
故 障 原 因 措 施

■ 减少进给量
■ 减少突出量
■ 最大限度的减少切削刀刃总的长部

■ 使用手用丝锥画面切角
■ 将逆铣变更为顺铣

■ 将逆铣变更为顺铣
■ 降低切削速度

■ 向刃口增加珩磨量
■ 降低切削速度
■ 如果作业过程中发出了"哗"!声,请增加进给量

■ 降低进给速度
■ 使用刃数少的立端铣刀
■ 向刃口增加珩磨量
■（solid endmill的情况下）将赶干式作业变更为湿式作业
■（brazed endmill的情况下）将赶湿式作业变更为吹气的干式作业
■ 保持合理的切削速度 

■ 发生突发性地磨损现象
■ 降低进给速度
■ 将逆铣变更为顺铣
■ 增加进给速度 

■ 向刃口增加微细的珩磨量
■ 使用不溶性切削油
■ 将逆铣变更为顺铣

■ 降低进给速度
■ 使用刃数多的立端铣刀((2刃→4刃)

■ 增加切削速度
■ 采用湿式切削方式
■ 向刃口增加微细的珩磨量
■ 将逆铣变更为顺铣

■ 增加进给量
■ 变更切削速度
■ 减少突出量
■ 粗削作业时采用双刃立铣刀
■ 正常作业时采用4刃立端铣刀,将逆铣变更为顺铣

■ 减少进给量
■ 初期更换刀具(调整磨损量)
■ 更换夹头与套筒
■ 减少突出量
■ 研磨刀刃使用刃数少的立铣刀(4刃→2刃)

■ 改变进给方向之前减少进经给量
■ 更换夹头和套筒

有关于被加工材料时

Cornet部损坏

切削深度的末端部位破损

刃口损坏

严重的缺口现象

表面粗糙时

形成积屑刃口

加工面上形成横向条纹

正常作业时

变更进给方向时

刀具破损

切削刀刃破损

发生突发性地磨损现象

加工面的粗糙度不良

发生振动

损伤类型 工具材料及材质的选择 工具形状的选择 切削条件的选择 相关被加工材料

增加刃后角,增加副切削角,
增加刃口半径减少珩磨量

硬质材料

硬质材料

钢系材料

钢系材料

一般材料

N系耐热合金Co系耐热合
金不锈钢高强力钢

适当地调整刃后角, 
副切削角,刃口半径

增加倾斜角

适当地增加刃后角

硬质ROLL

一般材料

一般材料,硬质材料

一般材料,硬质材料

一般材料,硬质材料

一般材料

一般材料

一般材料

一般材料

降低切削速度,调为便理
的进给速度,使用适宜的
切削油

降低切削速度,减少切削
量使用适宜的切削油(可
以使用切削油)

降低切削速度,减少切削
量使用适宜的切削油

降低切削速度,减少切削
量使用适宜的切削油

N系耐热合金Co系耐热
合金不锈钢高强力钢

降低切削速度,减少进给
量,使用干式切削方式

降低切削速度,进给幅度
以及切削量,采用沧桑却
效果好的切削油

选择适宜的切削速度,减
少进给量

选择适宜的切削速度,减
少进给量,选择适宜的切
削量

降低切削速度,减少进给
量,减少切削量,采用干
式切削方式

降低切削速度,减少进给
量,减少切削量,使用适
宜的切削油

提高切削速度,增加进给
量,使用润滑性能高的切
削油

降低切削速度,减少进给
量,使用适宜的切削油,
对陶瓷材料不使用

降低切削速度,减少进给
量,减少切削量

降低切削速度,减少进给
量,减少切削量

考虑丝锥的柄部的厚度
比谨慎进行研磨操作,铜
焊接时绶绶退火

谨慎进行刀具研磨,降低
磨石的颗粒度,注意刃口
的研磨方向

调整为适宜的刃后角,倾
斜角,减少主切削角,减
少刃口半径,减少珩磨量

减少倾斜角,增加刃口半
径,增加珩磨量

采用刃口部位角度及刃
口半径的热发生较少的
形状,减少珩磨量

采用刃口部位角度及刃
口半径的热发生较少的
形状,减少珩磨量

减少刃口部位角,增加刃
口半径增加珩磨量

减少倾斜角,增加锥角,
增加珩磨量

减少刃口部位角,增加刃
口半径增加珩磨量

增加刃后角,倾斜角,刃
口半径,减少主切削角,
珩磨量

采用刃口部位角度及刃
口半径的热发生较少的
形状

倾斜角选择最适合的材
质的角度增加副切削角,
减少珩磨量

减少进给量,减少切削
量,使用切削油(可以使
用的切削油)

