
三菱切削工具新产品快报

1支刀具即可完成钻削加工与铣削加工。
带中心底刃,

AQX
可转位刀片式带中心刃直角型立铣刀

B021C2016.7 改订

PVD涂层迈进新时代

追加 

新涂层材料系列

追加PVD涂层材料MP6100/MP7100/MP9100
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AQX

AQX
可转位刀片式带中心刃直角型立铣刀

耐热温度

以往产品

1.7倍

耐热性刀体 ＆ 特殊表面处理

只需1种刀片

AQX型的刀体采用特殊合金钢，高温强度高。再加上
特殊表面处理，耐腐蚀性、耐摩擦性均有所提高。

只用1种刀片，刀片管理简便。通过更换安装位置，                   
刀片可使用2次。

刀片替换方向

或

插铣加工

型腔加工

螺旋扩孔加工

台阶面加工

系列
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具有中心底刃

切削刃顶端为2刃

AQX型立铣刀具有中心底刃。无底孔状态下，1支刀具
即可完成钻削加工、立铣加工。

刀具顶端有2个切削刃，切削刃强度高、寿命长。

中心底刃

斜面加工

仿形加工

钻孔加工

挖槽加工
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DCON

DC

DC DCON

AQXR17oSo16o 17 16

AQXR21oSo20o 21 20

AQXR26oSo25o �26� 25

AQXR33oSo32o 33 32

AQXR35oSo32o 35 32

AQXR40oSo32o 40 32

AQXR50oSo42o 50 42

(mm)

刀体冷却孔

短刃长型实现标准库存

偏置型实现标准库存

刀体上设置冷却孔，散热性、排屑性大幅提高。
另外，无冷却孔产品也实现了标准库存，
可根据用途进行选择。

仅通过刀具顶端的刀片配置，实现短刃长型的
标准库存。
轴向切削深度小的情况下，具有良好的经济性。

偏置型不受颈长的影响，可进行深壁面加工。

详细内容请参照第6页的刀体规格表。

标准刃长型

短刃长型

型号
无干涉！



4

2700

1200

1100

1000

900

800

700
2800 2900 3000 3100

TOUGH-Σ Technology

P

M

S

Ti-6Al-4V

P 0.4
M 0.5
S 0.3

0.7 0.7 0.7

NEW

Al-Ti-Cr-N类多层涂层 
（防止不同损伤）

由低摩擦系数产生的优异耐粘结性

专用硬质合金基体

各种优异涂层、技术集大成（Σ），实现强韧（TOUGH）性。

以高Al-(Al,Ti)N为基层，采用最优化多层表膜，

可防止不同工件材料加工时易产生的损伤，  

实现稳定的切削性能。

采用多层结构，阻止

裂纹延伸，提高耐破

损性。

* 示意图

* 示意图

提高Al含量，致力于表膜硬度提高及

高硬度相稳定化，提高了切削加工时

的耐磨损性、耐龟裂性、耐粘结性。

适合不同工件材料的表膜

(Al,Cr)N类

耐热膨胀与收缩

TiN类

适于加工硬化层

CrN类

耐切削刃损伤

基层
高Al-(Al, Ti)N

Al-Ti-Cr-N类多层涂层

硬度 (Hv)

以往产品

氧
化

开
始

温
度

 (C
º)

耐磨损性

耐
热

性

工件材料 推荐材料

摩擦系数值

测量温度 600℃

S55C SUS304

碳钢、合金钢 MP61系列

不锈钢 MP71系列

钛合金、耐热合金 MP91系列

以往产品

MP61系列 
MP71系列 
MP91系列

耐热性、耐磨损性飞跃提高！ 摩擦系数低，可发挥优异的耐粘结性！

新一代PVD涂层， 
各领域的专家涂层

铣削加工用PVD涂层硬质合金材料

MP61/MP71/MP91 系列

强韧的融合技术
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钢 铸
铁

钛
合

金
、
耐

热
合

金
硬质合金

有
色

金
属

高
硬

度
钢

不
锈

钢

适用于各种工件材料的刀片材料

丰富的刀片种类

成本较低的无研磨型通用刀片。
可广泛对应各种工件材料以及切削条件。

高精度的外周研磨型刀片。
采用大前角，切削锋利性超群。
铝合金加工用HTi10采用镜面前刀面，
耐粘结性优异。

断屑槽 断屑槽
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LH
KAPR

LF

D
C

O
N

APMX

3.5°

D
C

A3

P M K N S H

KAPR	: 90°

AQX

y

DC LF DCON LH A3 APMX

z x c

R

AQXR164SA16S a 16 120 16 30 4.5 17.6 TS2A zTKY06F

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR164SN16S a 16 120 16 30 4.5 17.6 TS2A zTKY06F
AQXR174SA16S a 17 120 16 30 4.5 17.6 TS2A zTKY06F
AQXR174SN16S a 17 120 16 30 4.5 17.6 TS2A zTKY06F
AQXR204SA20S a 20 130 20 35 6 22 TS25 zTKY08F

