
TOOLS NEWS

单面夹持也不会发生高频振颤的
立装式双面刀片型三面刃铣刀VAS系列

追加狭窄部加工用 VAS300

三面刃铣刀系列
可转位刀片式

B242C

系列
扩充

2019.9 改订 
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三面刃铣刀系列，

集合材料与形状技术的精华。

使用区分表

对应工件材料

低切削阻力

耐破损性

刀片形状 独创的立装式刀片 正方形正角刀片

使用面 双面 单面

使用刃角数

单侧型
最大切削深度
APMX

双侧型最大宽度 CW

双侧型最大直径 DC

刀尖圆弧半径R（RE1）

介绍刊载页  1 3 页  1 5 页

VAS 系列

对应工件材料

低切削阻力

耐破损性

刀片形状 独创的立装式刀片 独创的立装式刀片 独创的立装式刀片

使用面 双面 双面 双面

使用刃角数

单侧型
最大切削深度
APMX

RE3.0mm以下12.2mm RE3.0mm以下16.2mm

RE3.0mm以上11.4mm RE3.0mm以上15.4mm

双侧型最大宽度 CW

双侧型最大直径 DC

刀尖圆弧半径R（RE1）

介绍刊载页  3 页  3 页  3 页
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VAS400
VAS300

VAS500

R0.4mm R5.0mm

可转位刀片式三面刃铣刀

实现强固夹紧

低切削阻力型刀片⇒切削锋利性良好

所有刀片尺寸均确保宽大的安装面。

强韧的刃棱线

2段前角形状

VAS 系列



R0.4、R0.8、R1.2、R1.6、R2.0、R2.4、R3.0、R4.0、R5.0、R6.0、R7.0 (mm)

4

R5.0mmR3.0mm

R0.4mm

R4.0mm

R2.0mmR0.8mm

加工后工件的圆角R精度高

刀柄可安装所有刀尖圆弧R（RE1）刀片

丰富的刀尖圆弧半径R（RE1）

具备理想的切削刃曲线的刀尖圆弧R形状。

即使更换刀尖圆弧R，铣刀的刃宽、切削刃直径也不会发生变化。

安装在刀柄上时 GAMF : +8°  GAMP : +3°

R0.4─3.0mm用

R3.0─5.0mm用

*以VAS400为例，VAS500可达到R7.0mm。

*铣刀类型不同，规格不同。
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LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 8 20.0 27 40 7 LNGU09
100 10 27.0 32 46 8 LNGU09
125 12 35.0 40 55 10 LNGU09
160 14 52.5 40 55 10 LNGU09

y

y

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 4 8 12 ─ 17.2 20.0 27 40 7 LNGU09
100 5 10 12 ─ 17.2 27.0 32 46 8 LNGU09
125 6 12 12 ─ 17.2 35.0 40 55 10 LNGU09
160 7 14 12 ─ 17.2 52.5 40 55 10 LNGU09

VAS300
P K

 (mm)

 (mm)

单侧铣削型

双侧铣削型

注1） 尺寸方面等详细内容敬请咨询本公司营业部。

最大宽度 CW	 : 17.2mm
最大直径 DC	 : ø300mm

最 大 直 径 DC      : ø300mm
最 大 切 削 深 度 APMX : 8.6mm

DC 最多有效刃数 刀片

≥12 ≥12
≥12 ≥12
≥12 ≥12
≥12 ≥12

DC 最多有效刃数 总刃数 刀片

≥12 ≥12
≥12 ≥12
≥12 ≥12
≥12 ≥12

三面刃铣刀
非标设计对应表

钢 铸铁
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LNGU090604PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 0.4 0.4 6.0
LNGU090604PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 0.4 0.4 6.0
LNGU090608PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 0.8 0.4 6.0
LNGU090608PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 0.8 0.4 6.0
LNGU090612PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 1.2 0.4 6.0
LNGU090612PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 1.2 0.4 6.0
LNGU090616PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 1.6 0.4 6.0
LNGU090616PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 1.6 0.4 6.0
LNGU090620PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 2.0 0.4 6.0
LNGU090620PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 2.0 0.4 6.0
LNGU090624PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 2.4 0.4 6.0
LNGU090624PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 2.4 0.4 6.0
LNGU090630PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 3.0 0.4 6.0
LNGU090630PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 3.0 0.4 6.0
LNGU090640PNER-M R G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 4.0 0.4 6.0
LNGU090640PNEL-M L G E a 9.0 8.6 6.0 8.5 4.0 0.4 6.0
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刀片