降低切削速度,减少进给
量,使用干式或含少极压
添加剂的切削油

磨
损

缺
损

热龟裂

机械性磨损

热磨损

溶着扩散磨损

压缩物分离磨损

化学性磨损

烧成变形

缺口

发黑

机械性重复引起
的冲撞缺损

热冲撞缺损

热缺损

压榨分离缺损

烧成变形缺损

切削刃的粗糙度
引起的缺损

研磨变形及铜焊接
变化引起的缺损

使用高韧性材料

选择属于同一个系列,  
且耐磨损性高的材料

选择属于同一个系列,  
且耐磨损性高的材料

选择属于同一个系列,  
且耐磨损性高的材料

选择属于同一个系列,  
且耐磨损性高的材料

采用抗压能力强的材料

使用高韧性材料

采用磨损性好的的材料

使用高韧性材料

使用高韧性材料

使用耐磨性好的材料

使用高韧性材料

使用高韧性材料

使用耐磨性好的材料,
金属陶瓷材料不适合

使用高韧性材料,不行使用
陶瓷,金属陶瓷材料

使用陶瓷, 金属陶瓷材料

立铣刀故障分析 平面铣削故障分析
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4

31

2

便于切削流出，总是从远离孔端面的方向开始向外进给。
■采用图示的加工顺序/Internal grooving tools

Using the processing sequence as shown in this �gure
For better cutting out�ow, always feed outward from the direction that far from the hole end 
face.

内孔切槽车削/Internal Grooving and Turning

3
214

走刀顺序：切削深度＞0.5mm时，径向进刀（最大切深可0.75*刀片刃
宽S）→径向退刀0.1mm左右→轴向走刀→斜向退刀→轴向走刀→径向
加工到所需深度。
切削底经或倒角（精加工）时，采用如图所示操作顺序，可减小刀具与
切屑的摩擦而引起的小振动。
The sequence of feed: during depth of cut ＞0.5mm, radial direction feeding(deepest depth 
of cut can reach 0.75*insert blade width S)→radial direction retract around 0.1mm→axial 
direction feeding→slant direction retract axial direction feeding→radial direction processing 
till to reach the required depth.
During cutting or chamfering (�nish machining), operate as the sequence shown in this �gure 
will reduce the small vibration generated from the cutting tools and the friction during cutting.

外圆切槽和车削，
External grooving turning,and profiling

仿形车削

23 1

3 2 1

1
4

3 2

5

图示（1）

图示（2）

图示（3）

■粗加工（多槽切削）Rough machining(multiple-grooved cutting)
从最大直径向内切削，退刀时，刀片稍向内边缘偏移。如图示（1）
During retract after cutting from the biggest diameter to inner, shift the insert to the inner 
edge a little. As shown in �gure(1)

■凹槽车削/Recessing 
轴向车削深度不超过0.75*S（刀片刃宽）
槽宽大于槽深，建议使用凹槽车削，如图示（2）
槽深大于槽宽，建议使用采用多槽切削。
Axial direction turning depth not exceeding 0.75*S (insert blade width);
when groove width is bigger than groove depth, it is suggested to use recessing tool, as 
shown in �gure(2);
when groove depth is bigger than groove width, it is suggested to use multiple-grooving 
turning.

■精加工/Finishing
先精加工底部和外径边缘，再将内径精加工到所需尺寸。如图示（3）
First to �nish machine the bottom and outer diameter edge, and then �nish machine the inner 
diameter to  the required dimensions.As shown in �gure(3)

端面切槽和车削
Face Grooving and Turning

1
5

4

0.1mm6 3 2

切断/Parting-off Tool

1.When the insert was close to the workpiece, should reduce 30% of cutting speed to    
improve the insert lifetime and surface quality.
2.In Prem,if allowed,in order to keep stability,please choose the holder as short as we 
can.

1.当刀片接近工件中心，应降低切削速度30%，有利于提高刀片寿命和
   表面质量。
2.在允许的情况下，尽可能选用悬伸小的刀柄，以保证良好的稳定性。

V = 1000

D N

(m/min)
切削速度(m/min)
工作直径(mm)
转数（rpm）
圆周率（3.14）

V:
D:
N:

D
N

■表面粗糙度/Surface Roughness

理论表面粗糙度/Theory surface roughness

■切削速度/Cutting Speed

Rmax=           1000

■刀尖半径和进给对粗糙的影响
Effects on Roughness from Cutting Feed and Nose Radius

■进给/Feed 

:

f 2

8r

f=

每转进给（m/rev）
每分钟进给（m/min）
转数（rpm）

(m/min)
F
N

f:
F:
N:

最大粗糙度（    ）
每转进给（mm/rev）
刀尖半径

Rmax:
f:
r:

(          )

