4 - 0,9xd 0,5 - 1xd
廑盶 1 1 0,01 - 0,1xd 1 - 2xd

+3&-庪盶 1,3 1,5 0,15 - 0,4xd 1 - 2xd
+S&-庪盶 1,5 2 0,05 - 0,15xd 1 - 2xd
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糫䈺挐庪㒳㿸峞盶㐓 +S100U  

䥣䞬 婿䂹 +S 100  
弎㐪 䂧圻㥍㘛 vc

䷢膒燮惬
3 6 8 10 12 16 20 25

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185, 1.0486 P2�5N, 1.0345 P235*H, 1.0050, 1.00�0, 1.893�
1.0�18 11S0QPE30, 1.0�36 11S0Q3�
1.0402 C22, 1.11�8 C30(
1.0503 C45, 1.1191 C30(
1.0301 C10, 1.1121 C10(
1.1�50 C�5:, 1.20�6 102CU6, 1.230� 29CU0RV9

-
850 

N/mm2

U 槽铣 140 0,011 0,023 0,027 0,036 0,041 0,054 0,063 0,090

U 粗铣 160 0,014 0,023 0,032 0,041 0,045 0,059 0,072 0,108

精铣

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0�2� 46 S20, 1.0�28 60 S20, 1.0�5� 46SPE20
1.0601 C60, 1.1221 C60(
1.�043 38CU4
1.5�52 15NLCU13, 1.�131 160QCU5, 1.�264 20CU0R5
1.8504 34CUAO6
1.8519 31CU0RV9, 1.8550 34CUAONL�

850-
1.200

N/mm2

U 槽铣 130 0,011 0,023 0,027 0,036 0,041 0,054 0,063 0,090

U 粗铣 150 0,014 0,023 0,032 0,041 0,045 0,059 0,072 0,108

精铣

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSL4, 1.�003 38CU2, 1.�030 28CU4
1.5�10 36NLCU6, 1.�035 41CU4, 1.�225 42CU0R4
1.2080 ;210CU12, 1.2083 ;42CU13, 1.2419 105:CU6, 1.23�9 ;155CUV0R12-1 
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3
䅈帶钢   1.5026 55SL�, 1.�1�6 55CU3, 1.8159 51CUV4

850-
1.400

N/mm2

U 槽铣 110 0,009 0,014 0,023 0,027 0,032 0,041 0,054 0,063

U 粗铣 130 0,009 0,018 0,027 0,032 0,036 0,050 0,059 0,072

精铣

俿婿皵
工具钢, 勼㬓嘕钢, 䅈帶钢
高爮钢，表面硬化钢，等等
=.%.� 1.2344 ;40CU0RV5-1� 1.2�6�  ;45NLCU0R4� 
1.23�9 ;155CUV0R12-1� 1.2080 ;210CU12�  
1.3343 S 6-5-2

-
54 HRC

U 槽铣 55 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045 0,054
U 粗铣 90 0,011 0,014 0,023 0,027 0,032 0,041 0,054 0,063

精铣

54-60 
HRC

槽铣
粗铣
精铣

〠眛皵
1.4104 ;14CU0RS1�, 1.4105 ;6CU0RS1�, 1.4305 ;10CUNLS18-9
8SA   303, 410, 420), 430, 430)

-
750 

N/mm2

U 槽铣 100 0,011 0,023 0,027 0,036 0,041 0,054 0,063 0,090
U 粗铣 115 0,014 0,023 0,032 0,041 0,045 0,059 0,072 0,108

精铣

〠眛皵
1.4301;5CUNL18-10, 1.4303 ;5CUNL18-12 1.4310 ;CUNL18-8
8SA    304, 304/, 420

750-850 
N/mm2

U 槽铣 65 0,009 0,014 0,023 0,027 0,032 0,041 0,054 0,063
U 粗铣 100 0,011 0,018 0,027 0,032 0,036 0,050 0,059 0,072

精铣
〠眛皵
1.4438 ;2CUNL0R18-15-4, 1.4404 ;2CUNL0R1�-12-2, 1.45�1 ;6CUNL-
Ti18-10
8SA   310, 316, 316%, 316/, 31�

� 
850 

N/mm2

U 槽铣 55 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045 0,054
U 粗铣 80 0,011 0,014 0,023 0,027 0,032 0,041 0,054 0,063

精铣

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NLmRQLF, ,QFRQeO, 0RQeO, HaVWeOOR\

-
1.300 

N/mm2

U 槽铣 25 0,007 0,009 0,014 0,018 0,023 0,032 0,036 0,045
U 粗铣 30 0,009 0,014 0,018 0,023 0,027 0,036 0,045 0,054

精铣

皪合金（皪）
3.�024 7L99,5, 3.�114 7LAO5SQ2,5, 3.�124 7LCX2
3.�154 7LAO6=U5, 3.�164 7LAO6V4, 3.�184 7LAO40R4SQ2,5

-
1.300 

N/mm2

U 槽铣 55 0,009 0,014 0,023 0,027 0,032 0,041 0,054 0,063
U 粗铣 80 0,011 0,018 0,027 0,032 0,036 0,050 0,059 0,072

精铣

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N-*/100 (**10), 0.6020 (N-*-/-200 (**20), 
0.�050 (N-*-S-500-� (***50), 0.8535 (N-*-0:-350-4 (*7:35)

-
240 HB 

30

U 槽铣 150 0,014 0,023 0,032 0,041 0,045 0,059 0,072 0,108
U 粗铣 160 0,014 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,081 0,117

精铣

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N-*/250 (**25), 0.6035 (N-*-/-350 (**35), 
0.�0�0 (N-*-S-�00-2 (***�0), 0.81�0 (N-*-0%-�00-2 (*7S�0)

� 
240 HB 

30

U 槽铣 130 0,011 0,023 0,027 0,036 0,041 0,054 0,063 0,090
U 粗铣 150 0,014 0,023 0,032 0,041 0,045 0,059 0,072 0,108

精铣
盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 AO99,5, 3.2315 AO0JSL1, 3.3515 AO0J1
3.0615 AO0JSLPE, 3.1325 AOCX0J1, 3.3245 AO0J3SL, 3.4365 AO=Q0J-
CX1,5 

-
3% Si

U 槽铣 450 0,014 0,027 0,036 0,050 0,059 0,072 0,086 0,126
U 粗铣 540 0,016 0,032 0,041 0,054 0,063 0,081 0,090 0,135

精铣

看盰㘛珤
3.2131 *-AOSL5CX1, 3.2153 *-AOSL�CX3, 3.25�3 *-AOSL9
3.2581 *-AOSL12, 3.2583 *-AOSL12CX, - *-AOSL12CXNL0J

� 
3% Si

U 槽铣 200 0,014 0,023 0,032 0,041 0,045 0,059 0,072 0,108
U 粗铣 250 0,014 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,081 0,117

精铣

睔㘛珤
0J0Q2, *-0JAO8=Q1, *-0JAO6=Q3 -

U 槽铣 160 0,011 0,023 0,027 0,036 0,041 0,054 0,063 0,090
U 粗铣 200 0,014 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,081 0,117

精铣
䤜撅珤㹱넪 惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.00�0 S(-CX, 2.1020 CXSQ6, 2.1096 *-CXSQ5=QPE
2.0380 CX=Q39PE2, 2.0401 CX=Q39PE3, 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20, 2.0280 CX=Q33, 2.0332 CX=Q3�PE0,5
2.1090 CXSQ�=QPE, 2.11�0 CXPE5SQ5, 2.11�6 ...
2.0916 CXAO5, 2.0960 CXAO90Q, 2.1050 CXSQ10

