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VQT6UR
2段R形状，实现高效加工

新发售

钛合金精加工用筒状立铣刀

B232C

SMART MIRACLE
立铣刀系列
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VQT6UR
钛合金精加工用筒状立铣刀

顶端R可对应圆角加工， 
外周R可对应翼面加工， 
从而实现复合加工

形状精度

最佳刃型设计

外周6刃型（不等分割）

顶端3刃型

多刃设计可实现高效加工。
减振设计可防止高频振颤。

大容屑槽可提高排屑性。

顶端R・外周R  ±0.010mm
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比球头立铣刀的外周R大，可减少凹槽高度，因此加工螺距大，可实现高效加工。

球头立铣刀

具有顶端R与外周R的2段R形状的立铣刀。

切削距离减小，实现长寿命。

外周R

顶端R

通过CAM模拟解析进行加工时间的比较

球头立铣刀

加工时间 (min)

模拟解析所用的刀具
球头立铣刀                     : R5 ø10mm
VQT6URR020R085S10 : R2xR85 ø10mm

加工时间

减少
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DC RE1 RE2 APMX LF DCON

VQT6URR020R075S08 8 2 75 21 90 8 6 a 1
VQT6URR020R085S10 10 2 85 26 100 10 6 a 1
VQT6URR030R075S10 10 3 75 22 100 10 6 a 1
VQT6URR040R100S12 12 4 100 25 110 12 6 a 1
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钛合金精加工用筒状立铣刀

碳钢、合金钢、铸铁
(<HRC30)

工具钢、预硬钢、高硬度钢
(≤HRC45)

高硬度钢
(≤HRC55)

高硬度钢
(>HRC55) 奥氏体类不锈钢 钛合金 铜合金 铝合金

a : 标准库存品

6刃SMART MIRACLE筒状立铣刀

图1

型 号 刃数 库存 图

注1　由于SMART MIRACLE涂层的性质不通电，因此不能使用外部接触式（通电式）对刀仪。 

  刀具长度测量时请使用内部接触式（非通电式）对刀仪或激光对刀仪。

外径

顶端R
外周R

刃长

全长

柄径

DCON≤10

RE1≤4 RE2≤100

2段R形状，最适合5轴精加工，实现高效率。
减少高频振颤，实现高效率以及高品质加工面。
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RE1 RE2
VQT6URR020R075S08 2 76.6° 75 13.4°
VQT6URR020R085S10 2 74.5° 85 15.5°
VQT6URR030R075S10 3 76.4° 75 13.6°
VQT6URR040R100S12 4 78.3° 100 11.7°

y

y

y

8 75 8000 2400 0.78 0.05─0.3 3200 770 0.78 0.05─0.3 16000 4800 0.78 0.05─0.3
10 85 6400 1900 0.83 0.05─0.3 2500 600 0.83 0.05─0.3 13000 3900 0.83 0.05─0.3
10 75 6400 1900 0.78 0.05─0.3 2500 600 0.78 0.05─0.3 13000 3900 0.78 0.05─0.3
12 100 5300 1600 0.89 0.05─0.3 2100 500 0.89 0.05─0.3 11000 3300 0.89 0.05─0.3

RE2 0.0001 0.0003 0.0005 0.0008 0.001 0.003 0.005 0.008

VQT6URR020R075S08 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2.191

VQT6URR030R075S10 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2.191

VQT6URR020R085S10 85 0.261 0.452 0.583 0.738 0.825 1.428 1.844 2.332

VQT6URR040R100S12 100 0.283 0.49 0.632 0.8 0.894 1.549 2 2.53

(mm)

(mm)

 (mm)

h ae

RE2

RE1

ap

型 号
顶端R 外周R

有效角度 有效角度

有效角度

使用外周R（RE2）进行侧面切削时

根据外周R（RE2）与凹槽高度值（h）选择切削宽度（ae）

推荐切削条件

RE1与RE2的有效角度分别如下表所示。
请根据加工时的接触位置，选择适合的切削条件。

注1　由于SMART MIRACLE涂层的性质不通电，因此不能使用外部接触式（通电式）对刀仪。 

  刀具长度测量时请使用内部接触式（非通电式）对刀仪或激光对刀仪。

注2	 本刀具仅推荐用于精加工。

注3	 加工形状以及刀具倾斜角度不同，刀具接触部分别为顶端R、外周R。请根据接触部选择适用的切削条件。

RE2
有效角度

RE1
有效角度

工件材料

软钢 (≤HB180)
碳钢、合金钢 (HB180─280)

SS400、S10C、S45C、SCM440等

奥氏体类不锈钢 (≤HB200)
钛合金

SUS304、SUS316、Ti -6Al -4V等

铝合金 (Si˂5%)