Rmax

f

 进给量/Cutting Feed
0.4 0.8 1.2

0.15

0.26

0.46

刀尖半径/Insert Radius

刀杆高度
Cutter height

刀杆宽度
Cutter width

副后角
End relief angle

刀尖半径/Tip radius

副前角/Side-rake angle 

主偏角/Front angle

主前角

主后角

刃高/Height of teeth

余偏角/working approach angle

副偏角

总长/Total length

Front clearance

Front rake angle

Auxiliary angle

车削刀杆技术资料/Technical Guide of Turning tools

常用切削公式/Common Formulas of Cutting

 Figure3

Figure2

Figure1

Turning Tools Processing Methods
车刀加工方式

Technical Guide Of Turning Tools
车削刀杆技术资料
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R P M T 10 T3 SMO
1 2 3 4 5 6 7 8

刀片形状1

A

B

C

D

E

H

K

L

M

O

P

R

S

T

V

W

85°

82°

80°

55°

75°

55°

80°

35°

86°

后角2

A

B

C

D

E

F

G

N

P

3°

5°

7°

15°

20°

11°

0°

30°

25°

3

C
S

D
V

T
d

m

m

md

d

A

E
F
G

C

H

J

K
L1

1

1

M

N
U

d
±0.025 ±0.005 ±0.025

±0.025
±0.025
±0.025
±0.130
±0.025

±0.025

±0.025

±0.025
±0.130

±0.025

±0.013
±0.025
±0.005
±0.025
±0.013

±0.005

±0.013

±0.025

±0.025
±0.025
±0.013

±0.013
±0.025

±0.05-0.15

±0.05-0.15

±0.05-0.15

±0.05-0.15 ±0.08-0.20

±0.05-0.20
2

±0.05-0.15
2

2

2

2

2

2

2

2

±0.08-0.25

m s

±0.13-0.38 ±0.130

S

01
T1
02
T2
03
T3
04
05
06 s=6.35

s=5.56
s=4.76

s=3.18
s=2.78
s=2.38
s=1.98
s=1.59

s=3.97

07
09 s=9.52

s=7.94

S

S

S

S

02 r=0.2
04 r=0.4
08 r=0.8
12 r=1.2
16 r=1.6

r

24 r=2.4

01 r=0.1

E

F

T

S

Shape

刀片厚度6
Thickness

7 刀尖圆角
Radius

8 切削刃形状
Shape Of Cutting Edge

Clearance Angle
公差

Tolerance (mm)
切削及加紧特

A

B

C

J

M

N

Q

R
X

W

U

T

F

G

H

β=70-90°

β=70-90°

β=70-90°

β=40-60°

β

β

β

β

β=70-90°

β

β=40-60°

β=40-60°

β

β

必须提供图纸和
精确说明

Special

I

I I

I

I d

I

I

54 刀刃长度
Holding Type Cutting Edge Length

Inserts Codes System - Milling
铣刀片牌号说明

H05 H06
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01
T1
02
T2
03
T3
04
05
06 s=6.35

s=5.56
s=4.76

s=3.18
s=2.78
s=2.38
s=1.98
s=1.59

s=3.97

07
09 s=9.52

s=7.94

S

S

S

S

02 r=0.2
04 r=0.4
08 r=0.8
12 r=1.2
16 r=1.6

r

24 r=2.4

01 r=0.1

刀片厚度6
Thickness

7 刀尖圆角
Radius

8 断屑槽
Chip Breakere

公差
Tolerance (mm)