-
850 

N/mm2

U 槽铣 225 0,011 0,023 0,027 0,036 0,041 0,054 0,063 0,090

U 粗铣 270 0,014 0,027 0,036 0,045 0,054 0,063 0,081 0,117

精铣

䂧圻 㗕䞃 Yc 㗕䞃 Iz 㐚㷐 (De) 㐚倄 (Dp)
䰐盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 1xd 0,5 - 1xd
庪盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 0,4 - 0,9xd 0,5 - 1xd
廑盶 1 1 0,01 - 0,1xd 1 - 2xd

+3&-庪盶 1,3 1,5 0,15 - 0,4xd 1 - 2xd
+S&-庪盶 1,5 2 0,05 - 0,15xd 1 - 2xd
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㍿尃㹍㸋 (PP)
䂧圻 㐚㷐�㐚倄 2 3 4 6 8 10 12 16
庪盶 ae (mm) 0,1 0,15 0,2 0,4 0,6 0,75 1 1,2

ap (mm) 0,15 0,15 0,3 0,5 0,75 1 1,5 1,5
廑盶 ae (mm) 0,05 0,07 0,1 0,14 0,16 0,18 0,2 0,3

ap (mm) 0,05 0,05 0,07 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3

澘婿ㄒ㦞㐓+3100+

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 vc
䷢膒燮惬

3 6 8 10 12 16 20 25
惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185, 1.0486 P2�5N, 1.0345 P235*H, 1.0050, 1.00�0, 1.893�
1.0�18 11S0QPE30, 1.0�36 11S0Q3�
1.0402 C22, 1.11�8 C30(
1.0503 C45, 1.1191 C30(
1.0301 C10, 1.1121 C10(
1.1�50 C�5:, 1.20�6 102CU6, 1.230� 29CU0RV9

-
850 

N/mm2

2-/4-刃 粗铣 200 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

2-/4-刃 精铣 300 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0�2� 46 S20, 1.0�28 60 S20, 1.0�5� 46SPE20
1.0601 C60, 1.1221 C60(
1.�043 38CU4
1.5�52 15NLCU13, 1.�131 160QCU5, 1.�264 20CU0R5
1.8504 34CUAO6
1.8519 31CU0RV9, 1.8550 34CUAONL�

850-
1.200

N/mm2

2-/4-刃 粗铣 200 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

2-/4-刃 精铣 300 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSL4, 1.�003 38CU2, 1.�030 28CU4
1.5�10 36NLCU6, 1.�035 41CU4, 1.�225 42CU0R4
1.2080 ;210CU12, 1.2083 ;42CU13, 1.2419 105:CU6, 1.23�9 ;155CUV0R12-1 
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3
䅈帶钢   1.5026 55SL�, 1.�1�6 55CU3, 1.8159 51CUV4

850-
1.400

N/mm2

2-/4-刃 粗铣 180 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

2-/4-刃 精铣 280 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

俿婿皵
工具钢, 勼㬓嘕钢, 䅈帶钢
高爮钢，表面硬化钢，等等
=.%.� 1.2344 ;40CU0RV5-1� 1.2�6�  ;45NLCU0R4� 
1.23�9 ;155CUV0R12-1� 1.2080 ;210CU12�  
1.3343 S 6-5-2

-
54 HRC

2-/4-刃 粗铣 140 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1
2-/4-刃 精铣 200 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

54-60 
HRC

2-/4-刃 粗铣 80 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1
2-/4-刃 精铣 130 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12

〠眛皵
1.4104 ;14CU0RS1�, 1.4105 ;6CU0RS1�, 1.4305 ;10CUNLS18-9
8SA   303, 410, 420), 430, 430)

-
750 

N/mm2

2-/4-刃 粗铣 180 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
2-/4-刃 精铣 280 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

〠眛皵
1.4301;5CUNL18-10, 1.4303 ;5CUNL18-12 1.4310 ;CUNL18-8
8SA    304, 304/, 420

750-850 
N/mm2

2-/4-刃 粗铣 120 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1
2-/4-刃 精铣 180 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12

〠眛皵
1.4438 ;2CUNL0R18-15-4, 1.4404 ;2CUNL0R1�-12-2, 1.45�1 ;6CUNL-
Ti18-10
8SA   310, 316, 316%, 316/, 31�

� 
850 

N/mm2

2-/4-刃 粗铣 80 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1
2-/4-刃 精铣 130 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NLmRQLF, ,QFRQeO, 0RQeO, HaVWeOOR\

-
1.300 

N/mm2

2-/4-刃 粗铣 40 0,01 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08
2-/4-刃 精铣 60 0,02 0,025 0,03 0,04 0,045 0,06 0,08 0,09

皪合金（皪）
3.�024 7L99,5, 3.�114 7LAO5SQ2,5, 3.�124 7LCX2
3.�154 7LAO6=U5, 3.�164 7LAO6V4, 3.�184 7LAO40R4SQ2,5

-
1.300 

N/mm2

2-/4-刃 粗铣 90 0,02 0,03 0,035 0,04 0,05 0,07 0,08 0,1
2-/4-刃 精铣 150 0,025 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N-*/100 (**10), 0.6020 (N-*-/-200 (**20), 
0.�050 (N-*-S-500-� (***50), 0.8535 (N-*-0:-350-4 (*7:35)

-
240 HB 

30

2-/4-刃 粗铣 200 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
2-/4-刃 精铣 300 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N-*/250 (**25), 0.6035 (N-*-/-350 (**35), 
0.�0�0 (N-*-S-�00-2 (***�0), 0.81�0 (N-*-0%-�00-2 (*7S�0)

� 
240 HB 

30

2-/4-刃 粗铣 150 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
2-/4-刃 精铣 230 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 AO99,5, 3.2315 AO0JSL1, 3.3515 AO0J1
3.0615 AO0JSLPE, 3.1325 AOCX0J1, 3.3245 AO0J3SL, 3.4365 AO=Q0J-
CX1,5 

-
3% Si

看盰㘛珤
3.2131 *-AOSL5CX1, 3.2153 *-AOSL�CX3, 3.25�3 *-AOSL9
3.2581 *-AOSL12, 3.2583 *-AOSL12CX, - *-AOSL12CXNL0J

� 
3% Si

2-/4-刃 粗铣 280 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15
2-/4-刃 精铣 350 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

睔㘛珤
0J0Q2, *-0JAO8=Q1, *-0JAO6=Q3 -

䤜撅珤㹱넪 惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.00�0 S(-CX, 2.1020 CXSQ6, 2.1096 *-CXSQ5=QPE
2.0380 CX=Q39PE2, 2.0401 CX=Q39PE3, 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20, 2.0280 CX=Q33, 2.0332 CX=Q3�PE0,5
2.1090 CXSQ�=QPE, 2.11�0 CXPE5SQ5, 2.11�6 ...
2.0916 CXAO5, 2.0960 CXAO90Q, 2.1050 CXSQ10

-
850 

N/mm2

2-/4-刃 粗铣 250 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

2-/4-刃 精铣 400 0,03 0,04 0,045 0,05 0,07 0,1 0,12 0,15

刀具长度/攒㤃达3xD  YF 和 I] 100�
刀具长度/攒㤃3-5xD  YF 和 I] 80�
刀具长度/攒㤃! 5-10xD  YF 和 I] 60�
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ㆎ用HP1008弊㐦精铣加工，YF可以提高40য়�。

爭圻盶㐓�-�3-�4-�6-��-刃

䂧圻 㗕䞃 Yc 㗕䞃 Iz 㐚㷐 (De) 㐚倄(Dp)
䰐盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 1xd 0,5 - 1xd
庪盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 0,4 - 0,9xd 0,5 - 1xd
廑盶 1 1 0,01 - 0,1xd 1 - 2xd

