
TOOLS NEWS

MP2ES/3ES/4EC
适用于小型自动车床、 
耐破损性提高、毛刺减少

自动车床用立铣刀    MS plus立铣刀系列

B205C-F

新发售
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MP2ES/3ES/4EC

(Al,Ti)N (Al,Cr)N

3200 2800 3100
1100 800 1100
100 80 80

刀尖在苛刻的加工环境中使用 
也不会产生崩刃，可实现稳定加工

自动车床用立铣刀
MS plus立铣刀系列

采用高韧性基体

刀尖处理的改善

切削刃形状优化

刀具刃长、全长优化

采用高韧性硬质合金基体，可提高耐破损性，
实现稳定加工。

Φ6mm以上采用微小钝刃， 
刀尖的耐破损性提高。

前角设计优化， 
可减少毛刺产生。

采用适用于小型自动车床刀架的悬伸
量的刃长、全长。

（Al,Ti,Cr)N类积层涂层(MS plus)
可加工碳钢至不锈钢等广泛工件材料的涂层。

采用本公司特有的涂层技术，实现(Al,Ti)N 与(Al,Cr)N 积层。
可加工多种工件材料。

MS plus涂层的特性

(Al,Ti,Cr)N 类积层

硬度 (HV)

氧化开始温度 (r)

结合力 (N)
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切削性能
SUS304　耐破损性比较

SUS304　毛刺的比较

在不锈钢圆棒的D形切削中，由于采用高韧性硬质合金基体与钝刃，耐破损性大幅提高。

由于切削刃形状优化，可减少毛刺的产生。

2个工件加工后

图像位置

以往产品
1个工件加工后
刀具顶端破损

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SUS304
使 用 刀 具 : MP3ESD0800S08(ø8) 
切 削 速 度 : vc = 50m/min 
进 给 速 度 : vf = 150m/min 
每 刃 进 给 量 : fz = 0.025mm/t. 
切 削 深 度 : ap = 0.3-1.5mm
切 削 宽 度 : ae = 6.0mm
冷 却 方 式 : 湿式切削(油性）
使 用 机 床 : 小型自动车床
刀 架 类 型 : 平列式刀架

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SUS304
使 用 刀 具 : MP3ESD0800S08(ø8) 
切 削 速 度 : vc = 50m/min 
进 给 速 度 : vf = 150m/min 
每 刃 进 给 量 : fz = 0.025mm/t. 
切 削 深 度 : ap = 0.3-1.5mm
切 削 宽 度 : ae = 6.0mm
冷 却 方 式 : 湿式切削(油性）
使 用 机 床 : 小型自动车床
刀 架 类 型 : 平列式刀架

以往产品切削深度
ap
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ap:1.0
MP3ES
Ra 0.21μm

Ra 0.62μm Ra 0.75μm

自动车床用立铣刀  MS plus立铣刀系列

切削性能
SUS304　加工面比较
耐高频振颤性提高，因此加工面精度大幅提高。

以往产品A 以往产品B

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SUS304
使 用 刀 具 : MP3ESD0800S08(ø8) 
切 削 速 度 : vc = 50m/min 
进 给 速 度 : vf = 150m/min 
每 刃 进 给 量 : fz = 0.025mm/t. 
切 削 深 度 : ap = 1.0mm
切 削 宽 度 : ae = 6.0mm
冷 却 方 式 : 湿式切削(油性）
使 用 机 床 : 小型自动车床
刀 架 类 型 : 平列式刀架
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小型自动车床用立铣刀的选择要点

①  根据加工形状选择刃数

②  小型自动车床用立铣刀以外的刀具选择
除了小型自动车床用立铣刀，刀具全长LF=50mm以下的立铣刀也可用于小型自动车床。
每间隔0.1的尺寸以及圆弧头立铣刀等，请根据工件材料与加工方法进行选择。

加工形态
规格

刃数 2刃 3刃 4刃

外周槽 
（刀具旋转）

端面槽 
（B轴等移动）

平面 
（刀具旋转）

侧面 
（B轴等移动）
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MP2ES

DC =
APMX =

LF =
DCON =
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DC APMX LF DCON

MP2ESD0300S04 3 4.5 50 4 2 a 1
MP2ESD0400S04 4 6 50 4 2 a 2
MP2ESD0500S06 5 7.5 50 6 2 a 1
MP2ESD0600S06 6 9 50 6 2 a 2
MP2ESD0700S07 7 10.5 50 7 2 a 2
MP2ESD0800S08 8 12 50 8 2 a 2
MP2ESD1000S10 10 15 50 10 2 a 2