T N M G 22 0804
1 2 3 4 5 6 7 8

切削及加紧特

A

B

C

J

M

N

Q

R
X

W

U

T

F

G

H

β=70-90°

β=70-90°

β=70-90°

β=40-60°

β

β

β

β

β=70-90°

β

β=40-60°

β=40-60°

β

β

必须提供图纸和
精确说明

Special

I

I I

I

I d

I

I

54 刀刃长度
Holding Type Cutting Edge Length

刀片形状1

A

B

C

D

E

H

K

L

M

O

P

R

S

T

V

W

85°

82°

80°

55°

75°

55°

80°

35°

86°

后角2

A

B

C

D

E

F

G

N

P

3°

5°

7°

15°

20°

11°

0°

30°

25°

3

C
S

D
V

T
d

m

m

md

d

A

E
F
G

C

H

J

K
L1

1

1

M

N
U

d
±0.025 ±0.005 ±0.025

±0.025
±0.025
±0.025
±0.130
±0.025

±0.025

±0.025

±0.025
±0.130

±0.025

±0.013
±0.025
±0.005
±0.025
±0.013

±0.005

±0.013

±0.025

±0.025
±0.025
±0.013

±0.013
±0.025

2

2

2

2

2

2

2

2

2

±0.05-0.15

±0.05-0.15

±0.05-0.15

±0.05-0.15 ±0.08-0.20

±0.05-0.20±0.05-0.15

±0.08-0.25

m

±0.13-0.38 ±0.130

S

Shape Clearance Angle

DF
DM
DR
HF
HM
HR
EF
EM

ER
SF
PM
HR
*
*
*
*

-DM

Inserts Codes System - Boring
镗刀片、普通车刀片牌号说明

H07 H08
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06
08
11
16
22
27

A
AG
G
N
Q
V

0.5-1.5
0.5-3.0
1.75-3.0
3.5-5.0
5.5-6.0
6.0-10

48-16
48-8
14-8
7-5
4.5-4
4-2.5

5/32″
3/16″
1/4″
3/8″
1/2″
5/8″

Full Pro�le

16

16

22

27

27
1 2 3 4 5 6 7 8

L (mm) D

Shape
刀片形式

Thread Pro�le
螺纹标准

Pitch
螺距

完全形

Partial Pro�le
局部面截顶形

螺距
mm

0.5-6 48-4

牙距
TPI

mm TPI

Multitooth
齿数（梳齿型M）

Shape
梳齿刀片形式

E 外螺纹
External

E

M

I

标准型
Standard

U型
U Style

立装型
V Style

60°通用型螺纹 Partial pro�le 60°
55°通用型螺纹 Partial pro�le 55°
ISO标准型螺纹 ISO Metric
60°美制统一标准型螺纹 UN
60°美制航空航天螺纹 UNJ
55°英国惠氏螺纹 Whitworth
60°美国标准锥管螺纹 NPT
60°美制干密封螺纹 NPTF
55°英制标准锥管螺纹 BSPT
美制29°梯形螺纹 ACME
美制29°短齿梯形螺纹 Stub ACME
30°标准梯形螺纹 Trapez DIN 103
美制锯齿形螺纹 American Buttress
英制锯齿形螺 British Buttress
消防食品机械圆螺纹 Round DIN 405
消防食品机械圆螺纹 Round DIN 20400
API圆螺纹 API Round
API偏梯和螺纹 BUT Casing
PG

60°
55°
ISO
UN
UNJ
W
NPT
NPTF
BSPT
ACME
STACME
TR
ABUT
BBUT
RD
RD20400
APIRD
BUT
Pg

R 右旋螺纹 
Right Hand Insert

L 左旋螺纹 
Left Hand Insert

I 内螺纹
Internal

Type
刀片类型

Direction
螺纹旋向

Inserts Codes System - Threading
螺纹车刀片牌号说明

Internal Turning Tools-Code System
内孔车刀型号说明示范

N
R

12
S 高

速
钢

材
质

夹
紧

方
式

S-
ty

pe
型

号

M
-ty

pe
型

号

P-
ty

pe
型

号

特
殊

角
度

Sp
ec

ia
l

切
入

角

C
S Q U W Y

XZ

D F K L

硬
质

合
金

柄
的

直
径

60 70 80 90 10
0

12
5

15
0

45
0

40
0

35
0

30
0

25
0

20
0

18
0

长
度

(m
m

)
刀

片
形

状
刀

片
逃

隙
角

16
0

50
0

D
Q

C
四

边
形

顶
角

80
°

菱
形

顶
角

50
°

正
三

角
形

60
°

平
行

四
边

形
顶

角
55

°
55

°

正
六

边
形

正
五

边
形

正
方

形

圆
形

正
方

形

正
八

边
形

P
N

N B C

5° 7°

B C P

D
R

H
S

K
T

L
V

O
W

E
R

F
S

G
T

H
U

K
V

M
W

N
Y

S H

R
M

C
L

-

55
°

四
边

形
顶

角
35

°

特
殊

六
角

形

35
°

80
°

80
°

90
°

45
°

75
°

95
°

85
°

60
°

45
° 45
°

93
°

93
°

91
°

P

11
°

25

方
向

A.
B.

K
C.

D.
E

M
.V

L
L

H

切
刃

长

R L
I

I

I
I

I

L

S
T

W

P
R

I

钢
柄

带
内

冷

   
钢

 硬
质

合
金

带
内

冷

Le
ad

 A
ng

le
Ho

ld
in

g 
Ty

pe

Re
lie

f A
ng

le
Di

re
ct

io
n

Cu
tti

ng
 L

en
gt

h
 In

se
rt

 S
ha

pe
   

Le
ng

th
   

Di
a

M
at

er
ia

l

   
St

ee
l

Hi
gn

-S
pe

ed
 S

te
el

Ca
rb

ide
 S

te
el

St
ee

l W
ith

 C
oo

la
nt

 H
ol

e

Ca
rb

ide
 S

te
el 

Wi
th 

Co
ola

nt 
Ho

le

C 
   

  