+3&-庪盶 1,3 1,5 0,15 - 0,4xd 1 - 2xd
+S&-庪盶 1,5 2 0,05 - 0,15xd 1 - 2xd

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 vc
䷢膒燮惬

3 6 8 10 12 16 20 25
惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185, 1.0486 P2�5N, 1.0345 P235*H, 1.0050, 1.00�0, 1.893�
1.0�18 11S0QPE30, 1.0�36 11S0Q3�
1.0402 C22, 1.11�8 C30(
1.0503 C45, 1.1191 C30(
1.0301 C10, 1.1121 C10(
1.1�50 C�5:, 1.20�6 102CU6, 1.230� 29CU0RV9

-
850 

N/mm2

2-刃 槽铣 125 0,013 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,070 0,105

2-/3-刃 粗铣 140 0,014 0,028 0,039 0,049 0,060 0,070 0,084 0,119

4-刃 精铣 190 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0�2� 46 S20, 1.0�28 60 S20, 1.0�5� 46SPE20
1.0601 C60, 1.1221 C60(
1.�043 38CU4
1.5�52 15NLCU13, 1.�131 160QCU5, 1.�264 20CU0R5
1.8504 34CUAO6
1.8519 31CU0RV9, 1.8550 34CUAONL�

850-
1.200

N/mm2

2-刃 槽铣 110 0,013 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,070 0,105

2-/3-刃 粗铣 130 0,014 0,028 0,039 0,049 0,060 0,070 0,084 0,119

4-刃 精铣 150 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSL4, 1.�003 38CU2, 1.�030 28CU4
1.5�10 36NLCU6, 1.�035 41CU4, 1.�225 42CU0R4
1.2080 ;210CU12, 1.2083 ;42CU13, 1.2419 105:CU6, 1.23�9 ;155CUV0R12-1 
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3
䅈帶钢   1.5026 55SL�, 1.�1�6 55CU3, 1.8159 51CUV4

850-
1.400

N/mm2

2-刃 槽铣 95 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098

2-/3-刃 粗铣 115 0,014 0,028 0,035 0,046 0,056 0,067 0,077 0,112

4-刃 精铣 140 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,063 0,091

俿婿皵
工具钢, 勼㬓嘕钢, 䅈帶钢
高爮钢，表面硬化钢，等等
=.%.� 1.2344 ;40CU0RV5-1� 1.2�6�  ;45NLCU0R4� 
1.23�9 ;155CUV0R12-1� 1.2080 ;210CU12�  
1.3343 S 6-5-2

-
54 HRC

2-刃 槽铣 50 0,007 0,015 0,018 0,024 0,027 0,036 0,042 0,060
2-/3-刃 粗铣 75 0,009 0,015 0,021 0,027 0,030 0,039 0,048 0,072
4-刃 精铣 105 0,009 0,018 0,024 0,030 0,036 0,042 0,054 0,078

54-60 
HRC

2-刃 槽铣
2-/3-刃 粗铣
4-刃 精铣

〠眛皵
1.4104 ;14CU0RS1�, 1.4105 ;6CU0RS1�, 1.4305 ;10CUNLS18-9
8SA   303, 410, 420), 430, 430)

-
750 

N/mm2

2-刃 槽铣 85 0,009 0,018 0,024 0,030 0,036 0,042 0,054 0,078
2-/3-刃 粗铣 100 0,011 0,021 0,027 0,036 0,042 0,054 0,060 0,090
4-刃 精铣 125 0,010 0,018 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057 0,084

〠眛皵
1.4301;5CUNL18-10, 1.4303 ;5CUNL18-12 1.4310 ;CUNL18-8
8SA    304, 304/, 420

750-850 
N/mm2

2-刃 槽铣 55 0,009 0,015 0,021 0,027 0,030 0,039 0,048 0,072
2-/3-刃 粗铣 85 0,010 0,018 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057 0,084
4-刃 精铣 100 0,009 0,018 0,024 0,030 0,036 0,042 0,054 0,078

〠眛皵
1.4438 ;2CUNL0R18-15-4, 1.4404 ;2CUNL0R1�-12-2, 1.45�1 ;6CUNL-
Ti18-10
8SA   310, 316, 316%, 316/, 31�

� 
850 

N/mm2

2-刃 槽铣 50 0,007 0,015 0,018 0,024 0,027 0,036 0,042 0,060
2-/3-刃 粗铣 70 0,009 0,015 0,021 0,027 0,030 0,039 0,048 0,072
4-刃 精铣 85 0,009 0,015 0,021 0,027 0,030 0,039 0,048 0,072

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NLmRQLF, ,QFRQeO, 0RQeO, HaVWeOOR\

-
1.300 

N/mm2

2-刃 槽铣 20 0,006 0,009 0,012 0,015 0,018 0,024 0,030 0,036
2-/3-刃 粗铣 25 0,006 0,012 0,018 0,021 0,024 0,033 0,039 0,048
4-刃 精铣 30 0,009 0,015 0,021 0,027 0,030 0,039 0,048 0,072

皪合金（皪）
3.�024 7L99,5, 3.�114 7LAO5SQ2,5, 3.�124 7LCX2
3.�154 7LAO6=U5, 3.�164 7LAO6V4, 3.�184 7LAO40R4SQ2,5

-
1.300 

N/mm2

2-刃 槽铣 40 0,009 0,015 0,021 0,027 0,030 0,039 0,048 0,072
2-/3-刃 粗铣 60 0,010 0,018 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057 0,084
4-刃 精铣 90 0,010 0,018 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057 0,084

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N-*/100 (**10), 0.6020 (N-*-/-200 (**20), 
0.�050 (N-*-S-500-� (***50), 0.8535 (N-*-0:-350-4 (*7:35)

-
240 HB 

30

2-刃 槽铣 115 0,012 0,024 0,030 0,039 0,048 0,057 0,066 0,096
2-/3-刃 粗铣 125 0,012 0,024 0,033 0,042 0,051 0,060 0,072 0,102
4-刃 精铣 155 0,011 0,021 0,027 0,036 0,042 0,054 0,060 0,090

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N-*/250 (**25), 0.6035 (N-*-/-350 (**35), 
0.�0�0 (N-*-S-�00-2 (***�0), 0.81�0 (N-*-0%-�00-2 (*7S�0)

� 
240 HB 

30

2-刃 槽铣 100 0,010 0,018 0,024 0,033 0,039 0,048 0,057 0,084
2-/3-刃 粗铣 115 0,012 0,024 0,030 0,039 0,048 0,057 0,066 0,096
4-刃 精铣 140 0,011 0,021 0,027 0,036 0,042 0,054 0,060 0,090

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 AO99,5, 3.2315 AO0JSL1, 3.3515 AO0J1
3.0615 AO0JSLPE, 3.1325 AOCX0J1, 3.3245 AO0J3SL, 3.4365 AO=Q0J-
CX1,5 

-
3% Si

2-刃 槽铣 350 0,014 0,028 0,035 0,046 0,056 0,067 0,077 0,112
2-/3-刃 粗铣 420 0,014 0,028 0,039 0,049 0,060 0,070 0,084 0,119
4-刃 精铣 700 0,013 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,070 0,105

看盰㘛珤
3.2131 *-AOSL5CX1, 3.2153 *-AOSL�CX3, 3.25�3 *-AOSL9
3.2581 *-AOSL12, 3.2583 *-AOSL12CX, - *-AOSL12CXNL0J

� 
3% Si

2-刃 槽铣 160 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098
2-/3-刃 粗铣 200 0,014 0,028 0,035 0,046 0,056 0,067 0,077 0,112
4-刃 精铣 245 0,013 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,070 0,105

睔㘛珤
0J0Q2, *-0JAO8=Q1, *-0JAO6=Q3 -

2-刃 槽铣 125 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098
2-/3-刃 粗铣 150 0,014 0,028 0,035 0,046 0,056 0,067 0,077 0,112
4-刃 精铣 200 0,013 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,070 0,105