QOG/MT1035R-G1/M2AQXR204SN20S a 20 130 20 35 6 22 TS25 zTKY08F
AQXR214SA20S a 21 130 20 35 6 22 TS25 zTKY08F
AQXR214SN20S a 21 130 20 35 6 22 TS25 zTKY08F
AQXR254SA25S a 25 140 25 40 7.5 27.5 TS33 xTKY08D

QOG/MT1342R-G1/M2AQXR254SN25S a 25 140 25 40 7.5 27.5 TS33 xTKY08D
AQXR264SA25S a 26 140 25 40 7.5 27.5 TS33 xTKY08D
AQXR264SN25S a 26 140 25 40 7.5 27.5 TS33 xTKY08D
AQXR324SA32S a 32 150 32 50 9.5 35.2 TS407 xTKY15D

QOG/MT1651R-G1/M2AQXR324SN32S a 32 150 32 50 9.5 35.2 TS407 xTKY15D
AQXR334SA32S a 33 150 32 50 9.5 35.2 TS407 xTKY15D
AQXR334SN32S a 33 150 32 50 9.5 35.2 TS407 xTKY15D
AQXR354SA32S a 35 150 32 50 11 40 TS407 xTKY15D

QOG/MT1856R-G1/M2AQXR354SN32S a 35 150 32 50 11 40 TS407 xTKY15D
AQXR404SA32S a 40 160 32 60 12 44 TS55 xTKY25D

QOG/MT2062R-G1/M2AQXR404SN32S a 40 160 32 60 12 44 TS55 xTKY25D
AQXR504SA42S a 50 170 42 70 15 55 TS6S cTKY30T

QOG/MT2576R-G1/M2AQXR504SN42S a 50 170 42 70 15 55 TS6S cTKY30T
AQXR164SA16L a 16 175 16 50 4.5 17.6 TS2A zTKY06F

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR164SN16L a 16 175 16 50 4.5 17.6 TS2A zTKY06F
AQXR174SA16L a 17 175 16 30 4.5 17.6 TS2A zTKY06F
AQXR174SN16L a 17 175 16 30 4.5 17.6 TS2A zTKY06F
AQXR204SA20L a 20 185 20 60 6 22 TS25 zTKY08F

QOG/MT1035R-G1/M2AQXR204SN20L a 20 185 20 60 6 22 TS25 zTKY08F
AQXR214SA20L a 21 185 20 35 6 22 TS25 zTKY08F
AQXR214SN20L a 21 185 20 35 6 22 TS25 zTKY08F
AQXR254SA25L a 25 220 25 75 7.5 27.5 TS33 xTKY08D

QOG/MT1342R-G1/M2AQXR254SN25L a 25 220 25 75 7.5 27.5 TS33 xTKY08D
AQXR264SA25L a 26 220 25 40 7.5 27.5 TS33 xTKY08D
AQXR264SN25L a 26 220 25 40 7.5 27.5 TS33 xTKY08D
AQXR324SA32L a 32 230 32 90 9.5 35.2 TS407 xTKY15D

QOG/MT1651R-G1/M2AQXR324SN32L a 32 230 32 90 9.5 35.2 TS407 xTKY15D
AQXR334SA32L a 33 230 32 50 9.5 35.2 TS407 xTKY15D
AQXR334SN32L a 33 230 32 50 9.5 35.2 TS407 xTKY15D
AQXR354SA32L a 35 230 32 50 11 40 TS407 xTKY15D

QOG/MT1856R-G1/M2AQXR354SN32L a 35 230 32 50 11 40 TS407 xTKY15D
AQXR404SA32L a 40 240 32 60 12 44 TS55 xTKY25D

QOG/MT2062R-G1/M2AQXR404SN32L a 40 240 32 60 12 44 TS55 xTKY25D
AQXR504SA42L a 50 250 42 70 15 55 TS6S cTKY30T

QOG/MT2576R-G1/M2AQXR504SN42L a 50 250 42 70 15 55 TS6S cTKY30T

P M K N S H

(mm)

a : 标准库存品

多功能用

标准刃长型

规格只有右手刀(R)。

*1　A3尺寸表示顶端有2个切削刃时的切削深度。　

*2　安装扭矩(N • m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

包括平面部

粗加工

形
式 型 号

库
存冷
却
孔

*1 *2

夹紧螺钉 扳手 刀片

标
准
型

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

长
柄
型

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

钢 不锈钢 铸铁 有色金属 耐热合金 高硬度钢

可转位刀片式带中心刃直角型立铣刀

刃 数 : 4
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LH

KAPR

LF

D
C

O
N

APMX

3.5°

D
C

A3

DC LF DCON LH A3 APMX

z x c

R

AQXR162SA16S a 16 120 16 30 4.5 7.4� TS2A zTKY06F

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR162SN16S a 16 120 16 30 4.5 7.4� TS2A zTKY06F
AQXR172SA16S a 17 120 16 30 4.5 7.4� TS2A zTKY06F
AQXR172SN16S a 17 120 16 30 4.5 7.4� TS2A zTKY06F
AQXR202SA20S a 20 130 20 35 6 9.2� TS25 zTKY08F