 0.010
- 0.030

 0
- 0.008

 0
- 0.009

a

 (mm)
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30°

DC<6

自动车床用立铣刀  MS plus立铣刀系列

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

外径
刃长

功能长度
柄径

2刃直角型立铣刀

图1

图2

型 号 刃
数

库
存 图

4≤DCON≤6 7≤DCON≤10

3≤DC≤10

2刃MS plus自动车床用立铣刀 DC>6
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 (mm)

 (mm)

3 10000 600 3 0.6 7000 400 3 0.6 6000 300 3 0.6 5000 120 3 0.2
4 7500 600 4 0.6 5200 400 4 0.6 4500 300 4 0.6 4000 120 4 0.2
5 6000 600 5 0.6 4200 400 5 0.6 3600 300 5 0.6 3200 120 5 0.2
6 5000 600 6 0.6 3500 400 6 0.6 3000 300 6 0.6 2700 120 6 0.2
7 4500 560 7 0.6 3200 360 7 0.6 2700 280 7 0.6 2300 110 7 0.2
8 4000 520 8 0.6 2800 350 8 0.6 2400 260 8 0.6 2000 110 8 0.2

10 3200 450 10 0.6 2200 300 10 0.6 1900 230 10 0.6 1600 100 10 0.2

3 10000 600 0.6 7000 400 0.6 6000 300 0.6 5000 120 0.2
4 7500 600 0.6 5200 400 0.6 4500 300 0.6 4000 120 0.2
5 6000 600 0.6 4200 400 0.6 3600 300 0.6 3200 120 0.2
6 5000 600 0.6 3500 400 0.6 3000 300 0.6 2700 120 0.2
7 4500 560 0.6 3200 360 0.6 2700 280 0.6 2300 110 0.2
8 4000 520 0.6 2800 350 0.6 2400 260 0.6 2000 110 0.2

10 3200 450 0.6 2200 300 0.6 1900 230 0.6 1600 100 0.2

y

y

ae

ap

ap

DC

推荐切削条件

注1） 切削奥氏体类不锈钢时，使用水溶性冷却液效果较好。
注2） 若切削深度小，可进一步提高转速与进给速度。
注3） 纵向进给加工时，请将进给速度降低为上表的1/3以下使用。
注4） 机床或工件安装刚性低，发生高频振颤、异常声音时，请将上表的转速与进给速度同比例降低。

DC :立铣刀外径

工件材料

碳钢、铸铁、
合金钢 (─ HRC30)

S50C、FC250、SCM等

合金钢、工具钢、
预硬钢

SKD61、SK、NAK等

奥氏体类不锈钢、
钛合金

SUS304、SUS316、Ti-6Al-4V等

高硬度钢 (HRC45─ 55)

SKD61等

外径
DC

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

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度
ae

工件材料

碳钢、铸铁、
合金钢 (─ HRC30)

S50C、FC250、SCM等

合金钢、工具钢、
预硬钢

SKD61、SK、NAK等

奥氏体类不锈钢、
钛合金

SUS304、SUS316、Ti-6Al-4V等

高硬度钢 (HRC45─ 55)

SKD61等

外径
DC

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap

切削深度
切削宽度

基准

切削深度
基准

侧面切削

槽加工
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MP3ES

DC APMX LF DCON

MP3ESD0300S04 3 4.5 50 4 3 a 1
MP3ESD0400S04 4 6 50 4 3 a 2
MP3ESD0500S06 5 7.5 50 6 3 a 1
MP3ESD0600S06 6 9 50 6 3 a 2
MP3ESD0700S07 7 10.5 50 7 3 a 2
MP3ESD0800S08 8 12 50 8 3 a 2
MP3ESD0900S10 9 13.5 50 10 3 a 1
MP3ESD1000S10 10 15 50 10 3 a 2
MP3ESD1200S10 12 15 50 10 3 a 3
MP3ESD1200S12 12 15 50 12 3 a 2

 0.010
- 0.030

DCON=12
 0
- 0.008

 0
- 0.009

 0
- 0.011

a

DC =
APMX =

LF =
DCON =

e e u u u u

 (mm)
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DC<6

自动车床用立铣刀  MS plus立铣刀系列

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

3刃直角型立铣刀

3刃MS plus自动车床用立铣刀

图2

图1

图3

型 号 刃
数

库
存 图

4≤DCON≤6 7≤DCON≤10

3≤DC≤12

DC>6

外径
刃长

功能长度
柄径
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 (mm)