䤜撅珤㹱넪 惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.00�0 S(-CX, 2.1020 CXSQ6, 2.1096 *-CXSQ5=QPE
2.0380 CX=Q39PE2, 2.0401 CX=Q39PE3, 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20, 2.0280 CX=Q33, 2.0332 CX=Q3�PE0,5
2.1090 CXSQ�=QPE, 2.11�0 CXPE5SQ5, 2.11�6 ...
2.0916 CXAO5, 2.0960 CXAO90Q, 2.1050 CXSQ10

-
850 

N/mm2

2-刃 槽铣 175 0,011 0,018 0,025 0,032 0,035 0,046 0,056 0,084

2-/3-刃 粗铣 210 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098

4-刃 精铣 280 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098
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盰圻睁䰐峞盶㐓 W㦞

䂧圻 㗕䞃 Yc 㗕䞃 Iz 㐚㷐 (De) 㐚倄 (Dp)
䰐盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 1xd 0,5 - 1xd
庪盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 0,4 - 0,9xd 0,5 - 1xd
廑盶 1 1 0,01 - 0,1xd 1 - 2xd

+3&-庪盶 1,3 1,5 0,15 - 0,4xd 1 - 2xd
+S&-庪盶 1,5 2 0,05 - 0,15xd 1 - 2xd

䥣䞬 婿䂹 弎㐪 䂧圻㥍㘛 vc
䷢膒燮惬

3 6 8 10 12 16 20 25
惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185, 1.0486 P2�5N, 1.0345 P235*H, 1.0050, 1.00�0, 1.893�
1.0�18 11S0QPE30, 1.0�36 11S0Q3�
1.0402 C22, 1.11�8 C30(
1.0503 C45, 1.1191 C30(
1.0301 C10, 1.1121 C10(
1.1�50 C�5:, 1.20�6 102CU6, 1.230� 29CU0RV9

-
850 

N/mm2

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0�2� 46 S20, 1.0�28 60 S20, 1.0�5� 46SPE20
1.0601 C60, 1.1221 C60(
1.�043 38CU4
1.5�52 15NLCU13, 1.�131 160QCU5, 1.�264 20CU0R5
1.8504 34CUAO6
1.8519 31CU0RV9, 1.8550 34CUAONL�

850-
1.200

N/mm2

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSL4, 1.�003 38CU2, 1.�030 28CU4
1.5�10 36NLCU6, 1.�035 41CU4, 1.�225 42CU0R4
1.2080 ;210CU12, 1.2083 ;42CU13, 1.2419 105:CU6, 1.23�9 ;155CUV0R12-1 
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3
䅈帶钢   1.5026 55SL�, 1.�1�6 55CU3, 1.8159 51CUV4

850-
1.400

N/mm2

俿婿皵
工具钢, 勼㬓嘕钢, 䅈帶钢
高爮钢，表面硬化钢，等等
=.%.� 1.2344 ;40CU0RV5-1� 1.2�6�  ;45NLCU0R4� 
1.23�9 ;155CUV0R12-1� 1.2080 ;210CU12�  
1.3343 S 6-5-2

-
54 HRC

54-60 
HRC

〠眛皵
1.4104 ;14CU0RS1�, 1.4105 ;6CU0RS1�, 1.4305 ;10CUNLS18-9
8SA   303, 410, 420), 430, 430)

-
750 

N/mm2

〠眛皵
1.4301;5CUNL18-10, 1.4303 ;5CUNL18-12 1.4310 ;CUNL18-8
8SA    304, 304/, 420

750-850 
N/mm2

〠眛皵
1.4438 ;2CUNL0R18-15-4, 1.4404 ;2CUNL0R1�-12-2, 1.45�1 ;6CUNL-
Ti18-10
8SA   310, 316, 316%, 316/, 31�

� 
850 

N/mm2

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NLmRQLF, ,QFRQeO, 0RQeO, HaVWeOOR\

-
1.300 

N/mm2

皪合金（皪）
3.�024 7L99,5, 3.�114 7LAO5SQ2,5, 3.�124 7LCX2
3.�154 7LAO6=U5, 3.�164 7LAO6V4, 3.�184 7LAO40R4SQ2,5

-
1.300 

N/mm2

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N-*/100 (**10), 0.6020 (N-*-/-200 (**20), 
0.�050 (N-*-S-500-� (***50), 0.8535 (N-*-0:-350-4 (*7:35)

-
240 HB 

30

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N-*/250 (**25), 0.6035 (N-*-/-350 (**35), 
0.�0�0 (N-*-S-�00-2 (***�0), 0.81�0 (N-*-0%-�00-2 (*7S�0)

� 
240 HB 

30

盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 AO99,5, 3.2315 AO0JSL1, 3.3515 AO0J1
3.0615 AO0JSLPE, 3.1325 AOCX0J1, 3.3245 AO0J3SL, 3.4365 AO=Q0J-
CX1,5 

-
3% Si

2-刃 槽铣 350 0,014 0,028 0,035 0,046 0,056 0,067 0,077 0,112
2-刃 粗铣 420 0,014 0,028 0,039 0,049 0,060 0,070 0,084 0,119
2-刃 精铣 700 0,013 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,070 0,105

看盰㘛珤
3.2131 *-AOSL5CX1, 3.2153 *-AOSL�CX3, 3.25�3 *-AOSL9
3.2581 *-AOSL12, 3.2583 *-AOSL12CX, - *-AOSL12CXNL0J

� 
3% Si

2-刃 槽铣 160 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098
2-刃 粗铣 200 0,014 0,028 0,035 0,046 0,056 0,067 0,077 0,112
2-刃 精铣 245 0,013 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,070 0,105

睔㘛珤
0J0Q2, *-0JAO8=Q1, *-0JAO6=Q3 -

2-刃 槽铣 125 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098
2-刃 粗铣 150 0,014 0,028 0,035 0,046 0,056 0,067 0,077 0,112
2-刃 精铣 200 0,013 0,025 0,032 0,042 0,049 0,063 0,070 0,105

䤜撅珤㹱넪 惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.00�0 S(-CX, 2.1020 CXSQ6, 2.1096 *-CXSQ5=QPE
2.0380 CX=Q39PE2, 2.0401 CX=Q39PE3, 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20, 2.0280 CX=Q33, 2.0332 CX=Q3�PE0,5
2.1090 CXSQ�=QPE, 2.11�0 CXPE5SQ5, 2.11�6 ...
2.0916 CXAO5, 2.0960 CXAO90Q, 2.1050 CXSQ10

-
850 

N/mm2

2-刃 槽铣 175 0,011 0,018 0,025 0,032 0,035 0,046 0,056 0,084

2-刃 粗铣 210 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098

2-刃 精铣 280 0,011 0,021 0,028 0,039 0,046 0,056 0,067 0,098
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䂧圻 㗕䞃 Yc 㗕䞃 Iz 㐚㷐 (De) 㐚倄 (Dp)
䰐盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 1xd 0,5 - 1xd
庪盶 1 1   (0,� EeL ap   2xG) 0,4 - 0,9xd 0,5 - 1xd
廑盶 1 1 0,01 - 0,1xd 1 - 2xd

+3&-庪盶 1,3 1,5 0,15 - 0,4xd 1 - 2xd
+S&-庪盶 1,5 2 0,05 - 0,15xd 1 - 2xd

仵惌庪峞盶㐓

䥣䞬 婿䂹 +S 100
弎㐪 䂧圻㥍㘛 vc

䷢膒燮惬
3 6 8 10 12 16 20 25

惦䦗皵�䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤匀㬗嘙皵�婿㔩皵
1.0035 S185, 1.0486 P2�5N, 1.0345 P235*H, 1.0050, 1.00�0, 1.893�
1.0�18 11S0QPE30, 1.0�36 11S0Q3�
1.0402 C22, 1.11�8 C30(
1.0503 C45, 1.1191 C30(
1.0301 C10, 1.1121 C10(
1.1�50 C�5:, 1.20�6 102CU6, 1.230� 29CU0RV9