QOG/MT1035R-G1/M2AQXR202SN20S a 20 130 20 35 6 9.2� TS25 zTKY08F
AQXR212SA20S a 21 130 20 35 6 9.2� TS25 zTKY08F
AQXR212SN20S a 21 130 20 35 6 9.2� TS25 zTKY08F
AQXR252SA25S a 25 140 25 40 7.5 11.5 TS33 xTKY08D

QOG/MT1342R-G1/M2AQXR252SN25S a 25 140 25 40 7.5 11.5 TS33 xTKY08D
AQXR262SA25S a 26 140 25 40 7.5 11.5 TS33 xTKY08D
AQXR262SN25S a 26 140 25 40 7.5 11.5 TS33 xTKY08D
AQXR322SA32S a 32 150 32 50 9.5 14.5 TS407 xTKY15D

QOG/MT1651R-G1/M2AQXR322SN32S a 32 150 32 50 9.5 14.5 TS407 xTKY15D
AQXR332SA32S a 33 150 32 50 9.5 14.5 TS407 xTKY15D
AQXR332SN32S a 33 150 32 50 9.5 14.5 TS407 xTKY15D
AQXR352SA32S a 35 150 32 50 11 16 TS407 xTKY15D

QOG/MT1856R-G1/M2AQXR352SN32S a 35 150 32 50 11 16 TS407 xTKY15D
AQXR402SA32S a 40 160 32 60 12 18 TS55 xTKY25D

QOG/MT2062R-G1/M2AQXR402SN32S a 40 160 32 60 12 18 TS55 xTKY25D
AQXR502SA42S a 50 170 42 70 15 23 TS6S cTKY30T

QOG/MT2576R-G1/M2AQXR502SN42S a 50 170 42 70 15 23 TS6S cTKY30T
AQXR162SA16L a 16 175 16 50 4.5 7.4� TS2A zTKY06F

QOG/MT0830R-G1/M2
AQXR162SN16L a 16 175 16 50 4.5 7.4� TS2A zTKY06F
AQXR172SA16L a 17 175 16 30 4.5 7.4� TS2A zTKY06F
AQXR172SN16L a 17 175 16 30 4.5 7.4� TS2A zTKY06F
AQXR202SA20L a 20 185 20 60 6 9.2� TS25 zTKY08F

QOG/MT1035R-G1/M2AQXR202SN20L a 20 185 20 60 6 9.2� TS25 zTKY08F
AQXR212SA20L a 21 185 20 35 6 9.2� TS25 zTKY08F
AQXR212SN20L a 21 185 20 35 6 9.2� TS25 zTKY08F
AQXR252SA25L a 25 220 25 75 7.5 11.5 TS33 xTKY08D

QOG/MT1342R-G1/M2AQXR252SN25L a 25 220 25 75 7.5 11.5 TS33 xTKY08D
AQXR262SA25L a 26 220 25 40 7.5 11.5 TS33 xTKY08D
AQXR262SN25L a 26 220 25 40 7.5 11.5 TS33 xTKY08D
AQXR322SA32L a 32 230 32 90 9.5 14.5 TS407 xTKY15D

QOG/MT1651R-G1/M2AQXR322SN32L a 32 230 32 90 9.5 14.5 TS407 xTKY15D
AQXR332SA32L a 33 230 32 50 9.5 14.5 TS407 xTKY15D
AQXR332SN32L a 33 230 32 50 9.5 14.5 TS407 xTKY15D
AQXR352SA32L a 35 230 32 50 11 16 TS407 xTKY15D

QOG/MT1856R-G1/M2AQXR352SN32L a 35 230 32 50 11 16 TS407 xTKY15D
AQXR402SA32L a 40 240 32 60 12 18 TS55 xTKY25D

QOG/MT2062R-G1/M2AQXR402SN32L a 40 240 32 60 12 18 TS55 xTKY25D
AQXR502SA42L a 50 250 42 70 15 23 TS6S cTKY30T

QOG/MT2576R-G1/M2AQXR502SN42L a 50 250 42 70 15 23 TS6S cTKY30T

y KAPR	: 90° (mm)