 (mm)

3 10000 720 3 0.6 7000 480 3 0.6 6000 360 3 0.6 5000 140 3 0.2
4 7500 720 4 0.6 5200 480 4 0.6 4500 360 4 0.6 4000 140 4 0.2
5 6000 720 5 0.6 4200 480 5 0.6 3600 360 5 0.6 3200 140 5 0.2
6 5000 720 6 0.6 3500 480 6 0.6 3000 360 6 0.6 2700 140 6 0.2
7 4500 670 7 0.6 3200 440 7 0.6 2700 340 7 0.6 2300 130 7 0.2
8 4000 620 8 0.6 2800 420 8 0.6 2400 310 8 0.6 2000 130 8 0.2
9 3500 580 9 0.6 2500 380 9 0.6 2100 290 9 0.6 1800 130 9 0.2

10 3200 540 10 0.6 2200 360 10 0.6 1900 280 10 0.6 1600 120 10 0.2
12 2700 490 12 0.6 1900 320 12 0.6 1600 250 12 0.6 1300 120 12 0.2

3 10000 720 0.6 7000 480 0.6 6000 360 0.6 5000 140 0.2
4 7500 720 0.6 5200 480 0.6 4500 360 0.6 4000 140 0.2
5 6000 720 0.6 4200 480 0.6 3600 360 0.6 3200 140 0.2
6 5000 720 0.6 3500 480 0.6 3000 360 0.6 2700 140 0.2
7 4500 670 0.6 3200 440 0.6 2700 340 0.6 2300 130 0.2
8 4000 620 0.6 2800 420 0.6 2400 310 0.6 2000 130 0.2
9 3500 580 0.6 2500 380 0.6 2100 290 0.6 1800 130 0.2

10 3200 540 0.6 2200 360 0.6 1900 280 0.6 1600 120 0.2
12 2700 490 0.6 1900 320 0.6 1600 250 0.6 1300 120 0.2

y

y

ae

ap

ap

DC

推荐切削条件

注1） 切削奥氏体类不锈钢时，使用水溶性冷却液效果较好。
注2） 若切削深度小，可进一步提高转速与进给速度。
注3） 纵向进给加工时，请将进给速度降低为上表的1/3以下使用。
注4） 机床或工件安装刚性低，发生高频振颤、异常声音时，请将上表的转速与进给速度同比例降低。

DC :立铣刀外径

工件材料

碳钢、铸铁、
合金钢 (─ HRC30)

S50C、FC250、SCM等

合金钢、工具钢、
预硬钢

SKD61、SK、NAK等

奥氏体类不锈钢、
钛合金

SUS304、SUS316、Ti-6Al-4V等

高硬度钢 (HRC45─ 55)

SKD61等

外径
DC

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

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度
ae

工件材料

碳钢、铸铁、
合金钢 (─ HRC30)

S50C、FC250、SCM等

合金钢、工具钢、
预硬钢

SKD61、SK、NAK等

奥氏体类不锈钢、
钛合金

SUS304、SUS316、Ti-6Al-4V等

高硬度钢 (HRC45─ 55)

SKD61等

外径
DC

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap

切削深度
切削宽度

基准

切削深度
基准

侧面切削

槽加工
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MP4EC

DC APMX LF DCON

MP4ECD0300S04 3 4.5 50 4 4 a 1
MP4ECD0350S04 3.5 5 50 4 4 a 1
MP4ECD0400S04 4 6 50 4 4 a 2
MP4ECD0500S06 5 7.5 50 6 4 a 1
MP4ECD0600S06 6 9 50 6 4 a 2
MP4ECD0700S07 7 10.5 50 7 4 a 2
MP4ECD0800S07 8 12 50 7 4 a 3
MP4ECD0800S08 8 12 50 8 4 a 2
MP4ECD0900S10 9 13.5 50 10 4 a 1
MP4ECD1000S07 10 15 50 7 4 a 3
MP4ECD1000S10 10 15 50 10 4 a 2
MP4ECD1200S10 12 15 50 10 4 a 3
MP4ECD1200S12 12 15 50 12 4 a 2
MP4ECD1400S10 14 15 50 10 4 a 3

a

DC=14
 0.010
- 0.030

 0.010
- 0.040

DCON=12
 0
- 0.008

 0
- 0.009

 0
- 0.011

DC =
APMX =

LF =
DCON =

e e u u u u

 (mm)
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BHTA2 15°
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DC<6