本图所示为右手刀（R）。

低切削阻力型
M断屑槽

工件材料

钢 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

铸铁

刀片
外形

型 号

切
削
方
向

精
度

刃
口
修
磨

涂层

形　状

a : 标准库存品（1盒10片装）
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LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 8 20.0 27 40 7 LNGU13
100 10 27.0 32 46 8 LNGU13
125 12 35.0 40 55 10 LNGU13
160 14 52.5 40 55 10 LNGU13

y

y

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 4 8 18 ─ 24 20.0 27 40 7 LNGU13
100 5 10 18 ─ 24 27.0 32 46 8 LNGU13
125 6 12 18 ─ 24 35.0 40 55 10 LNGU13
160 7 14 18 ─ 24 52.5 40 55 10 LNGU13

VAS400
P K

 (mm)

 (mm)

单侧铣削型

双侧铣削型

*1 带调整块的铣刀 LF : ≥24

*2 RE1小于3.0mm时，CW为24mm，RE1大于3.0mm时，CW为22.8mm。超出此范围可采用多段设计对应。

注1） 尺寸方面等详细内容敬请咨询本公司营业部。

最大宽度 CW	 : 100mm
最大直径 DC	 : ø400mm

最 大 直 径 DC	 : ø400mm
最 大 切 削 深 度 APMX	 : RE1 3.0mm以下	 12.2mm
			   RE1 3.0mm以上	 11.4mm

DC 最多有效刃数 刀片

≥18 ≥17
≥18 ≥17
≥18 ≥17
≥18 ≥17

DC 最多有效刃数 总刃数 刀片

≥17 ≥17
≥17 ≥17
≥17 ≥17
≥17 ≥17

*1 *2

三面刃铣刀
非标设计对应表

钢 铸铁
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LNGU130804PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.4 0.8 8.0
LNGU130804PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.4 0.8 8.0
LNGU130808PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.8 0.8 8.0
LNGU130808PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.8 0.8 8.0
LNGU130812PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130812PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130816PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130816PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130820PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.0 0.8 8.0
LNGU130820PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.0 0.8 8.0
LNGU130824PNER-M R G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.4 0.8 8.0
LNGU130824PNEL-M L G E a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.4 0.8 8.0
LNGU130830PNER-M R G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130830PNEL-M L G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130840PNER-M R G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 4.0 1.6 8.0
LNGU130840PNEL-M L G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 4.0 1.6 8.0
LNGU130850PNER-M R G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 5.0 1.6 8.0
LNGU130850PNEL-M L G E a 13.0 11.4 8.0 11.0 5.0 1.6 8.0

LNGU130804PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.4 0.8 8.0
LNGU130804PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.4 0.8 8.0
LNGU130808PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.8 0.8 8.0
LNGU130808PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 0.8 0.8 8.0
LNGU130812PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130812PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.2 0.8 8.0
LNGU130816PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130816PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 1.6 0.8 8.0
LNGU130820PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.0 0.8 8.0
LNGU130820PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.0 0.8 8.0
LNGU130824PNER-R R G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.4 0.8 8.0
LNGU130824PNEL-R L G E a a 13.0 12.2 8.0 11.0 2.4 0.8 8.0
LNGU130830PNER-R R G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130830PNEL-R L G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 3.0 1.6 8.0
LNGU130840PNER-R R G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 4.0 1.6 8.0
LNGU130840PNEL-R L G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 4.0 1.6 8.0
LNGU130850PNER-R R G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 5.0 1.6 8.0
LNGU130850PNEL-R L G E a a 13.0 11.4 8.0 11.0 5.0 1.6 8.0
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本图所示为右手刀（R）。

