
TOOLS NEWS

VQN2MB/4MB/4MBF

超耐热合金加工中也可实现出色的
耐磨损性,发挥稳定的切削性能

难切削材料加工用立铣刀　SMART MIRACLE立铣刀系列

B251C

新上市
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VQN2MB/4MB/4MBF
采用耐磨损性强的(Al, Ti, Si)N类涂层,以及适合不同用途的优化刀尖形
状,可实现高效率与稳定加工。

难切削材料加工用立铣刀
SMART MIRACLE 立铣刀系列

VQN4MBF VQN4MB

VQN2MB

特点

采用适用于超耐热合金加工的耐磨损性与耐热性强的（Al, Ti, Si)N类涂层。
表膜硬度与耐热性提高，因此耐磨损性与耐崩刃性强。

R刃的前角与球头曲率均实现优化， 
2刃、4刃立铣刀的切削刃强度都有所提高。

与通用性较高的2刃型相比，适用于延长寿命、高效率加工的4刃立铣刀的排屑性比以往产品提高。
有中心部保持4刃型、契合5轴加工的VQN4MBF，与顶端2刃、排屑性好、适合粗加工的VQN4MB可供
选择。

(Al, Ti, Si)N类涂层

优化的刀尖形状

可选择4刃型
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VQN2MB

RE 
0.5−1.5 DC − 2 u

30°

RE 
2.0−6.0

2−2.4 
xDC − 2 u

45°

VQN4MB RE 
1.0−6.0

1−2.4 
xDC − 4 u

30°

VQN4MBF RE 
1.0−6.0

1−2.4 
xDC − 4 –

30°

S

中长 (ap−3xDC)

* ap : 切削深度

* DC : 加工直径

* RE : 球头立铣刀半径

球头立铣刀

TOOL NAVI
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上段 :第1推荐
下段 :第2推荐

槽
加
工
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vc=50m/min, fz=0.025mm/t.

vc=50m/min, fz=0.025mm/t.

vc=70m/min, fz=0.012mm/t.

vc=70m/min, fz=0.012mm/t.

vc=70m/min, fz=0.012mm/t.

vc=70m/min, fz=0.012mm/t.

难切削材料加工用立铣刀

切削性能
因科镍合金718　耐破损性比较

因科镍合金718　耐磨损性比较

可继续加工

可继续加工

破损以往产品

以往产品　发生破损

＜切削条件＞
工 件 材 料 : 因科镍合金718（时效处理）
使 用 刀 具 : RE = 5.0mm, DC=10.0mm, 4刃 
切 削 深 度 : ap = 最大3.4mm
加 工 形 态 : �槽加工 

外部供液（乳化液）

＜切削条件＞
工 件 材 料 : 因科镍合金718
使 用 刀 具 : RE = 3.0 mm, 4刃 
切 削 速 度 : vc = 40m/min 
每 刃 进 给 量 : fz = 0.05mm/t. 
切 削 深 度 : ap = 2.4mm
切 削 宽 度 : ae = 0.3mm
加 工 形 态 : 顺铣
	    外部供液（油性）

在飞机零部件的槽粗加工工序中，可抑制刀具损伤，增大进给速度，缩短加工时间。

VQN4MBF与VQN4MB的耐磨损性均为以往产品的4倍以上。

106个槽加工后的照片

加工数 (槽)

加工效率　1.5倍的切削条件

寿命4倍

后
刀

面
磨

损
量

 (m
m

)

切削长度 (m)

以往产品A

以往产品B
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DC =
RE =

APMX =
LU =

DN =
LF =
DCON =

e

VQN2MB

RE DC APMX LU DN LF DCON

VQN2MBR0050 0.5 1 1 4 0.94 60 6 2 a 1
VQN2MBR0100 1.0 2 2 6 1.9 60 6 2 a 1
VQN2MBR0150 1.5 3 3 8 2.9 60 6 2 a 1
VQN2MBR0200 2.0 4 8 – – 60 6 2 a 2
VQN2MBR0250 2.5 5 12 – – 60 6 2 a 2
VQN2MBR0300 3.0 6 12 – – 60 6 2 a 3
VQN2MBR0400 4.0 8 14 – – 70 8 2 a 3
VQN2MBR0500 5.0 10 18 – – 80 10 2 a 3
VQN2MBR0600 6.0 12 22 – – 80 12 2 a 3

 (mm)
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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 耐热合金 铜合金 铝合金

型 号 刃数 库存 图

外径
球头半径
刃长
颈长

颈径
全长
柄径

a : 标准库存品

2刃SMART MIRACLE球头立铣刀(M)

(Al, Ti, Si)N类涂层在超耐热合金的加工中可发挥出色的耐磨损性与耐崩刃性。
R刃的前角与球头曲率均实现优化,切削刃强度提高。

RE≤6

8≤DCON≤10

a

a

RE≤1.5

图1

图2

图3
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%>15°

0.5 12700 640 12700 760 0.1 0.25
1.0 6300 320 6300 380 0.2 0.50
1.5 4200 250 4200 250 0.3 0.75
2.0 3100 190 3100 220 0.4 1.00
2.5 2500 180 2500 200 0.5 1.25
3.0 2100 170 2100 210 0.6 1.50
4.0 1500 130 1500 160 0.8 2.00
5.0 1200 130 1200 140 1.0 2.50
6.0 1000 110 1000 120 1.2 3.00

 (mm)

VQN2MB

ap

RE

%

ae

难切削材料加工用立铣刀

推荐切削条件

工件材料

镍基超耐热合金

因科镍合金718、因科镍合金713C、瓦斯帕罗依等

球头半径
RE

%≤15°
切削深度

ap
切削宽度

ae转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
切削宽度

基准

≤ae

≤ap

立铣刀

ae:周期进给量

注1） 耐热合金的切削中，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） 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。
注4） %为加工面的倾斜角。