 A E

X

V

U

E

E

N

N

E

R

R

R

R

1.5

1.5

1.5

3.0

8.0

ISO

ISO

ISO

ISO

TR

3

2 3 5 6 8

M

L

D

1

5 7

8

6

2 3 4
Size

刀片尺寸
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72
.5

M
C

L
N

R
25

25
M

12

刀
片

形
状

C
四

边
形

顶
角

80
°

菱
形

顶
角

50
°

平
行

四
边

形
顶

角
55

°
55

°

正
六

边
形

正
方

形

正
八

边
形

D H K L O

55
°

80
°

正
三

角
形

60
°

正
五

边
形

正
方

形

圆
形

P R S T V W

四
边

形
顶

角
35

°

特
殊

六
角

形

35
°

80
°

夹
紧

方
式

P-
ty

pe
型

号
M

-ty
pe

型
号

S-
ty

pe
型

号
E-

ty
pe

型
号

E-
ty

pe
型

号
S-

ty
pe

型
号

D-
ty

pe
型

号
C-

ty
pe

型
号

刀
片

逃
隙

角

N

B C

5° 7°

B C P
P

11
°

长
度

(m
m

)

30
A

40
B

50
C

60
D

70
E

80
F

90
G

10
0

H
12

5
K

15
0

M
17

0
P

20
0

R
25

0
S

S
45

°

75
°

Z
93

°

A B
G

M

90
°

75
°

91
°

10
7.

5°

C
H

N
T

90
°

D
J

P

E

45
°

60
°

Q
V

45
°

特
殊

角
度

X

F
91

°

U 
93

°

K
75

°

W
60

°

切
入

角

L
R

95
°

50
°

Y
85

°

93
°

62
.5

°

63
°

60
°

方
向

R L N

高
度

H(
m

m
)

宽
度

 B
(m

m
) B H

A.
B.

K
C.

D.
E

M
.V

L
L

H

切
刃

长

I

I

I
I

I

L

S
T

W

P
R

I

N

C 硬质合金
Solid carbide

V 立式
Verlical

D 头部下降刀杆

G 横向刀杆

U U型刀杆

B 带冷却液孔
With coolant hole

S

锁紧方式

S螺丝

C压板

E

I内径

E外径

刀杆类型

R

R右手

L左手

切削方向

K

80F

100H

125K

长度mm

N 160

P 170

Q 180

150M

S 250

T 300

U 350

400V

R 200

16

刀片尺寸

L

2020

外径刀杆刀方

External
2020=20X20
内径刀杆直径

Internal
0020=直径dia20

刀柄尺寸
Le

ad
 A

ng
le

Ho
ld

in
g 

Ty
pe

Re
lie

f A
ng

le
Di

re
ct

io
n

Cu
tti

ng
 L

en
gt

h
In

se
rt

s 
Sh

ap
e

  L
en

gt
h

Length

Screw-on

Holding Type Cutter Type Direction Size Size

Clamp-on

Interal

External

   
   

  H
   

   
 B

External Turning Tools -- Codes System
外圆车刀型号说明示范

Threading Tools - Codes System
螺纹刀型号说明示范
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E 尖角保护平头铣刀
Square Head With Cusp Protected

F

B

R

W

尖角型平头铣刀
Square Head

球头铣刀
Ball nose

圆弧铣刀
With Radius

波刃型铣刀
Corrugated Edge

刀具类型
Type

S

P

C

缺省
Default

微小径
Micro Diameter

结构类型
Structure

直颈
Straight Neck

锥颈
Taper Neck

标准型
 Standard

刀尖圆弧半径或球头铣刀圆弧
Radius

总长
Full Length

刃数
No. Of Flute

刀具直径
Dia

G

M

S

AIR

30度螺旋角四刃平头铣刀
30° Taper 4-�ute Squar Head

其它
Other

颈长
Neck Length

细柄型：  4mm
Slim Shank:    4mm

铝合金超高速铣刀
Extra-high-speed End Mills For

Machining Aluminum Alloy

长度系列
Length Type

L

X

F

长刃型
Long Cutting Edge

特长刃型
Extra Long Cutting Edge

短刃型
Short Cutting Edge

标准长度系列
Standard

缺省
Default

DG 75 2T E L RD12 M08R1.5

刀具系列
Series

高性能通用加工
For High Performance

通用加工
For General Purpose

DP

DG

DH

DL

硬加工
For Hardened Material

铝加工
For Aluminum

Carbide End Mill - Codes System
整体硬质合金立铣刀型号说明示范

所需动力

W =  (Km)
Q × Ks

60 × 102 × η

Hp=  (Km)
W

0.75

=Q =  (Km)
L × F × d

1000
d × f × V × L × z

3.14 × D

W:所需动力   HP:所需马力  
  
Q:排出量   L:切削速度  
  
F:工作台进给(mm/min)   d:切削深度(mm)
  
Ks:非切削阻拦  η:机械效率

切削速度

进给

V = (m/min)
3.14 × D × N

1000

FZ = (mm/tooch)
F 

Z  N

F = FZ × Z × N (mm/min)