低切削阻力型
M断屑槽

刀尖强化型
R断屑槽

工件材料

钢 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

铸铁

刀片
外形

型 号

切
削
方
向

精
度

刃
口
修
磨

涂层

形　状

a : 标准库存品（1盒10片装）
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P M K N S H

LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW

100 8 27.0 32 46 8 LNGU17
125 10 35.0 40 55 10 LNGU17
160 12 52.5 40 55 10 LNGU17
200 16 65.0 50 70 12 LNGU17

y

y

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

100 4 8 23 ─ 32 27.0 32 46 8 LNGU17
125 5 10 23 ─ 32 35.0 40 55 10 LNGU17
160 6 12 23 ─ 32 52.5 40 55 10 LNGU17
200 8 16 23 ─ 32 65.0 50 70 12 LNGU17

VAS500
P K

 (mm)

 (mm)

单侧铣削型

双侧铣削型

*1带调整块的铣刀 LF : ≥29

*2 RE1小于3.0mm时，CW为32mm，RE1大于3.0mm时，CW为30.8mm。

注1） 尺寸方面等详细内容敬请咨询本公司营业部。

* 带调整块的铣刀 LF : ≥29

最大宽度 CW	 : 100mm
最大直径 DC	 : ø660mm

最 大 直 径  DC	 : ø660mm
最 大 切 削 深 度  APMX	 : RE1 3.0mm以下	 16.2mm
			   RE1 3.0mm以上	 15.4mm

DC 最多有效刃数 刀片

≥23 ≥23
≥23 ≥23
≥23 ≥23
≥23 ≥23

DC 最多有效刃数 总刃数 刀片

≥23 ≥23
≥23 ≥23
≥23 ≥23
≥23 ≥23

*1 *2

三面刃铣刀
非标设计对应表

钢 铸铁
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LNGU171004PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 0.4 0.8 10.0

LNGU171004PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 0.4 0.8 10.0

LNGU171008PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 0.8 0.8 10.0

LNGU171008PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 0.8 0.8 10.0

LNGU171012PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 1.2 0.8 10.0

LNGU171012PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 1.2 0.8 10.0

LNGU171016PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 1.6 0.8 10.0

LNGU171016PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 1.6 0.8 10.0

LNGU171020PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 2.0 0.8 10.0

LNGU171020PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 2.0 0.8 10.0

LNGU171024PNER-R R G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 2.4 0.8 10.0

LNGU171024PNEL-R L G E a a 17.0 16.2 10.0 13.0 2.4 0.8 10.0

LNGU171030PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 3.0 1.6 10.0

LNGU171030PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 3.0 1.6 10.0

LNGU171040PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 4.0 1.6 10.0

LNGU171040PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 4.0 1.6 10.0

LNGU171050PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 5.0 1.6 10.0

LNGU171050PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 5.0 1.6 10.0

LNGU171060PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 6.0 1.6 10.0

LNGU171060PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 6.0 1.6 10.0

LNGU171070PNER-R R G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 7.0 1.6 10.0

LNGU171070PNEL-R L G E a a 17.0 15.4 10.0 13.0 7.0 1.6 10.0
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a : 标准库存品（1盒10片装）

本图所示为右手刀（R）。

刀尖强化型
R断屑槽

工件材料

钢 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

铸铁

刀片
外形

型 号

切
削
方
向

精
度

刃
口
修
磨

涂层

形　状
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ae/DC

ae/DC

P MP6120 
VP15TF

150 (130─180) <10% 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) <30% 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)

MP6120 
VP15TF

150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) <10% 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) <10% 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

K

VP15TF

150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) <10% 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) <10% 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

VP15TF

130 (110─160) 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) <10% 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) <10% 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.12)

VP15TF

130 (110─160) 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) <10% 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) <10% 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.12)

P MP6120 
VP15TF 150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)