-
850 

N/mm2

U 槽铣 140 0,010 0,020 0,024 0,032 0,036 0,048 0,056 0,080

U 粗铣 160 0,012 0,020 0,028 0,036 0,040 0,052 0,064 0,096

精铣

䠦㐚㑝皵넮祱㘛珤婿㔩皵넮乁㔩皵
1.0�2� 46 S20, 1.0�28 60 S20, 1.0�5� 46SPE20
1.0601 C60, 1.1221 C60(
1.�043 38CU4
1.5�52 15NLCU13, 1.�131 160QCU5, 1.�264 20CU0R5
1.8504 34CUAO6
1.8519 31CU0RV9, 1.8550 34CUAONL�

850-
1.200

N/mm2

U 槽铣 130 0,010 0,020 0,024 0,032 0,036 0,048 0,056 0,080

U 粗铣 150 0,012 0,020 0,028 0,036 0,040 0,052 0,064 0,096

精铣

㘛珤匀㬗嘙皵넮㿸㎊皵㚟糫爲皵
1.5131 500QSL4, 1.�003 38CU2, 1.�030 28CU4
1.5�10 36NLCU6, 1.�035 41CU4, 1.�225 42CU0R4
1.2080 ;210CU12, 1.2083 ;42CU13, 1.2419 105:CU6, 1.23�9 ;155CUV0R12-1 
1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3
䅈帶钢   1.5026 55SL�, 1.�1�6 55CU3, 1.8159 51CUV4

850-
1.400

N/mm2

U 槽铣 110 0,008 0,012 0,020 0,024 0,028 0,036 0,048 0,056

HR 粗铣 130 0,008 0,016 0,024 0,028 0,032 0,044 0,052 0,064

精铣

俿婿皵
工具钢, 勼㬓嘕钢, 䅈帶钢
高爮钢，表面硬化钢，等等
=.%.� 1.2344 ;40CU0RV5-1� 1.2�6�  ;45NLCU0R4� 
1.23�9 ;155CUV0R12-1� 1.2080 ;210CU12�  
1.3343 S 6-5-2

-
54 HRC

HR 槽铣 55 0,008 0,012 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040 0,048
HR 粗铣 90 0,010 0,012 0,020 0,024 0,028 0,036 0,048 0,056

精铣

54-60 
HRC

槽铣
粗铣
精铣

〠眛皵
1.4104 ;14CU0RS1�, 1.4105 ;6CU0RS1�, 1.4305 ;10CUNLS18-9
8SA   303, 410, 420), 430, 430)

-
750 

N/mm2

U 槽铣 100 0,010 0,020 0,024 0,032 0,036 0,048 0,056 0,080
U 粗铣 115 0,012 0,020 0,028 0,036 0,040 0,052 0,064 0,096

精铣

〠眛皵
1.4301;5CUNL18-10, 1.4303 ;5CUNL18-12 1.4310 ;CUNL18-8
8SA    304, 304/, 420

750-850 
N/mm2

U 槽铣 65 0,007 0,011 0,018 0,021 0,025 0,032 0,042 0,049
U 粗铣 100 0,008 0,014 0,021 0,025 0,028 0,039 0,046 0,056

精铣
〠眛皵
1.4438 ;2CUNL0R18-15-4, 1.4404 ;2CUNL0R1�-12-2, 1.45�1 ;6CUNL-
Ti18-10
8SA   310, 316, 316%, 316/, 31�

� 
850 

N/mm2

U 槽铣 55 0,007 0,011 0,014 0,018 0,021 0,028 0,035 0,042
U 粗铣 80 0,008 0,011 0,018 0,021 0,025 0,032 0,042 0,049

精铣

和䶝㘛珤넪睠㨍넫
NLmRQLF, ,QFRQeO, 0RQeO, HaVWeOOR\

-
1.300 

N/mm2

U 槽铣 25 0,006 0,007 0,011 0,014 0,018 0,025 0,028 0,035
U 粗铣 30 0,007 0,011 0,014 0,018 0,021 0,028 0,035 0,042

精铣

皪合金（皪）
3.�024 7L99,5, 3.�114 7LAO5SQ2,5, 3.�124 7LCX2
3.�154 7LAO6=U5, 3.�164 7LAO6V4, 3.�184 7LAO40R4SQ2,5

-
1.300 

N/mm2

U 槽铣 50 0,007 0,011 0,018 0,021 0,025 0,032 0,042 0,049
U 粗铣 70 0,008 0,014 0,021 0,025 0,028 0,039 0,046 0,056

精铣

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6010 (N-*/100 (**10), 0.6020 (N-*-/-200 (**20), 
0.�050 (N-*-S-500-� (***50), 0.8535 (N-*-0:-350-4 (*7:35)

-
240 HB 

30

U 槽铣 130 0,011 0,018 0,025 0,032 0,035 0,046 0,056 0,084
U 粗铣 140 0,011 0,021 0,028 0,035 0,042 0,049 0,063 0,091

精铣

看盔넮劃看盔넮嘖㪻看盔㚟㘂睎看盔
0.6025 (N-*/250 (**25), 0.6035 (N-*-/-350 (**35), 
0.�0�0 (N-*-S-�00-2 (***�0), 0.81�0 (N-*-0%-�00-2 (*7S�0)

� 
240 HB 

30

H 槽铣 110 0,008 0,018 0,021 0,028 0,032 0,042 0,049 0,070
H 粗铣 130 0,011 0,018 0,025 0,032 0,035 0,046 0,056 0,084

精铣
盰넮睎盰㘛珤넮盰㘛珤
3.0255 AO99,5, 3.2315 AO0JSL1, 3.3515 AO0J1
3.0615 AO0JSLPE, 3.1325 AOCX0J1, 3.3245 AO0J3SL, 3.4365 AO=Q0J-
CX1,5 

-
3% Si

槽铣 450 0,013 0,024 0,032 0,044 0,052 0,064 0,076 0,112
粗铣 540 0,014 0,028 0,036 0,048 0,056 0,072 0,080 0,120
精铣

看盰㘛珤
3.2131 *-AOSL5CX1, 3.2153 *-AOSL�CX3, 3.25�3 *-AOSL9
3.2581 *-AOSL12, 3.2583 *-AOSL12CX, - *-AOSL12CXNL0J

� 
3% Si

槽铣 200 0,012 0,020 0,028 0,036 0,040 0,052 0,064 0,096
粗铣 250 0,012 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,072 0,104
精铣

睔㘛珤
0J0Q2, *-0JAO8=Q1, *-0JAO6=Q3 -

槽铣 160 0,010 0,020 0,024 0,032 0,036 0,048 0,056 0,080
粗铣 200 0,012 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,072 0,104
精铣

䤜撅珤㹱넪 惂盯넮娀㹤䐩瞒㹤増胗盯䐩战祥盯넫
2.00�0 S(-CX, 2.1020 CXSQ6, 2.1096 *-CXSQ5=QPE
2.0380 CX=Q39PE2, 2.0401 CX=Q39PE3, 2.0410 ...
2.0250 CX=Q20, 2.0280 CX=Q33, 2.0332 CX=Q3�PE0,5
2.1090 CXSQ�=QPE, 2.11�0 CXPE5SQ5, 2.11�6 ...
2.0916 CXAO5, 2.0960 CXAO90Q, 2.1050 CXSQ10

-
850 

N/mm2

槽铣 225 0,010 0,020 0,024 0,032 0,036 0,048 0,056 0,080

粗铣 270 0,012 0,024 0,032 0,040 0,048 0,056 0,072 0,104

精铣
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•减少工具〝工ㄅ的䖴毵时间  
减少应力䂅优化勼䝗率