V:切削速度(m/min)   D:铣刀直径(mm)
  
N:转速(r.p.m)   F:工作台进给(mm/min)
  
Fz:每刃进给量(mm/tooth)   Z:刃数

Insert Radius (r) / Feed Rate (mm/rev)
刀尖半径及进给量（mm/rev)

Rt100

Rt63

Rt40

Rt31.5

Rt25

Rt16

Rt10

25

12.5

6.3

3.2

1.6

12.5-25

6.3-25

4.9-6.3

4.0-4.9

2.5-4.0

1.6-2.5

1.0-1.6

-

0.27

0.25

0.22

0.20

0.15

0.10

r=0.4

0.51

0.43

0.37

0.32

0.28

0.22

0.13

r=0.8

0.69

0.56

0.49

0.41

0.36

0.29

0.18

r=1.2

0.88

0.68

0.57

0.47

0.39

0.31

0.20

r=1.6
Rt Ra ISO1302

60

R
m

ax
(μ

m
)

R
m

ax

fn

f

r r=0.4mm

r=0.8mm

r=1.2mm

(mm/rev)

50

40

30

20

10

0.05 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40

fn：每转进给Feed Rate (mm/rev)

r：刀尖半径Insert Radius (mm)

Rmax=

Rmax：残留面积高度,μm
Vertical deviations of the roughness from the mean line

2

8r
fn 1000,μmX

Cutting Speed / Power
切削速度和动力

Surface Roughness Formula
表面粗糙度的理论值Rmax的计算公式

Table of Surface Roughness, Insert Radius & Feed Rate
表面粗糙度与刀尖半径，进给量的关系表
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Cutting Table For Taps (Straight Shank)

D螺纹
加工

低碳钢
（C≦0.20%)

中碳钢（0.25～C)
 铬钼钢（41xx钢）

球墨铸铁（FCD)

高碳钢（0.45%≦C)
合金工具钢

（SKDI)铜（Cu）

硬化钢
（HRC25～45)

不锈钢
（SUS)

铸钢
（SC)

灰铸铁（FC)
黄铜/黄铜铸件

（C2xxx·CAC2xx）
铝合金压铸件（ADC)

铝压材（AI)塑料
（酚醛树脂、
   聚氯乙烯）

8～13m/min 7～12m/min 6～9m/min 3～5m/min 4～7m/min 6～11m/min 10～15m/min 10～20m/min

加工材料

标准切削速度

96～190
91～180
88～180
84～170
82～160
80～160
76～150
71～140
66～130
64～130
61～120
58～120
57～110
55～110
53～110
51～100
50～99
50～98
47～94
45～91
44～88
42～85
42～84
41～82
40～80
39～78
37～75
35～71
34～67
32～64

96～150
91～140
88～130
84～130
82～120
80～120
76～110
71～110
66～99
64～95
61～92
58～87
57～85
55～82
53～80
51～77
50～75
50～73
47～70
45～68
44～66
42～64
42～63
41～61
40～60
39～58
37～56
35～53
34～50
32～48

29～48
27～45
27～44
25～42
24～41
24～40
23～38
21～35
20～33
19～32
18～31
17～29
17～28
16～27
16～27
15～26
15～25
15～24
14～23
14～23
13～22
13～21
13～21
12～20
12～20
12～19
11～19
11～18
10～17
10～16

M 33
M 35
M 36
M 38
M 39
M 40
M 42
M 45
M 48
M 50
M 52
M 55
M 56
M 58
M 60
M 62
M 64
M 65
M 68
M 70
M 72
M 75
M 76
M 78
M 80
M 82
M 85
M 90
M 95
M 100

77～130
73～120
71～120
67～110
65～110
64～100
61～99
57～92
53～86
51～83
50～80
46～75
45～74
44～71
42～69
41～67
40～65
39～64
37～61
36～59
35～57
34～55
34～54
33～53
32～52
31～50
30～49
28～46
27～44
25～41

68～120
64～110
61～110
59～100
57～98
56～95
53～91
50～85
46～80
45～76
43～73
41～69
40～68
38～66
37～64
36～62
35～60
34～59
33～56
32～55
31～53
30～51
29～50
29～49
28～48
27～47
26～45
25～42
23～40
22～38

58～87
55～82
53～80
50～75
49～73
48～72
45～68
42～64
40～60
38～57
37～55
35～52
34～51
33～50
32～48
31～46
30～45
29～44
28～42
27～41
27～40
25～38
25～38
24～37
24～36
23～35
22～34
21～32
20～30
19～29

39～68
36～64
35～62
34～59
33～57
32～56
30～53
28～50
27～46
25～45
24～43
23～41
23～40
22～38
21～37
21～36
20～35
20～34
19～33
18～32
18～31
17～30
17～29
16～29
16～28
16～27
15～26
14～25
13～23
13～22