MP6120 
VP15TF

150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

K
VP15TF

150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

VP15TF
150 (130─180) 0.12 (0.08─0.20)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.15)
150 (130─180) 0.10 (0.08─0.12)

VP15TF
130 (110─160) 0.12 (0.08─0.20)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.15)
130 (110─160) 0.10 (0.08─0.12)

 (mm)

 (mm)

y

y

VAS300/400/500

工件材料 特性 刀片材料
切削速度 

vc (m/min)
切削深度

ap
切削宽度
ae/DC

每刃进给量 
fz (mm/t.) 加工形态

软钢 
（SS400, S10C等）

硬度 
<HB180

<APMX
<APMX
<APMX <50%

碳钢、合金钢 
（S45C, SCM440等）

硬度 
HB180─280

<2.0 <50%
<4.0
<4.0 <50%

<APMX
<APMX <50%

灰铸铁
（FC300等）

抗拉强度

<350MPa

<2.0 <50%
<4.0
<4.0 <50%

<APMX
<APMX <50%

球墨铸铁 
（FCD450等）

抗拉强度

<450MPa

<2.0 <50%
<4.0
<4.0 <50%

<APMX
<APMX <50%

球墨铸铁 
（FCD700等）

抗拉强度

<800MPa

<2.0 <50%
<4.0
<4.0 <50%

<APMX
<APMX <50%

工件材料 特性 刀片材料
切削速度 

vc (m/min)
切削深度

ap
每刃进给量 
fz (mm/t.) 加工形态

软钢 
（SS400, S10C等）

硬度 
<HB180

<APMX

碳钢、合金钢 
（S45C, SCM440等）

硬度 
HB180─280

<2.0
<4.0

<APMX

灰铸铁
（FC300等）

抗拉强度

<350MPa

<2.0
<4.0

<APMX

球墨铸铁 
（FCD450等）

抗拉强度

<450MPa

<2.0
<4.0

<APMX

球墨铸铁 
（FCD700等）

抗拉强度

<800MPa

<2.0
<4.0

<APMX

台阶面加工

面铣加工（中心切削）

推荐切削条件（干式切削）
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VOS400

刀片

高刚性设计

便捷的刀片夹紧方式

刀片采用立装式，可以将主分力方向的切削力改为
由厚度方向承受，实现极高的刚性。

从刀柄侧面方向夹紧刀片，因而刀片的装卸简便，
可操作性优异。

铣刀刀体

独特的立装式刀片

刀尖强度高，且可使用8个刃角。
采用凸曲线切削刃与螺旋后刀面， 
耐破损性大幅提高。
最大切削深度可达到10mm。

可转位刀片式三面刃铣刀

特点
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KAPR
90°
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APMX
LF

KAPR 

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S
CW
LF

KAPR

P M K N S H

y

y

LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW APMX

80 8 20.0 27 40 7 10.0
100 10 27.0 32 46 8 10.0
125 12 35.0 40 55 10 10.0
160 14 52.5 40 55 10 10.0

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 4 8 16 ─ 20 20.0 27 40 7
100 5 10 16 ─ 20 27.0 32 46 8
125 6 12 16 ─ 20 35.0 40 55 10
160 7 14 16 ─ 20 52.5 40 55 10

IC S

VP
15

TF

SONX1206PER R N E a 12.7 6.3
SONX1206PEL L N E a 12.7 6.3

K N S H

VOS400

 (mm)

 (mm)

 (mm)

刀片
外形

型 号

切
削
方
向

精
度

刃
口
修
磨

涂层

形　状

最大直径 DC : ø400mm

最大宽度 CW : 100mm
最大直径 DC  : ø400mm

注1) CW超过20mm时，可采用多段设计对应。

注2) 尺寸方面等详细内容敬请咨询本公司营业部。

单侧铣削型

双侧铣削型

DC 最多有效刃数 (mm)