A6061、A7075等

外径
DC

外周R
RE2

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度
ae

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度
ae

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度
ae

型 号 凹槽高度 h

切削宽度 ae
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 (mm)
y

8 2 16000 2400 0.4 1 6400 580 0.4 1 32000 4800 0.4 1
10 2 16000 2400 0.4 1 6400 580 0.4 1 32000 4800 0.4 1
10 3 11000 1700 0.6 1.5 4200 380 0.6 1.5 21000 3200 0.6 1.5
12 4 8000 1200 0.8 2 3200 290 0.8 2 16000 2400 0.8 2

RE1

ap

ae

VQT6UR

钛合金精加工用筒状立铣刀

推荐切削条件

注1　由于SMART MIRACLE涂层的性质不通电，因此不能使用外部接触式（通电式）对刀仪。 

  刀具长度测量时请使用内部接触式（非通电式）对刀仪或激光对刀仪。

注2	 本刀具仅推荐用于精加工。

注3	 加工形状以及刀具倾斜角度不同，刀具接触部分别为顶端R、外周R。请根据接触部选择适用的切削条件。

使用顶端R（RE1）进行槽加工时

工件材料

软钢 (≤HB180)
碳钢、合金钢 (HB180─280)

SS400、S10C、S45C、SCM440等

奥氏体类不锈钢 (≤HB200)
钛合金

SUS304、SUS316、Ti -6Al -4V等

铝合金 (Si˂5%)

A6061、A7075等

外径
DC

顶端R
RE1

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度
ae

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度
ae

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度  
ae

切削性能

钛合金的槽加工

保持良好的加工面与刀尖耐破损性。

以往产品

＜切削条件＞
工 件 材 料 : Ti-6Al-4V 
使 用 刀 具 : VQT6URR020R085S10
切 削 速 度 : vc=80m/min 
转 速 : n=6770min-1 
每 刃 进 给 量 : fz= 0.03mm/t. 
切 削 深 度 : ap=1.0mm
冷 却 方 式 : 外部供液（乳化液）
使 用 机 床 : 5轴加工中心（HSK63）

良好的加工面

产生毛刺

加工面 加工后的刀尖

破损
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切削性能

钛合金的立面加工

钛合金加工的寿命比较

以往产品

以往产品

有高频振颤

以往产品

可保持加工面品质，并且实现高效加工。

平
均

表
面

粗
糙

度
 R

a 
(µ

m
)

＜切削条件＞
工 件 材 料 : Ti-6Al-4V 
使 用 刀 具 : VQT6URR020R085S10 
转 速 : n=2546min-1 
每 刃 进 给 量 : fz= 0.03mm/t. 
切 削 深 度 : ap=1.5mm
切 削 宽 度 : ae= 0.3mm
刀 具 倾 斜 角 : 7.73°
加 工 形 态 : 侧面加工　 
冷 却 方 式 : 外部供液（乳化液）
使 用 机 床 : 5轴加工中心（HSK63）

＜切削条件＞
工 件 材 料 : Ti-6Al-4V 
使 用 刀 具 : VQT6URR020R085S10 
转 速 : n=2546min-1 
每 刃 进 给 量 : fz= 0.03mm/t. 
切 削 深 度 : ap=4.0mm
切 削 宽 度 : ae= 0.3mm
刀 具 倾 斜 角 : 8°
悬 伸 量 : 40mm
冷 却 方 式 : 外部供液（乳化液）
使 用 机 床 : 5轴加工中心（HSK63）

以往产品 破损

破损

切削长度 (m)



加工事例

叶片翼面加工

圆角加工

＜切削条件＞
工 件 材 料 : Ti-6Al-4V 
使 用 刀 具 : VQT6URR020R085S10
切 削 速 度 : vc=120m/min 
进 给 速 度 : vf= 920mm/min 
切 削 深 度 : ap=1.42mm
切 削 宽 度 : ae=0.2mm
刀 具 倾 斜 角 : 10°
冷 却 方 式 : 外部供液（乳化液）
使 用 机 床 : 5轴加工中心（HSK63）

＜切削条件＞
工 件 材 料 : Ti-6Al-4V 
使 用 刀 具 : VQT6URR020R085S10
切 削 速 度 : vc=80m/min 
进 给 速 度 : vf= 760mm/min 
切 削 深 度 : ap=0.218mm
切 削 宽 度 : ae=0.2mm
刀 具 倾 斜 角 : 20°
冷 却 方 式 : 外部供液（乳化液）
使 用 机 床 : 5轴加工中心（HSK63）