可转位刀片式带中心刃直角型立铣刀

短刃长型

规格只有右手刀(R)。

*1　A3尺寸表示顶端有2个切削刃时的切削深度。　

*2　安装扭矩(N • m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5, TS6S=10.0

形
式 型 号

库
存冷
却
孔

*1 *2

夹紧螺钉 扳手 刀片

标
准
型

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

长
柄
型

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

有

无

a : 标准库存品

刃 数 : 2
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LF
KAPR

OAL

DC
O

N

APMX

3.5°

D
C

A3

D
C

SF
M

S

A

A CRKS

H

 DC DCON DCSFMS OAL LF H CRKS A3 APMX WT
(kg)

z x

R

AQXR162M08A30 a 16   8.5 14.7 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1 TS2A zTKY06F
QOpT0830R

AQXR172M08A30 a 17   8.5 14.5 48 30 10 M8 4.5 7.4 0.1 TS2A zTKY06F

AQXR202M10A30 a 20 10.5 18.6 49 30 14 M10 6 9.2 0.2 TS25 zTKY08F
QOpT1035R

AQXR212M10A30 a 21 10.5 18.5 49 30 14 M10 6 9.2 0.2 TS25 zTKY08F

AQXR252M12A35 a 25 12.5 23.5 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2 TS33 xTKY08D
QOpT1342R

AQXR262M12A35 a 26 12.5 23.5 57 35 19 M12 7.5 11.5 0.2 TS33 xTKY08D

AQXR322M16A40 a 32 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3 TS407 xTKY15D
QOpT1651R

AQXR332M16A40 a 33 17 28.5 63 40 24 M16 9.5 14.5 0.3 TS407 xTKY15D

AQXR352M16A40 a 35 17 28.5 63 40 24 M16 11 16 0.3 TS407 xTKY15D QOpT1856R

AQXR402M16A45 a 40 17 28.5 68 45 24 M16 12 18 0.3 TS55 xTKY25D QOpT2062R

y KAPR	: 90° (mm)可换铣刀头螺纹式模块刀具
规格只有右手刀(R)。

A-A 剖面

*1　A3尺寸表示顶端有2个切削刃时的切削深度。

*2　安装扭矩(N • m) : TS2A=0.6, TS25=1.0, TS33=1.0, TS407=3.5, TS55=7.5

型 号

库
存冷
却
孔

*1 *2

夹紧螺钉 扳手 刀片

有

有

有

有

有

有

有

有

有

有

刃 数 : 2
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Ti
10

QOMT0830R-M2 &16,17 M E a a a a a a a 8.4 7.4 5.5 3 0.8
QOMT1035R-M2 &20,21 M E a a a a a a a 10.6 9.2 7 3.5 0.8

QOMT1342R-M2 &25,26 M E a a a a a a a 13.1 11.5 8.7 4.2 0.8

QOMT1651R-M2 &32,33 M E a a a a a a a 16.5 14.5 11 5.1 0.8

QOMT1856R-M2 &35 M E a a a a a a a 18 16 12 5.6 0.8

QOMT2062R-M2 &40 M E a a a a a a a 20.4 18 13.6 6.2 0.8
QOMT2576R-M2 &50 M E a a a a a a a 25.8 23 17.2 7.6 0.8

QOGT0830R-G1 &16,17 G E* a a a a 8.4 7.4 5.5 3 0.4
QOGT1035R-G1 &20,21 G E* a a a a 10.6 9.2 7 3.5 0.4

QOGT1342R-G1 &25,26 G E* a a a a 13.1 11.5 8.7 4.2 0.4

QOGT1651R-G1 &32,33 G E* a a a a 16.5 14.5 11 5.1 0.4

QOGT1856R-G1 &35 G E* a a a a 18 16 12 5.6 0.4

QOGT2062R-G1 &40 G E* a a a a 20.4 18 13.6 6.2 0.4
QOGT2576R-G1 &50 G E* a a a a 25.8 23 17.2 7.6 0.4

 =

可转位刀片式带中心刃直角型立铣刀

刀片

* HTi10的刃口修磨为"F"形。

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 　F：锋利

不锈钢

铸铁

有色金属

耐热合金、钛合金

高硬度钢

刀片外形 型  号 精
度

刃
口
修
磨

涂层 硬质合金

形  状

(mm)

a : 标准库存品（刀片为1盒10片装）
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y

No.

P MP6120 VP15TF MP6130

1 M2 200 (170─240) 180 (150─220) 160 (130─200)

2 HB180─350 M2 180 (140─220) 160 (120─200) 140 (100─180)

M MP7130 MP7140 VP30RT
(VP15TF)

1 M2

170 (120─200) 160 (100─180) 150 (120─180)

2 >HB200 M2

3 M2

4 >HB200 M2

K VP15TF

1 M2 180 (150─220) ─ ─

2 M2 180 (150─220) ─ ─

N HTi10

1 Si<5% G1 500 (200─800) ─ ─

2 G1 100 (50─300) ─ ─

3 Si>5% G1 100 (50─300) ─ ─

S MP9120

1 ─ M2 50 (30─70) ─ ─

H VP15TF

1 HRC40─55 M2 80 (50─120) ─ ─

* 钛合金加工时，推荐使用湿式切削。

推荐切削条件

切削速度

工件材料 硬度 断屑槽 不同刀片材料的切削速度 vc (m/min)