自动车床用立铣刀  MS plus立铣刀系列

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

4刃直角型立铣刀

4刃MS plus自动车床用立铣刀

图2

图1

图3

型 号 刃
数

库
存 图

DC>6

4≤DCON≤6 7≤DCON≤10

3≤DC≤12

外径
刃长

功能长度
柄径
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 (mm)

 (mm)

3 10000 900 3 0.6 7000 600 3 0.6 6000 450 3 0.6 5000 180 3 0.2
3.5 8500 900 3.5 0.6 6000 600 3.5 0.6 5100 450 3.5 0.6 4500 180 3.5 0.2
4 7500 900 4 0.6 5200 600 4 0.6 4500 450 4 0.6 4000 180 4 0.2
5 6000 900 5 0.6 4200 600 5 0.6 3600 450 5 0.6 3200 180 5 0.2
6 5000 900 6 0.6 3500 600 6 0.6 3000 450 6 0.6 2700 180 6 0.2
7 4500 840 7 0.6 3200 540 7 0.6 2700 420 7 0.6 2300 160 7 0.2
8 4000 780 8 0.6 2800 520 8 0.6 2400 390 8 0.6 2000 160 8 0.2
9 3500 720 9 0.6 2500 480 9 0.6 2100 360 9 0.6 1800 150 9 0.2

10 3200 680 10 0.6 2200 450 10 0.6 1900 340 10 0.6 1600 140 10 0.2
12 2700 620 12 0.6 1900 410 12 0.6 1600 310 12 0.6 1300 120 12 0.2
14 2300 550 14 0.6 1600 350 14 0.6 1400 280 14 0.6 1200 120 14 0.2

3 10000 900 0.6 7000 600 0.6 6000 450 0.6 5000 180 0.2
3.5 8500 900 0.6 6000 600 0.6 5100 450 0.6 4500 180 0.2
4 7500 900 0.6 5200 600 0.6 4500 450 0.6 4000 180 0.2
5 6000 900 0.6 4200 600 0.6 3600 450 0.6 3200 180 0.2
6 5000 900 0.6 3500 600 0.6 3000 450 0.6 2700 180 0.2
7 4500 840 0.6 3200 540 0.6 2700 420 0.6 2300 160 0.2
8 4000 780 0.6 2800 520 0.6 2400 390 0.6 2000 160 0.2
9 3500 720 0.6 2500 480 0.6 2100 360 0.6 1800 150 0.2

10 3200 680 0.6 2200 450 0.6 1900 340 0.6 1600 140 0.2
12 2700 620 0.6 1900 410 0.6 1600 310 0.6 1300 120 0.2
14 2300 550 0.6 1600 350 0.6 1400 280 0.6 1200 120 0.2

y

y

ae

ap

ap

DC

推荐切削条件

注1） 切削奥氏体类不锈钢时，使用水溶性冷却液效果较好。
注2） 若切削深度小，可进一步提高转速与进给速度。
注3） 纵向进给加工时，请将进给速度降低为上表的1/3以下使用。
注4） 机床或工件安装刚性低，发生高频振颤、异常声音时，请将上表的转速与进给速度同比例降低。

DC :立铣刀外径

工件材料

碳钢、铸铁、
合金钢 (─ HRC30)

S50C、FC250、SCM等

合金钢、工具钢、
预硬钢

SKD61、SK、NAK等

奥氏体类不锈钢、
钛合金

SUS304、SUS316、Ti-6Al-4V等

高硬度钢 (HRC45─ 55)

SKD61等

外径
DC

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

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
ap

切削宽度
ae

工件材料

碳钢、铸铁、
合金钢 (─ HRC30)

S50C、FC250、SCM等

合金钢、工具钢、
预硬钢

SKD61、SK、NAK等

奥氏体类不锈钢、
钛合金

SUS304、SUS316、Ti-6Al-4V等

高硬度钢 (HRC45─ 55)

SKD61等

外径
DC

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap 转速

(min-1)
进给速度
(mm/min) 切削深度ap

切削深度
切削宽度

基准

切削深度
基准

侧面切削

槽加工
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