•减少工ㄅ㖚力，获㗥较枓切屑㖩度
•对工具，工ㄅ和机器的ㅫ用力较小

•极大提高切削爮度
•大䁔度提高䷞膎的进给爮度
•倔除率䡍奏提高
•对于磍以加工的材料，过尚可祯
•䄅长刀具㸎㚌
•对机䂙䕮㭀小

刀具䖴毵角小于�0�的铣削
和切削深度为2-3 x刀具夃䆓

  , 粗加工，䴰䙕惎加工

刀具䖴毵角小于3�°的铣削
切削深度可达刀具夃䆓的3㈜

半粗加工，精加工和精加工

铣削具有高熃㘠深度的㎔狷和㬥狷轮廓
（ap）和较小的䆓㘠宽度（ae）时，由于䖴毵角的㖮因，  
增加切削㗑䝿。

• 低切㒁宽度（ae）넿�0.4 x G
• 高切深（ap）넿最大2-3 x G
• 极高的进给爮度（Iz）
• 极高的切㒁爮度（Yc）

• 最小切㒁宽度（ae）넿0.15 x G
• 高切深（ap）넿最大3 x G
• 高膎进给率（Iz）
• 最大切㒁爮度（Yc）

更高的䝗率，更高的金属去除率。

+3& 惒䈺盶㑝          
加工长凹槽或㬜䥑轮廓的高ap和较小的䆓㘠深度ae时，由于䖴
毵角的限㑅， 增加切削㗑䝿变大。愥尚㙷䤮或CA0尚䂞。

+3& 䴴䙙惒盶㑝 �           

㮐㬗䛠ㅯ㖲㐬

HPC = High Performance Cutting:
㕤ㅜ时间㎔最大的加工珞녀 䥰ㄅ稳定녀
䞼屑短녀 高性能� 䝲勼好。

HSC = High Speed Cutting:
高切削爮度/高进给녀
低能耗� 低进给功能

+3& 	 +S& ² 婿漻㘛珤盶㐓

䖴毵角 䖴毵角

lizhen
附注
“lizhen”设置的“Unmarked”
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+3& 	 +S& ² 婿漻㘛珤盶㐓

相㎂䝿䕽㗑戒
HPC 粗加工 	 HSC 精加工

应用 䆓㘠进给墍㐕䷣�  惎爮度殐弯  惎爮度殐弯  㝽合角

槽铣 100� 1 1 180°
HPC 粗加工 33� 1,5 1,3 �0°
HPC 粗加工 25� 1,6 1,5 60°
HPC 粗加工 20� 1,� 1,6 53°
HPC 粗加工 15� 1,8 1,9 46°
HSC 粗加工 10� 1,9 2,3 3�°
HSC 粗加工 8� 2,0 2,5 31°
HSC 粗加工 5� 2,1 3,3 26°
HSC 精加工 3� 2,0 1,1 20°
HSC 精加工 2� 2,0 1,4 18°
HSC 精加工 1� 2,1 1,8 11°
HSC 澔精铣 �1� 2,2 1,0 �11°

 对于VF 及I] 的䝿㉋，渆㗑戒不同材料惓的相㎂潓料。

䖴毵角的增加ㆎ铣刀过熌。
毲㏂䟈䩗넿型腔半䆓䇔窊䷣铣刀半䆓大得㬩。䔐䖴毵角小于80�（最大漮熌）。

㆞㮕� 皵 &45    
工具� � 12mm - 4 个切削刃
进给� 䆓㘠进给 (ae) 1,8 mm
� 计嶦� ae 1,8 mm   15� YRQ � 12 mm
槽铣㨉䤻䝿㉋� Yc 槽铣   180 m/mLQ, Iz 槽铣   0,0� mm
煻䕱� Yc IaFWRU   1,8 o Yc� 180 m/mLQ x 1,8   Yc 324 m/mLQ              
 Iz IaFWRU   1,9 o Iz� 0,0� mm x 1,9   Iz 0,133
增加㉋� Yc 324 m/mLQ / Iz 0,133 mm 
 N 8594 8/mLQ / YI 45�2 mm/mLQ 
 ap  24 mm, ae 1,8 mm o 4 19� Fm3/mLQ 

Q(Fm3/mLQ)   ap (mm) x ae (mm) x YI (m/mLQ)
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䂧圻毶㏆䟌䩛

爭圻䟌䩛
䤻壽䅤〼毓定的所有切削爮度䄉涽㥖为䨖㏕㉋，仅适用于新刀
具或䩈䕽HaUWQeU毓攒珜新ㇽ磨的刀具。㑜提䠾机䂙稳定、最佳冷
却、最佳刀具㭈弶以及刀具和机䂙お熃的最大同䇒度。㮑䦫䋔㏄
㗠生变化，䐠・䄉涽降低加工䝗率。淴㉋也可以䩈䕽䆀㛜加工表
面漷珞，加工爮度或刀具㸎㚌进行渒整。

1� 㿸ㄉ㭌强

�� 㐓㎊㒳强

3� 橻祵漻珢

4� 䕂㒻

不稳定㭈弶㸋搃刀具㸎㚌䕮㭀或刀具䞼刀

• 提高工ㄅ㭈弶
ㆮ爜䓼増� 
• 减少进给
• 减少加工宽度或深度
• 更䝈铣削策略

由于不稳定、磨䕮或刀具㬹小/㬹长/㬹枓戛㸋搃刀具㸎㚌䕮㭀或刀具䞼刀

• 应用新的或更大的刀䧓，或增加㭈弶力和同䇒度的刀䧓

ㆮ爜䓼増� 
• 降低切削爮度
• 减少㭈弶长度
• ㆎ用夃䆓较小的刀具
• 䫏䧴㭈弶螺〬䠾㘵磨䕮

由于进给爮度或振动过大，刀具表面的㻿湆高度Ra/R]过大

• 䝈进工ㄅ㭈弶和刀具㭈弶 (毐崻1点和崻2点)
ㆮ爜䓼増� 
• 降低进给和进给率
• 增加切削爮度
• ㆎ用/䝈㞓冷却

刀具磨䕮高，振动㸋搃工ㄅ表面漷珞不高，㹉㸇精度不高

• 䝈进工ㄅ和刀具㭈弶(毐崻1点和崻2点)
• 增加䷞膎进给，因为铁屑〼䇒㖩度㬹小
• 优化惎爮度
• 渒整铣削策略，㖂爘䓸不同的切削加工䟈䄞
• 更䝈工具爘䓸，㖂减少刀具膎䝿或螺旋槽䝿珞
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䂧圻毶㏆䟌䩛