软钢
(SS400、S10C等) <HB180

碳钢、合金钢
(S45C、SCM440等)

奥氏体类不锈钢 
(SUS304、SUS316等) <HB200

奥氏体类不锈钢 
(SUS304LN、SUS316LN等)

铁素体、马氏体类不锈钢 
(SUS410、SUS430等) <HB200

铁素体、马氏体类不锈钢 
(SUS431、SUS420J2等)

灰铸铁 <350MPa

球墨铸铁 <450MPa

铝合金 
(A6061、A7075等)

铝合金 
(AC4B等)

5%<Si<10%

铝合金 
(ADC12、A390等)

钛合金 
(Ti-6Al-4V等)

高硬度钢 
(SKD61、SKT4等)
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A
PM

X
t A

3

6DC

4.5DC

3DC

1.5DC
BT40
HSK63

0 50% 100%

BT50BT50

& 16,17 12 ─  14
& 20,21 14 ─  17
& 25,26 17 ─  22
& 32,33 22 ─  28
& 35 25 ─  32
& 40 28 ─  35
& 50 35 ─  45

y

No.
&32, 33 &35 &40 &50

ap ae f
(mm/rev) ap ae f

(mm/rev) ap ae f
(mm/rev) ap ae f

(mm/rev)

P
1

0.4 0.45 0.5 0.6
9.5─22 0.32 11─25 0.35 12─28 0.4 15─35 0.5
22─35 0.25 25─40 0.28 28─44 0.3 35─55 0.35

2 HB180─350
0.35 0.37 0.4 0.5

9.5─22 0.28 11─25 0.3 12─28 0.32 15─35 0.4
22─35 0.2 25─40 0.22 28─44 0.25 35─55 0.3

M
1,2,3,4 ─

0.35 0.37 0.4 0.5
9.5─22 0.28 11─25 0.3 12─28 0.32 15─35 0.4
22─35 0.2 25─40 0.22 28─44 0.25 35─55 0.3

K
1,2 ─

0.4 0.45 0.5 0.6
9.5─22 0.32 11─25 0.35 12─28 0.4 15─35 0.5
22─35 0.25 25─40 0.28 28─44 0.3 35─55 0.35

N
1,2,3 ─

0.45 0.5 0.55 0.65
9.5─22 0.37 11─25 0.4 12─28 0.45 15─35 0.55
22─35 0.3 25─40 0.32 28─44 0.35 35─55 0.4

S
1 ─

0.25 0.26 0.28 0.35
9.5─22 0.2 11─25 0.21 12─28 0.22 15─35 0.28
22─35 0.14 25─40 0.15 28─44 0.18 35─55 0.21

H
1 HRC40─55

0.25 0.28 0.3 0.35
9.5─22 0.2 11─25 0.22 12─28 0.24 15─35 0.3
22─35 0.16 25─40 0.17 28─44 0.18 35─55 0.22

No.
&16, 17 &20, 21 &25, 26

ap ae f
(mm/rev) ap ae f

(mm/rev) ap ae f
(mm/rev)

P
1

0.25 0.3 0.35
4.5─12 0.16 6─14 0.25 7.5─17 0.28
12─17 0.1 14─22 0.18 17─27 0.2

2 HB180─350
0.2 0.25 0.3

4.5─12 0.14 6─14 0.2 7.5─17 0.25
12─17 0.08 14─22 0.16 17─27 0.18

M
1,2,3,4 ─

0.2 0.25 0.3
4.5─12 0.14 6─14 0.2 7.5─17 0.25
12─17 0.08 14─22 0.16 17─27 0.18

K
1,2 ─

0.25 0.3 0.35
4.5─12 0.16 6─14 0.25 7.5─17 0.28
12─17 0.1 14─22 0.18 17─27 0.2

N
1,2,3 ─

0.3 0.35 0.4
4.5─12 0.21 6─14 0.3 7.5─17 0.33
12─17 0.15 14─22 0.23 17─27 0.25

S
1 ─

0.14 0.18 0.21
4.5─12 0.1 6─14 0.14 7.5─17 0.18
12─17 0.06 14─22 0.11 17─27 0.13

H
1 HRC40─55

0.16 0.2 0.22
4.5─12 0.1 6─14 0.16 7.5─17 0.18
12─17 0.06 14─22 0.12 17─27 0.14

a

a

(mm)

(mm)