2刃SMART MIRACLE球头立铣刀(M)
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DC =
RE =

APMX =
LU =

DN =
LF =
DCON =

e

VQN4MB

RE DC APMX LU DN LF DCON

VQN4MBR0100 1.0 2 2 6 1.9 60 6 4 a 1
VQN4MBR0150 1.5 3 3 8 2.9 60 6 4 a 1
VQN4MBR0200 2.0 4 8 – – 60 6 4 a 2
VQN4MBR0250 2.5 5 12 – – 60 6 4 a 2
VQN4MBR0300 3.0 6 12 – – 60 6 4 a 3
VQN4MBR0400 4.0 8 14 – – 70 8 4 a 3
VQN4MBR0500 5.0 10 18 – – 80 10 4 a 3
VQN4MBR0600 6.0 12 22 – – 80 12 4 a 3

 (mm)

±0.010
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-	 0.005

	 0
-	 0.006

	 0
-	 0.008

30°

BHTA2 15°

RE

RE

D
C

D
C

BHTA2 15°

APMX

D
N

LF

D
C

O
N

LU

LF
APMX

D
C

O
N

RE

D
C

LF
APMX

D
C

O
N

RE

D
C

BHTA2 15°

LF
APMX

D
C

O
N

BHTA2 15°

RE

D
C

APMX

D
N

LF

D
C

O
N

LU

BHTA2 15°

RE

D
C

APMX

D
N

LF

D
C

O
N

LU

RE

D
C

BHTA2 15°

LF
APMX

D
C

O
N

D
C

O
N

RE

D
C

LF
APMX

D
C

O
N

RE

D
C

LF
APMX

D
C

O
N

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 耐热合金 铜合金 铝合金

型 号 刃数 库存 图

外径
球头半径
刃长
颈长

颈径
全长
柄径

a : 标准库存品

4刃SMART MIRACLE球头立铣刀(M)

(Al, Ti, Si)N类涂层在超耐热合金的加工中可发挥出色的耐磨损性与耐崩刃性。
顶端为2刃,排屑性好,契合粗加工。

RE≤6

8≤DCON≤10

a

a

图1

图2

图3
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%>15°

1.0 6300 380 6300 510 0.2 0.50
1.5 4200 340 4200 420 0.3 0.75
2.0 3100 320 3100 380 0.4 1.00
2.5 2500 250 2500 310 0.5 1.25
3.0 2100 210 2100 250 0.6 1.50
4.0 1500 160 1500 190 0.8 2.00
5.0 1200 150 1200 200 1.0 2.50
6.0 1000 150 1000 170 1.2 3.00

 (mm)

VQN4MB

ap

RE

%

ae

难切削材料加工用立铣刀

推荐切削条件

工件材料

镍基超耐热合金

因科镍合金718、因科镍合金713C、瓦斯帕罗依等

球头半径
RE

%≤15°
切削深度

ap
切削宽度

ae转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
切削宽度

基准

≤ae

≤ap

立铣刀

ae:周期进给量

4刃SMART MIRACLE球头立铣刀(M)

注1） 耐热合金的切削中，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） 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。
注4） %为加工面的倾斜角。
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DC =
RE =

APMX =
LU =

DN =
LF =
DCON =

e

VQN4MBF

RE DC APMX LU DN LF DCON

VQN4MBFR0100 1.0 2 2 6 1.9 60 6 4 a 1
VQN4MBFR0150 1.5 3 3 8 2.9 60 6 4 a 1
VQN4MBFR0200 2.0 4 8 – – 60 6 4 a 2
VQN4MBFR0250 2.5 5 12 – – 60 6 4 a 2
VQN4MBFR0300 3.0 6 12 – – 60 6 4 a 3
VQN4MBFR0400 4.0 8 14 – – 70 8 4 a 3
VQN4MBFR0500 5.0 10 18 – – 80 10 4 a 3
VQN4MBFR0600 6.0 12 22 – – 80 12 4 a 3

 (mm)
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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 耐热合金 铜合金 铝合金

型 号 刃数 库存 图

外径
球头半径
刃长
颈长

颈径
全长
柄径

a : 标准库存品

4刃SMART MIRACLE球头立铣刀(M)

(Al, Ti, Si)N类涂层在超耐热合金的加工中可发挥出色的耐磨损性与耐崩刃性。
中心部保持4刃型，契合5轴加工。

RE≤6

8≤DCON≤10

a

a

图1

图2

图3
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%>15°

1.0 6300 180 0.40 6300 310 0.50 0.2
1.5 4200 170 0.60 4200 340 0.75 0.3
2.0 3100 190 0.80 3100 320 1.00 0.4
2.5 2500 150 1.00 2500 250 1.25 0.5
3.0 2100 170 1.20 2100 250 1.50 0.6
4.0 1500 130 1.60 1500 190 2.00 0.8
5.0 1200 100 2.00 1200 200 2.50 1.0
6.0 1000 130 2.40 1000 170 3.00 1.2

 (mm)

VQN4MBF

ap

RE

%

ae

难切削材料加工用立铣刀

推荐切削条件

工件材料

镍基超耐热合金

因科镍合金718、因科镍合金713C、瓦斯帕罗依等

球头半径
RE

%≤15°
切削深度

ap转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削宽度
ae

转速
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削宽度
ae

切削深度
切削宽度

基准

≤ae

≤ap

立铣刀

ae:周期进给量

4刃SMART MIRACLE球头立铣刀(M)

注1） 耐热合金的切削中，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） 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。
注4） %为加工面的倾斜角。
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Memo
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难切削材料加工用立铣刀
SMART MIRACLE 立铣刀系列