   槽铣   精铣 粗铣

5� 盔㹤㩈㩱�㏊㖇

6� 㝗盎

刀具㸎㚌䡍晦降低，切削刃㼸䕮，由于排屑不濂㸋搃切削刃有対
屑堳或槽座屑

• 爘䓸有㎔冷的铣刀

ㆮ爜䓼増�
• *0300㬥狷冷却刀䧓
• 增加佐珞
• 渒整佐珞
• ㆎ用㖚愸空丣冷却(䩈䕽刀具和材料)
• 减少进给爮率
• 渒整切削㐕䀒

由于亰有濂㬮的排屑空间和勼应力，刀具㸎㚌䡍晦降低，切削刃
婃䕮

• 爘䓸㎔冷铣刀
• 钻进深度! 0.5xD㐕硅䷄钻进

ㆮ爜䓼増�
• *0300㬥狷冷却刀䧓
• 增加佐珞
• 渒整佐珞
• 减少进给爮率

�� 㸌䥣䞬増匀䆄㛠
通过匙䖴或坄剺擀切㒁，㐕型惎上的材料特性〝毓定的材料等悶
不崵

• 减少进给爮率
• 爘䓸适用䒦䓘强度较高材料的刀具
• 采用整ㅢ硬漷合金铣刀进行㥰铣

�� 婿㔩䥣䞬㍸㗶
对于呸料䒦䓘强度澔过1400 N/mm2 (44HRC)时，䩈䕽㘂㤍
降低进给爮度Yf (mm/mLQ.)
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ap = 1 x D
f]   100 �

ap = 2 x D
f]   50 �

ap = 3 x D 
f]   25 �

90°
f] -�0 �

� 15°
f]   100 �

15°...30°
f] -30 � f] -15 �

15°...30°� 15°
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䂧圻毶㏆䟌䩛

钻削 㥰铣 螺旋㥰铣

ae = 1 x D
f]   25 �

ae = 0,5 x D
f]   50 �

ae = 0,25 x D
f]   100 �

10� 燮惬爲喚渖䞇넼㈁䝌㐚㑝㷐䂹

11� 燮惬珢渖䞇�渖䞇㐚㑝倄䂹

�� 䟀愀㐚㑝㐓㎊㸒㚐䕲㭄

1�� 㥴盶増嵩坸�

通过䞼惼加工对刀具有较大的䆀㛜(㸳㎅䠾铣削角度䠾90�)的
角度

• 渒整切削㐕䀒
• 进刀和出刀降低进给
• 减小切入角

• 䅢ㇽ䝈切削宽度ae时，进给珞䇔窊䔘卶㘂㤍
所孉降低

• 䩈䕽切削㉋表爘䓸切削爮度
• 对于ap ! 1.5xD进给的开槽和粗加工， 

Yc和I]应降低25�

• 䅢ㇽ䝈切削深度ap时，进给珞䇔窊䔘卶㘂㤍
所孉降低

• 切削爮度或煻爮䔐不变，夃至切削深度为
2xD，㗹能适应2xD以上

• 对于较长的刀具，䇔窊䩈䕽振动降低煻爮和
进给

㸌ァ盎㑝�
• 降低进给爮度YI (mm/mLQ.)
• 用于钻深! 0.5xD或煻变到䆓㘠加工的硓加㝓钻

价䌞�漮熌突卅增加，有婃䕮㖀硸�

㥴盶搆15��
• 无礏低进给爮度 Yf (mm/mLQ.)

15-30䂹砇増㥴盶�
• 䔘卶㘂㤍降低进给 Yf (mm/mLQ.) 

槍䟞㥴盶� 

• 对于铣削㤕㙷上的螺旋㥰铣，䐠・䄉涽䷞煻进给0.1到0.2
• 䩈䕽㘂㤍降低进给爮度 Yf (mm/mLQ.)
• 爘䓸箥爘孔䆓1.8xD

bubeck
Notiz
Marked festgelegt von bubeck
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D(eII)   2 .   D . ap - ap2

Rth
D D ae

ae
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2 2
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D = 20 mm
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䂧圻毶㏆䟌䩛

13� 糫爲嘖㭇㐚㑝ㄒ䅵盶㐓 

在切削深度ap �0.2xD时，䇔窊ㆎ用实硔㗑〝切削有䝗夃䆓D(eII)䥴计嶦爮度。 
㶒䠾由下㤍位生出䥴的，お熃䤹㗑〝。为了提高刀具的ㆎ用㸎㚌，䐠・䄉涽斜熃加工。

形状轮廓

切削深度 ap

䨖㏕㹉㸇

澔过㹉㸇

㆚㵟�一个完整的㬜㑅铣半䆓�10䷺米的深度ap为0.3 mm时，
有䝗夃䆓D(eII)   3.4 mm 
此D(eII)应ㆎ用䥴计嶦切削爮度Yc

切削宽度的减小，ae。㸋搃工ㄅ表面漷珞的䝈㞓 
(降低㻿湆高度)。

金属去除珞䆗低的铣削加工，ㅕ殐戒桠有䝗的刀具夃䆓。

嘒或㤕腊铣削〘愃加工。

• 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)

有䝗刀具夃䆓计嶦

• 通过渒撑切削爮度䆀㛜刀具夃䆓
• 提高䉊ㅢ进给珞
• 䝈㞓表面漷珞

戒桠㖚力角/宽度

• 渒整䷞膎进给，以达到所礏的表面漷珞

+S&  糫爲㐚㑝� 㒲挐㚟ㄫ勌 

嘒㭃铣刀〝加工㦑夃表面。刀具的〼䇒䠾切削爮度  0。 
刀具㸎㚌和表面漷珞猌不䠾最优的。

嘒㭃铣刀䠾斜㘠加工的表面。刀具〼䇒䤹㗑〝。 
提高了刀具㸎㚌和表面漷珞。

14� +S& 刃㗶㤙䄺㕝䆗+S&盶㑝-ㄒ䅵盶
㐓�䐣㦞盶㑝

糫爲盶㑝㚟䐣㦞盶㑝
采用䐟型铣刀进行3D加工。䖴毵工具的お殐角半䆓。提
高表面漷珞和刀具㸎㚌。在〘熃机䂙上进行〘愃平面轮
廓加工时具有一定的优㓎。

有䝗的铣刀夃䆓
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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
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皛㸌盎㭇㚟盶㐓',16535 婿漻㘛珤备䧗

备䧗

d1

h6

b1
+0.05
0

e1
0
-1

h1

h13

l1
+2
0

l2
+1
0

〼䇒孔  
类型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

〼䇒孔  

不带  
〼䇒孔 

倒角

倒角

㹉㸇㕤ㅜ（mm）

庎㦞$� 㤙䨄䧗

庎㦞$� 㤙䨄䧗

庎㦞%�䀹粄㒻ㆺ祵

㹉㸇㕤ㅜ（mm）

㹉㸇㕤ㅜ（mm）

倒角

一个粀动ㆶ面 
d1   6 ... 20 mm

有〳个粀动ㆶ面  
d1   25 ... 63 mm

〼䇒孔 

〼䇒孔 

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ㅜ（mm）

一个粀动ㆶ面  
d1   6 和 20 mm

有〳个粀动ㆶ面  
d1   25 和 32 mm

倒角

庎㦞+%�䀹粄㒻ㆺ祵

倒角

不带  
〼䇒孔 

不带  
〼䇒孔 

糫爲皵备䧗넮䩌䖁',1 ĂĂ1�35ĂĂ-ĂĂ1ĂĂ 䨚㏙(撕爜)

倒角
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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

 

䒓
䥂

狻
㐙

 

婿䂹䷧熖

䓘ㅇ强度  
(N/mm2)

䓘ㅇ强度  
(N/mm2)
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55° 

20° 

30° 

30° 

45° 

30° 

30° 

䒓
䥂

狻
㐙

 

 

盶㐓ヸ㎉ぎ殔䂧圻㥍㘛

HLJK SpeeG CXWWLQJ

30°螺旋角，适合精铣惢䦓钢 、 表面硬化钢 和勼㬓嘕钢 以及短屑有
色金属和 
•  �1200   N/mm2 ，用高爮钢铣刀 
•  �1600   N/mm2，用整ㅢ硬漷合金铣刀

䨖㏕仱纹，产生短屑，良好的排屑性能。适合铣削䨖㏕材料Ă
•  �1000  N/mm2 ，用高爮钢铣刀  
•  �1200   N/mm2 ，用整ㅢ硬漷合金铣刀

喘米铣刀/大螺旋角，相䷣NR型或戔NRI型，产生短屑，䝈㞓工ㄅ表面漷
珞。适合铣削䨖㏕材料 
•  �1200  N/mm2，用高爮钢铣刀 
•  �1600   N/mm2 ，用整ㅢ硬漷合金铣刀  