可转位刀片式带中心刃直角型立铣刀

刀具直径 最佳切削深度 t

推荐切削条件

切削深度在A3以内时为2刃切削。
超过A3时，由于存在与上面第二个刀片之间
的非切削领域，会出现一段1刃切削的范围。
请注意切削深度与进给速度之间的关系。

一般在切削边界部位刀片会出现大的损伤。
大切削深度条件下，推荐在切削边界部位
使用2刃切削深度 t 。

*A3、APMX尺寸见刀体规格表。

台阶面加工条件

刀具悬伸量大、机床刚性不足时，易发生高频振颤，
造成不稳定切削。
请参照上图，降低进给速度进行加工。

刀
具

悬
伸

量

进给速度

* DC=刀具切削刃直径

*1　使用短刃长型请注意切削深度。

*2　使用G1断屑槽、VP15TF时，请将进给量降低至上表的80％以下使用。

*3　No.的详细内容请参照第10页的切削速度。

工件材料 硬度

软钢 <HB180
<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25

<11 <12 <13 <16
<6 <6.5 <7 <10

碳钢、合金钢

<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25
<10 <11 <12 <14
<5 <5.5 <6 <8

不锈钢

<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25
<10 <12 <12 <14
<5 <6.5 <6 <8

铸铁

<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25
<11 <12 <13 <16
<6 <6.5 <7 <10

铝合金

<9.5 <16 <11 <17.5 <12 <20 <15 <25
<10 <12 <12 <14
<5 <6.5 <6 <8

钛合金

<9.5 <23 <11 <24.5 <12 <28 <15 <35
<16 <17.5 <20 <25
<10 <10.5 <12 <15

高硬度钢

<9.5 <8 <11 <9 <12 <10 <15 <14
<5 <5.5 <6 <8
<2 <2 <2 <4

工件材料 硬度

软钢 <HB180
<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <12.5

<5 <7 <8
<3 <4 <5

碳钢、合金钢

<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <12.5
<4 <6 <7
<2 <3 <4

不锈钢

<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <12.5
<4 <6 <7
<2 <3 <4

铸铁

<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <12.5
<5 <7 <8
<3 <4 <5

铝合金

<4.5 <11 <6 <14 <7.5 <12.5
<8 <10 <7
<5 <6 <4

钛合金

<4.5 <8 <6 <10 <7.5 <17.5
<4 <6 <12.5
<2 <3 <7.5

高硬度钢

<4.5 <5 <6 <6 <7.5 <7
<3 <4 <4
<1 <2 <2

a
a

a
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y

No.
&32, 33 &35 &40 &50

ap f
(mm/rev) ap f

(mm/rev) ap f
(mm/rev) ap f

(mm/rev)

P
1

0.25 0.27 0.3 0.35
9.5─22 0.2 11─25 0.22 12─28 0.25 15─35 0.3
22─35 0.14 25─40 0.16 28─44 0.18 35─55 0.22

2 HB180─350
0.2 0.22 0.25 0.3

9.5─22 0.16 11─25 0.18 12─28 0.2 15─35 0.25
22─35 0.12 25─40 0.13 28─44 0.14 35─55 0.16

M
1,2,3,4 ─

0.2 0.22 0.25 0.3
9.5─22 0.16 11─25 0.18 12─28 0.2 15─35 0.25
22─35 0.12 25─40 0.13 28─44 0.14 35─55 0.16

K
1

0.25 0.27 0.3 0.35
9.5─22 0.2 11─25 0.22 12─28 0.25 15─35 0.3
22─35 0.14 25─40 0.16 28─44 0.18 35─55 0.22

N
1,2,3 ─

0.27 0.3 0.32 0.37
9.5─22 0.22 11─25 0.25 12─28 0.27 15─35 0.32
22─35 0.16 25─40 0.18 28─44 0.2 35─55 0.25

S
1 ─

0.18 0.2 0.23 0.25
9.5─22 0.12 11─25 0.15 12─28 0.2 15─35 0.23
22─35 0.1 25─40 0.12 28─44 0.15 35─55 0.18

H
1 HRC40─55

0.16 0.17 0.18 0.22
9.5─22 0.12 11─25 0.13 12─28 0.14 15─35 0.16

─ ─ ─ ─ ─ ─ ─ ─

No.
&16, 17 &20, 21 &25, 26

ap f
(mm/rev) ap f

(mm/rev) ap f
(mm/rev)