58～110
55～100
53～98
50～92
49～90
48～88
45～83
42～78
40～73
38～70
37～67
35～64
34～63
33～60
32～58
31～56
30～55
30～54
28～51
27～50
27～49
25～47
25～46
24～45
24～44
23～42
22～41
21～39
20～37
19～35

1590～3180
1450～2890
1380～2770
1270～2550
1220～3560
1060～2120
910～1820
800～1590
710～1420
640～1270
580～1160
530～1060
460～910
400～800
350～710
320～640
290～580
270～530
230～460
210～420
200～400
180～350
160～320
150～290
130～270
130～260
120～250
120～240
110～230
110～210
99～200

1590～2390
1450～2170
1380～2080
1270～1910
1220～1840
1060～1590
910～1360
800～1190
710～1060
640～960
580～870
530～800
460～680
400～600
350～530
320～480
290～430
270～400
230～340
210～320
200～300
180～270
160～240
150～220
130～200
130～190
120～180
120～180
110～170
110～160
99～150

480～800
430～720
420～670
380～640
370～610
320～530
270～460
240～400
210～350
190～320
170～290
160～270
140～230
120～200
110～180
95～160
87～150
80～130
68～110
64～110
60～99
53～98
48～80
43～72
40～66
38～64
37～61
35～59
34～57
32～53
60～50

D螺纹
加工

低碳钢
（C≦0.20%)

中碳钢（0.25～C)
 铬钼钢（41xx钢）

球墨铸铁（FCD)

高碳钢（0.45%≦C)
合金工具钢

（SKDI)铜（Cu）

硬化钢
（HRC25～45)

不锈钢
（SUS)

铸钢
（SC)

灰铸铁（FC)
黄铜/黄铜铸件

（C2xxx·CAC2xx）
铝合金压铸件（ADC)

铝压材（AI)塑料
（酚醛树脂、
   聚氯乙烯）

8～13m/min 7～12m/min 6～9m/min 3～5m/min 4～7m/min 6～11m/min 10～15m/min 10～20m/min

加工材料 Work Piece

标准切削速度 Cutting Speed

M 2
M 2.2
M 2.3
M 2.5
M 2.6
M 3
M 3.5
M 4
M 4.5
M 5
M 5.5
M 6
M 7
M 8
M 9
M 10
M 11
M 12
M 14
M 15
M 16
M 18
M 20
M 22
M 24
M 25
M 26
M 27
M 28
M 30
M 32

1270～2070
1160～1880
1110～1800
1020～1660
980～1590
850～1380
730～1180
640～1040
570～920
510～830
460～750
420～390
360～590
320～520
280～460
260～410
230～380
210～350
180～300
170～280
160～260
140～230
130～210
120～190
110～170
100～170
98～160
94～150
91～150
85～140
80～130

1110～1910
1010～1740
970～1660
890～1530
860～1470
740～1270
640～1090
560～960
500～850
450～760
410～690
370～640
320～550
280～480
250～420
230～380
200～350
190～320
160～270
150～260
140～240
120～210
110～190
110～170
93～160
89～150
86～150
83～140
80～140
74～130
70～120

960～1430
870～1300
830～1250
760～1150
740～1100
640～960
550～820
480～720
420～640
380～570
350～520
320～480
270～410
240～360
210～320
190～290
170～260
160～240
140～210
130～190
120～180
110～160
95～140
87～130
80～120
76～120
73～110
71～110
68～100
64～95
60～90

640～1110
580～1010
550～970
510～890
490～860
420～740
360～640
320～560
280～500
260～450
230～410
210～370
180～320
160～280
140～250
130～220
120～200
110～190
91～160
85～150
80～140
71～120
64～110
58～100
53～93
51～89
49～86
47～93
45～80
42～74
40～70

960～1750
870～1590
830～1520
760～1400
740～1350
640～1170
550～1000
480～880
420～780
380～700
350～640
320～580
270～500
240～440
210～390
190～350
170～320
160～290
140～250
130～230
120～220
110～200
95～180
87～160
80～150
76～140
73～140
71～130
68～130
64～120
60～110

转速表与丝锥标准切削参数（带直槽丝锥）
Cutting Table For Taps (Straight Shank)
转速表与丝锥标准切削参数（带直槽丝锥）
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H17

