
三菱切削工具新产品快报

DCCC
大切削深度加工用可转位刀片式立铣刀

B244C

系列

刀柄刚性高，最适于重切削。
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DCCC

DC LF DCON LH LU APMX GAMF WT

25 DCCCR2506S32 a 130 32 50 36 27 8° 0.6 2 6 CCMX08 5 ZCMX08 1
25 DCCCR2510S32 a 150 32 70 56 44 8° 0.7 2 10 CCMX08 9 ZCMX08 1
32 DCCCR3208S32 a 140 32 60 ─ 43 8°36′ 0.8 2 8 CCMX09 7 ZCMX09 1
32 DCCCR3212S32 a 160 32 80 ─ 63 8°36′ 0.8 2 12 CCMX09 11 ZCMX09 1
40 DCCCR4015S42 a 150 42 70 ─ 53 5°31′ 1.3 3 15 CCMX09 14 ZCMX09 1
40 DCCCR4024S42 a 180 42 100 ─ 83 5°31′ 1.4 3 24 CCMX09 23 ZCMX09 1
50 DCCCR5018S508 a 175 50.8 90 ─ 63 5°51′ 2.3 3 18 CCMX09 17 ZCMX09 1
50 DCCCR5027S508 a 205 50.8 120 ─ 93 5°51′ 2.6 3 27 CCMX09 26 ZCMX09 1
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KAPR : 90°

大切削深度加工用可转位刀片式立铣刀

a :标准库存品

&40  3刃列

&32  2刃列

规格只有右手刀（R）。
(mm)

&25  2刃列

大切削深度用

采用不等螺旋刃与左螺
旋，防止高频振颤。

a

零部件构成与特点

a 可使用4个刃角，A槽使用80°刃角，
     B槽使用100°刃角。

最大限度地减小刀片间隔，
使有效刃数增加。

a 不会发生切屑咬入的
	 极大的刀体间隙。

夹紧螺钉

刀片：CCMX型

A槽

B槽

80°刃角

100°刃角

刀片：ZCMX型 铣刀体

粗加工

钢 不锈钢 铸铁

&50（复合刀柄）3刃列

* WT : 铣刀重量 (Kg)

		型		号 库存

刃数 底刃＆外周刃 底刃专用

底刃 合计 刀片类型 刃数 刀片类型 刃数

*
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&25 &32 &40 &50

P F7030 A 200 (160─240) 120 (100─140) 120 (100─140) 120 (100─140) 120 (100─140)

F7030 B 200 (160─240) 200 (180─220) 200 (180─220) 230 (200─250) 230 (200─250)

HB180─280
F7030 A 160 (130─180) 120 (100─140) 120 (100─140) 140 (120─150) 140 (120─150)

F7030 B 160 (130─180) 150 (120─180) 150 (120─180) 180 (150─200) 180 (150─200)

HB280─350
F7030 A 160 (130─180) 100 (80─120) 100 (80─120) 130 (100─150) 130 (100─150)

F7030 B 160 (130─180) 120 (100─140) 120 (100─140) 150 (120─180) 150 (120─180)

M F7030 A 80 (60─100) 70 (50─90) 70 (50─90) 70 (50─90) 70 (50─90)

F7030 B 130 (100─160) 100 (80─120) 100 (80─120) 120 (100─140) 120 (100─140)

K UTI20T A 120 (100─140) 200 (180─220) 200 (180─220) 230 (200─250) 230 (200─250)

UTI20T B 120 (100─140) 230 (200─250) 230 (200─250) 260 (240─280) 260 (240─280)
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推荐切削条件

加工形态

A：槽加工（短刃） B：台阶面加工（短刃）

 

工件材料 硬度 刀片材料 形态
切削速度
(m/min)

工作台进给速度 (mm/min)

软钢
(SS400、S10C等) ≤HB180

碳钢、合金钢
(S45C、SCM440等)

不锈钢
(SUS304等) ≤HB200

铸铁
(FC250、FCD450等)

抗拉强度 
 ≤450MPa

（钢
：HB230左

右）

每分钟的排屑量Q (mm3/min.)

实
际

切
削

功
率

 (
kW

)

●刀具转速(min-1)=（1000×切削速度）÷（3.14×刀具的切削刃直径）
●机床的工作台进给速度（mm/min）=每刃进给量×刀具的刃数×刀具转速

实际切削功率 关于长刃型的使用方法
a 下表仅供参考，实际加工时请在机床功率充分满足需求的情况下，选择
			切削条件。

a 排屑量Q（mm3/min.）=工作台进给速度×切削深度×切削宽度÷1000

a  铣刀从铣刀夹头上伸出的悬伸量大，因此过大的切削宽度，会成为高
频振颤或刀具破损发生的原因。

a  请采用小切削宽度、大切削深度进行加工。（参照下图）
a		槽加工时，工作台进给速度请以小于上表推荐值的1/2为标准。（尽可
能使用短刃型。）

切削宽度大（0.25DC─0.5DC） 切削宽度小（≤0.25DC）

小

大
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DCCCR25 CS300890T TKY08F TKY08DS CCMX083508EN-A ZCMX083508ER-A
DCCCR32

CS350990T TKY10F TKY10DS CCMX09T308EN-A or B ZCMX09T308ER-A or BDCCCR40
DCCCR50
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CCMX083508EN-A M E a a a ─ ─ 7.94 3.5 0.8
CCMX09T308EN-A M E a a a a ─ ─ 9.525 3.97 0.8

CCMX09T308EN-B M E a a ─ ─ 9.525 3.97 0.8

ZCMX083508ER-A M E a a 10.4 7.94 ─ 3.5 0.8
ZCMX09T308ER-A M E a a a a 12 9.525 ─ 3.97 0.8

ZCMX09T308ER-B M E a a a 12 9.525 ─ 3.97 0.8

A A

B B

工件材料

钢

不锈钢

铸铁

刀片外形   型  号 精
度

刃
口
修
磨

涂层 硬质合金 尺寸(mm)

形　状

刀尖强化型

刀尖强化型

刀片

对应零部件

* 安装扭矩 (N • m) : CS300890T=1.0, CS350990T=2.5

切削形态（标准）： 

：稳定切削   ：一般切削   ：不稳定切削	

刃口修磨 : E : 倒圆

对应铣刀

夹紧螺钉 扳手 扳手
刀片

底刃及外周刃用 底刃专用

a :标准库存品（刀片为1盒10片装）