惕周仱纹，产生短屑，良好的排屑性能。相䷣NR型，允许较高的进给率，适合铣
削高䓘ㅇ强度材料 
•  �1400  N/ mm2   ，用高爮钢铣刀 
•  �1600  N/ mm2   ，用整ㅢ硬漷合金铣刀

45°大螺旋角，适合澔精铣高合金材料和剿铸铁 
 •  �1600  N/mm2 

1 㦞

15 㦞

1F 㦞

15I 㦞

1+ 㦞

55 °大螺旋角，适合澔精加工以及HSC 加工所有淬硬材料和冷硬铸铁 
•Ã  �62 HRC 

+ 㦞

惕周仱纹，产生短屑，良好的排屑性能。适合铣削淬硬材料以及剿铸铁
和冷硬铸铁 
•  �56HRC    

+5 㦞

䞼屑槽  
喘米 
粗膎

䞼屑槽  
惕膎

䞼屑槽  
惕膎

䞼屑槽  
粗膎
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45° 

44° 45° 46°

38°35°

41° 43° 45°

36° 38°

39° 40° 41°

36° 38°

30° 

 

䒓
䥂

狻
㐙

 

45°大螺旋角，适合精铣煾材料，㮑铝、铝合金和有色金属 
•Ã  �600 N/mm2  

W 㦞

盶㐓ヸ㎉ぎ殔䂧圻㥍㘛

35°/38° 螺旋角，适合槽铣、粗铣和精铣 高合金钢和淬剺钢
•  �1600   N/mm2 （48HRC）  

41 ° /43°/45°螺旋角，适合槽铣，粗铣和精铣 钢、高合金钢和淬剺钢
•  �1400   N/mm2 (44HRC)
   
3-刃适合更大切深

36°/38° 螺旋角，粗加工几何㗑䝿。适合加工大切宽和切深，槽铣和
粗铣钢、高合金钢和淬剺钢 
Ã �1600   N/mm2 (48HRC) 

36°/38° 螺旋角，适合槽铣 
、粗铣和精铣VA钢
和不锈钢材料 

39°/40°/41° 螺旋角，适合槽铣，粗铣和精铣铝和铝合金，以及
长屑材料和有色金属 螺旋角，适合槽铣，粗铣和精铣铝和铝合金，以及
长屑材料和有色金属

44 ° /45°/46° ，适合HSC澔精加工，半粗加工时，进给宽度
�0.3;D HPC粗加工时，切深可达整个槽长。 加工䨖㏕钢ㄅ、铸铁、有色金
属和高合金钢

TF 100 U  
(1 㦞)

TF 100 U  
(1+ 㦞)
3-刃

+S 100 U  
(1F 㦞)

TF 100 ,12; 
(1 㦞)

TF 100 W 
(W 㦞)

TF 100 SF 
(1+ 㦞)

粗膎仱纹，产生短屑，良好的排屑性能。适合铣削铝，有色金属以及煾钢 
•  �600 N/ mm2  ² 

W5 㦞

䞼屑槽  
粗膎
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DeII

β

DeII

β

䒓
䥂

狻
㐙

 

 

㍿䄢

崵㘆 䗞燿 公㑅 公䄞

z 膎䝿

' 铣刀夃䆓 mm

ap 切深 mm

ae 切宽 mm

lI 铣削长度 mm

n ䷞㐕皮煻爮 8/mLQ Q    vc . 1000 
       �� . D

vc 切削爮度 m/mLQ vc =   �� . D . Q 
       1000

vI ䷞㐕皮进给 mm vI   Q . z . Iz

Iz ䷞膎进给 mm Iz =    vI   
         Q . z

I�U ䷞煻进给 mm I/8    vI   
          Q

I�U ䷞煻进给 mm I/8   Iz . z

Q 切屑佐珞 Fm3/mLQ Q =  ap . ae . vI 
       1000

T 铣削时间 mLQ T =   lI  
        vI

hm 平㥖切屑㖩度 mm Km   I] .      ae   
                    D  

'(HII) 有䝗铣削夃䆓
 
 
 
 

㉍斜铣削时的有䝗夃䆓 
�
�
�
�

 
 

mm 
 
 
 
 
 

mm

 
 

D(eII) = 2 .   D . ap - ap2

D(eII) = D . VLQ  � � + arc cos  D - 2ap 
                                             D

5th 仱㻿到仱湆的高度 mm RWK =   D  =    D
2 - ae2  

        2             4 

Zb 㤕䄶铣刀的嘕䌂铣削夃䆓 mm Zb =   D - 2 x R 
        2



Precision Cutting Tools

FU500 | FN500
UNIVERSELL & WIRTSCHAFTLICH

+ Ausgabe 2016

DE

16MnCr5

11SMn30+C

Sz37

GG

GGG

C45

VA

Aluminium

Kupfer

Bronze

Messing

Plexiglas

PVC

Makrolon

PE 1000

Precision Cutting Tools

KLEINSTBOHRER
AUS HSS-E-PM UND VOLLHARTMETALL

+ Ausgabe 2016

DE

Precision Cutting Tools

TS-DRILLS
VHM VORZUGSPROGRAMM

+ Ausgabe 2016

DE

Gewindewerkzeuge

Das neue Komplettprogramm zur 
universellen Gewindeherstellung

2014

Präzisionswerkzeuge

NEU

TF 100 MULTI-MILL

der multifunktionale Fräser 
zum Rampen, Bohren, Nuten, 
Schruppen und Schlichten

2014

Präzisionswerkzeuge

NEU

Eintauchen mit bis zu 45° 

Rampen, Bohren, Nuten, 
Schruppen und Schlichten

Fräsen mit extremem 
Zeitspanvolumen 

Bohren ohne Pilotieren 
bis 2xD möglich

Hohe Schnittparameter

…
 •
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Precision Cutting Tools

TIEFLOCHBOHRER
KOMPLETTPROGRAMM

DE

+ Ausgabe 2017
+ neues XXL-  Lagerprogramm für Tieflochbohrmaschinen 

Precision Cutting Tools

FRÄSWERKZEUGE
AUS VOLLHARTMETALL

DE

+ NEUES KOMPLETTPROGRAMM 2017

VHM-Fasfräser

mit Spitzenwinkel
60°, 90° und 120°

2014

Präzisionswerkzeuge

NEU

Precision Cutting Tools

MULTIPLEX
WECHSELPLATTEN-BOHRSYSTEM MIT INNENKÜHLUNG

+ Ausgabe 2016

DE

Precision Cutting Tools

MULTIPLEX HPC
DAS WECHSELPLATTEN-BOHRSYSTEM 
FÜR BOHRUNGEN BIS 10 X D
BIS DURCHMESSER 40,0 MM

+ Ausgabe 2016

DE

Präzisionswerkzeuge TM Werkzeug-
Ausgabesysteme
Individuelle Lösungen zur 
e�  zienten Lagerung und 
Verwaltung von Werkzeugen

2013

www.hartner.de

䐠・的产㛐

)8500/)N500 弊㐦钻㭃

不锈钢用钻㭃

精㷕微钻

7S 硬漷合金钻㭃

螺纹工具

7)100 弊㐦变螺旋铣刀

䦹钻

硬漷合金高精度铣刀

倒角钻

省钻

䇺爮钻

70 刀具嶰嘕䧫
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Hartner GmbH
P.O. Box 10 04 27, D-72425 Albstadt 
Tel. +49 74 31/1 25-0 
Fax +49 74 31/1 25-21 547

㛗特纳〼㤌ヲ表㬓
上來併〫新㕉㤌㹤濾839㘆㕝坄大㖵2䮋
坄淬㘆娐� �86 182 0611 �121
坄 犽� FKaQJ.]KL#KaUWQeUFKLQa.FRm
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