P
1

0.16 0.18 0.2
4.5─12 0.1 6─14 0.14 7.5─17 0.16
12─17 0.07 14─22 0.1 17─27 0.12

2 HB180─350
0.14 0.16 0.18

4.5─12 0.09 6─14 0.12 7.5─17 0.14
12─17 0.05 14─22 0.1 17─27 0.1

M
1,2,3,4 ─

0.14 0.16 0.18
4.5─12 0.09 6─14 0.12 7.5─17 0.14
12─17 0.05 14─22 0.1 17─27 0.1

K
1

0.16 0.18 0.2
4.5─12 0.1 6─14 0.14 7.5─17 0.16
12─17 0.07 14─22 0.1 17─27 0.12

N
1,2,3 ─

0.18 0.2 0.22
4.5─12 0.12 6─14 0.16 7.5─17 0.18
12─17 0.09 14─22 0.12 17─27 0.14

S
1 ─

0.1 0.12 0.15
4.5─12 0.05 6─14 0.08 7.5─17 0.1
12─17 0.03 14─22 0.05 17─27 0.08

H
1 HRC40─55

0.1 0.12 0.14
4.5─12 0.07 6─14 0.1 7.5─17 0.12

─ ─ ─ ─ ─ ─

(mm)
挖槽加工条件

*1　使用短刃长型请注意切削深度。

*2　使用G1断屑槽、VP15TF时，请将进给量降低至上表的80％以下使用。

*3　No.的详细内容请参照第10页的切削速度。

工件材料 硬度

软钢 <HB180
<9.5 <11 <12 <15

碳钢、合金钢

<9.5 <11 <12 <15

不锈钢

<9.5 <11 <12 <15

灰铸铁 <350MPa
<9.5 <11 <12 <15

铝合金

<9.5 <11 <12 <15

钛合金

<9.5 <11 <12 <15

高硬度钢

<9.5 <11 <12 <15

工件材料 硬度

软钢 <HB180
<4.5 <6 <7.5

碳钢、合金钢

<4.5 <6 <7.5

不锈钢

<4.5 <6 <7.5

灰铸铁 <350MPa
<4.5 <6 <7.5

铝合金

<4.5 <6 <7.5

钛合金

<4.5 <6 <7.5

高硬度钢

<4.5 <6 <7.5



13

D
C

ødc
øDH

) × dc

P%°

y

P  = )  ×  dc  ×  tan %°

ø dc  =  ø DH  -    DC

No.
&16, 17 &20, 21 &25, 26

DH APMX f
(mm/rev)

P
(mm/pass) DH APMX f

(mm/rev)
P

(mm/pass) DH APMX f
(mm/rev)

P
(mm/pass)

P
1

20 8 0.16 0.44 24 10 0.18 0.44 30 12.5 0.2 0.55
25 12 0.14 0.99 30 15 0.16 1.1 38 19 0.18 1.43
29 16 0.12 1.43 36 20 0.14 1.76 45 25 0.16 2.2

2 HB180─350
20 8 0.14 0.33 24 10 0.16 0.33 30 12.5 0.18 0.41
25 12 0.12 0.74 30 15 0.14 0.82 38 19 0.16 1.07
29 16 0.1 1.07 36 20 0.12 1.32 45 25 0.14 1.65

M
1,2,3,4 ─

20 3 0.14 0.22 24 4 0.16 0.22 30 5 0.18 0.27
25 5 0.12 0.49 30 7 0.14 0.55 38 9 0.16 0.71
29 8 0.1 0.71 36 10 0.12 0.88 45 12.5 0.14 1.1

K
1

20 10 0.16 0.55 24 14 0.18 0.55 30 18 0.2 0.69
25 13 0.14 1.23 30 17 0.16 1.37 38 21 0.18 1.78
29 16 0.12 1.78 36 20 0.14 2.19 45 25 0.16 2.74

N
1,2,3 ─

20 10 0.18 0.44 24 14 0.2 0.44 30 18 0.22 0.55
25 13 0.16 0.99 30 17 0.18 1.1 38 21 0.2 1.43
29 16 0.14 1.43 36 20 0.16 1.76 45 25 0.18 2.2

S
1 ─

20 3 0.1 0.22 24 4 0.11 0.22 30 5 0.13 0.27
25 5 0.08 0.49 30 7 0.1 0.55 38 9 0.11 0.71
29 8 0.07 0.71 36 10 0.08 0.88 45 12.5 0.1 1.1

H
1 HRC40─55

20 3 0.1 0.22 24 4 0.12 0.22 30 5 0.14 0.27
25 5 0.08 0.49 30 7 0.1 0.55 38 9 0.12 0.71
29 8 0.06 0.71 36 10 0.08 0.88 45 12.5 0.1 1.1

No.
&32, 33 &35 &40 &50

DH APMX f
(mm/rev)

P
(mm/pass) DH APMX f

(mm/rev)
P

(mm/pass) DH APMX f
(mm/rev)

P
(mm/pass) DH APMX f

(mm/rev)
P

(mm/pass)

P
1

38 16 0.25 0.66 42 18 0.28 0.77 48 20 0.3 0.88 60 25 0.35 1.1
48 24 0.22 1.76 53 27 0.24 1.97 60 30 0.26 2.19 75 38 0.3 2.74
58 32 0.2 2.85 63 35 0.21 3.07 72 40 0.22 3.51 90 50 0.26 4.39

2 HB180─350
38 16 0.2 0.49 42 18 0.22 0.58 48 20 0.25 0.66 60 25 0.28 0.82
48 24 0.18 1.32 53 27 0.2 1.48 60 30 0.22 1.65 75 38 0.26 2.06
58 32 0.16 2.14 63 35 0.18 2.3 72 40 0.2 2.63 90 50 0.24 3.29