≥16 ≥16.8
≥16 ≥16.8
≥16 ≥16.8
≥16 ≥16.8

DC 最多有效刃数 总刃数

≥16 ≥16
≥16 ≥16
≥16 ≥16
≥16 ≥16

刀片

a : 标准库存品（1盒10片装）

本图所示为右手刀（R）。

三面刃铣刀

铸铁

非标设计对应表



15

ASX400

ASX400为正角刀片型铣刀，也称为切削阻力小、耐破损性

优异的平衡型铣刀。切削阻力（切削动力）小，适用于薄工件

及要求低切削热的加工。

特点

可转位刀片式三面刃铣刀

高可靠性

低切削阻力

使用简便

夹紧螺钉采用高夹紧力的
TORXPLUS。同时与硬质合金刀垫、
独创的刀片防飞散机构（A.F.I.）相结
合，安装刚性高，可实现稳定加工。

刀片采用三维曲面切削刃与大前角，
切削锋利性超群。

采用任何人都可以简单、高精度地
安装刀片的螺钉夹紧式。
更换刃角时，无需完全卸下螺钉。
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RE

SIC
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S
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APMX
LF

KAPR 

OAL

KWW

D
C

C
D

X

D
C

O
N

D
C

SF
M

S
CW
LF

KAPR

P M K N S H

y

y

LF CDX DCON DCSFMS OAL KWW APMX

80 8 20.0 27 40 7 10.0
100 10 27.0 32 46 8 10.0
125 12 35.0 40 55 10 10.0
160 14 52.5 40 55 10 10.0

LF CW CDX DCON DCSFMS OAL KWW

80 4 8 16 ─ 20 20.0 27 40 7
100 5 10 16 ─ 20 27.0 32 46 8
125 6 12 16 ─ 20 35.0 40 55 10
160 7 14 16 ─ 20 52.5 40 55 10

IC S BS RE

VP
15

TF

SOMT12T308PEER-JM R M E a 12.7 3.97 1.4 0.8
SOMT12T308PEEL-JM L M E a 12.7 3.97 1.4 0.8

P M K N S H

ASX400

 (mm)

 (mm)

 (mm)

本图所示为右手刀（R）。

最大直径 DC : ø400mm

最大宽度 CW : 100mm
最大直径 DC  : ø400mm

注1) CW超过20mm时，可采用多段设计对应。

注2) 尺寸方面等详细内容敬请咨询本公司营业部。

单侧铣削型

双侧铣削型

DC 最多有效刃数 (mm)

≥16 ≥16.8
≥16 ≥16.8
≥16 ≥16.8
≥16 ≥16.8

DC 最多有效刃数 总刃数

≥16 ≥16
≥16 ≥16
≥16 ≥16
≥16 ≥16

刀片
外形

型 号

切
削
方
向

精
度

刃
口
修
磨

涂层

形　状

刀片

三面刃铣刀

钢 不锈钢 铸铁

非标设计对应表

a : 标准库存品（1盒10片装）
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VAS400 ø300mm VAS400 ø160mm
LNGU130804PNER-M (VP15TF) LNGU130804PNER-M (VP15TF)

120 500

113 201

0.09 ─ 0.24 0.14

150 ─ 400 500

1.0 ─2.0 1.0

使用实例

使 用 刀 具

使 用 刀 片 （ 材 料 ）

工 件 材 料

制动盘 (FCD450) 汽缸体 (FC250)

切
削
条
件

转 速  n  ( m i n - 1 )

切削速度 vc (m/min)

每刃进给量 fz (mm/t.)

进给速度 vf (mm/min)

切削深度 a p  ( m m )

冷 却 方 式 干式切削 干式切削

使 用 机 床 专用机床 卧式

结 果

刀具寿命约为以往产品的2倍。

加工尺寸、加工面粗糙度等良好。成功降低30%的

刀具费用。

可进一步提高加工效率。

加工效率是以往产品的1.5倍。

刀具寿命大约是以往产品的2倍。切削噪音小，

加工面粗糙度等良好，可稳定切削。

可进一步提高加工效率、延长刀具寿命。

客户的使用事例不同，有时与推荐的切削条件会有所不同。
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可转位刀片式

三面刃铣刀系列三面刃铣刀系列