M
1,2,3,4 ─

38 6 0.2 0.33 42 7 0.22 0.38 48 8 0.25 0.44 60 10 0.28 0.55
48 11 0.18 0.88 53 13 0.2 0.99 60 14 0.22 1.1 75 18 0.26 1.37
58 16 0.16 1.43 63 18 0.18 1.53 72 20 0.2 1.75 90 25 0.27 2.19

K
1

38 22 0.25 0.82 42 25 0.28 0.95 48 28 0.3 1.1 60 35 0.35 1.37
48 27 0.22 2.19 53 30 0.24 2.47 60 34 0.26 2.74 75 43 0.3 3.43
58 32 0.2 3.57 63 35 0.21 3.84 72 40 0.22 4.39 90 50 0.26 5.49

N
1,2,3 ─

38 22 0.27 0.66 42 25 0.3 0.77 48 28 0.32 0.88 60 35 0.37 1.1
48 27 0.24 1.76 53 30 0.26 1.97 60 34 0.28 2.19 75 43 0.32 2.74
58 32 0.22 2.85 63 35 0.21 3.07 72 40 0.24 3.51 90 50 0.27 4.39

S
1 ─

38 6 0.14 0.33 42 7 0.15 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.2 0.55
48 11 0.13 0.88 53 13 0.14 0.99 60 14 0.15 1.1 75 18 0.18 1.37
58 16 0.11 1.43 63 18 0.13 1.53 72 20 0.14 1.75 90 25 0.17 2.19

H
1 HRC40─55

38 6 0.16 0.33 42 7 0.17 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.2 0.55
48 11 0.14 0.88 53 13 0.15 0.99 60 14 0.16 1.1 75 18 0.18 1.37
58 16 0.12 1.43 63 18 0.13 1.53 72 20 0.14 1.75 90 25 0.16 2.19

(mm)

可转位刀片式带中心刃直角型立铣刀

刀具中心轨迹的设定方法

每转切削深度

螺旋扩孔加工时的最小加工直径为1.2DC、最大加工直径为1.8DC。 

为了排出切屑，务必在加工时使用吹气法排屑（加工铝合金时使用冷却液）。

使用G1断屑槽、VP15TF时，请将进给量降低至上表的80％以下使用。

注　加工高硬度钢时，请尽量使用螺旋扩孔加工。

*1  使用G1断屑槽、VP15TF时，请将进给量降低至上表的80％以下使用。

*2  No.的详细内容请参照第10页的切削速度。

螺旋扩孔加工条件

推荐切削条件

工件材料 硬度

软钢 <HB180

碳钢、合金钢

不锈钢

灰铸铁 <350MPa

铝合金

钛合金

高硬度钢

工件材料 硬度

软钢 <HB180

碳钢、合金钢

不锈钢

灰铸铁 <350MPa

铝合金

钛合金

高硬度钢

注　%°请设定在3°以下

刀具中心轨迹 目标孔径 刀具切削刃直径

a

a

a
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DC

3°

y

a a

y

No.
&16, 17 &20, 21 &25, 26 &32, 33, 35 &40 &50

f
(mm/rev)

f
(mm/rev)

f
(mm/rev)

f
(mm/rev)

f
(mm/rev)

f
(mm/rev)

P
1 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3

2 HB180─350 0.03 0.2 0.04 0.3 0.045 0.3 0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3

M
1,2,3,4 ─ 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25

K
1 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5 0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5

N
1,2,3 ─ 0.04 0.2 0.05 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3

H
1 HRC40─55 0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25 0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25

(mm)

钻孔、插铣加工条件

注　加工高硬度钢时，请尽量使用螺旋扩孔加工。

*1  使用G1断屑槽VP15TF时，请将进给量降低至上表的80％以下使用。

*2  No.的详细内容请参照第10页的切削速度。

钻孔加工 插铣加工
加工孔深0.5DC以下时使用。

为了碎断切屑，请使用步进进给。

为了排出切屑，请使用吹气法排屑
（铝合金加工时使用冷却液）。

切屑有时会飞散出来，请充分注意  
安全。

插铣加工时的进给速度与

钻孔加工相同。

无需步进进给。

插铣加工时的切削深度请

参照下表。

径向
切削深度

周期进给量

径向切削深度 <0.4DC
 周期进给量 <0.5DC

斜面加工条件

切削钢时推荐斜面角度小于3° 。斜面角若大于3°，

切屑不易分断而会缠绕刀体，非常危险。

斜面加工时的进给速度请按照第12页的槽加工条件的

60％为标准设定。

工件材料 硬度
步进量 步进量 步进量 步进量 步进量 步进量

软钢 <HB180

碳钢、合金钢

不锈钢

灰铸铁 <350MPa

铝合金

高硬度钢

a 

a

a

a

a

a

a

a

a
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