Cutting Conditions - Boring
镗刀切削条件

Cutting Parameters - U-drills
快速钻头切削数据参考

4.2
5.7
5.7
6.3
6.3
6.3

4.2
5.7
5.7
6.3
6.3
6.3
4.2
5.7
5.7
6.3

6.3
6.3
4.2

5.7
5.7
6.3
6.3
6.3
4.2

5.7
5.7
6.3

6.3
6.3

4.2
5.7
5.7
6.3
6.3
6.3

0.20-0.30
0.25-0.35
0.25-0.35

0.12-0.20
0.15-0.25
0.15-0.25

0.30-0.40

0.30-0.45
0.30-0.45

0.20-0.30
0.25-0.35

0.25-0.35

0.30-0.40
0.30-0.45
0.30-0.45

0.20-0.30

0.25-0.35
0.25-0.35

0.20-0.30

0.25-0.35
0.25-0.35

0.12-0.20

0.15-0.25
0.15-0.25

0.25-0.35
0.30-0.40
0.30-0.40

25-35

30-40
30-40
30-40

30-40
30-40

70-100
70-100
70-100
70-100
70-100

60-90

60-110
60-110

60-110
60-110

60-110
60-110
120-300

0.05-0.30
0.05-0.30
0.06-0.35
0.06-0.35
0.07-0.50
0.07-0.50
0.05-0.30
0.05-0.30
0.06-0.35
0.06-0.35
0.07-0.50
0.07-0.50

0.12-0.35
0.12-0.35

0.20-0.50
0.20-0.50

0.25-0.75
0.25-0.75

0.12-0.35
0.12-0.35

0.20-0.50
0.20-0.50

0.25-0.75
0.25-0.75

0.12-0.35

0.12-0.35

0.20-0.50
0.20-0.50

0.25-0.75
0.25-0.75

0.12-0.35

0.12-0.35

0.20-0.50
0.20-0.50

0.25-0.75
0.25-0.75

0.05-0.15
0.05-0.15

0.05-0.15

0.15-0.2
0.15-0.2
0.15-0.2

0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.1-0.20
0.1-0.20
0.1-0.20
0.07-0.15
0.07-0.15
0.07-0.15
0.12-0.2

0.12-0.2
0.12-0.2

0.07-0.15

0.07-0.15
0.07-0.15
0.10-0.2

0.10-0.2
0.10-0.2

0.05-0.15

70-100
80-110

80-110
80-110
80-110
80-110
70-100

80-110
80-110
80-110
80-110
80-110

150-300

150-360
150-360
150-360
150-360
150-360

0.10-0.20
0.10-0.20
0.10-0.20

30-40
40-45
40-45
40-45

40-45
40-45

100-130

110-150
110-150
110-150
110-150

被加工材料 镗孔直径
Work Piece

快鐟直径
Diameter

材质
Material

一般钢
Carbon Steel

转速
RPM

3D切削速度
3XD Feeding

4D切削速度
4XD FeedingDia 线速度

V(m/min) (mm/rev)
进给

(mm)
切削深度

精加工 Finishing 粗加工作 Roughing
线速度

V(m/min) (mm/rev)
进给

(mm)
切削深度

25-33
32-42
40-55
52-70

120-164
160-204

15-17

18-20

21-23

24-26

27-29

30-32

33-35

36-38

39-41

42-44

45-47

48-50

51-53

54-56

57-60

61-63

64-66

67-70

2700-2400

2300-2100

2000-1900

1800-1700

1600-1500

1500-1400

1400-1300

1200-1100

1100-1000

950-900

900-850

850-800

800-750

750-700

700-650

650-600

600-550

550-500

Lathe     f0.06-0.08
Machine  F160-220 
Lathe     f0.09-0.11
Machine  F200-230
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F200-220
Lathe     f0.1-0.13

Machine  F180-220 
Lathe     f0.1-0.13

Machine  F160-200 
Lathe     f0.1-0.13

Machine  F150-180 
Lathe     f0.1-0.13

Machine  F140-170 
Lathe     f0.1-0.13

Machine  F130-150 
Lathe     f0.1-0.13

Machine  F110-140 
Lathe     f0.1-0.13

Machine  F105-135 
Lathe     f0.1-0.13

Machine  F100-120 
Lathe     f0.1-0.13
Machine  F90-110 
Lathe     f0.1-0.13
Machine  F80-100 
Lathe     f0.1-0.13
Machine  F75-95 
Lathe     f0.1-0.13
Machine  F70-90 
Lathe     f0.1-0.13
Machine  F65-85 
Lathe     f0.1-0.13
Machine  F60-80 
Lathe     f0.1-0.13
Machine  F55-75 

Lathe     f0.05-0.07
Machine  F130-160 
Lathe     f0.07-0.09
Machine  F160-190 
Lathe     f0.09-0.11
Machine  F180-200 
Lathe     f0.1-0.12

Machine  F180-210 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F160-180
Lathe     f0.1-0.12

Machine  F140-170 
Lathe     f0.1-0.12

Machine  F130-160 
Lathe     f0.1-0.12

Machine  F120-150 
Lathe     f0.1-0.12

Machine  F110-130 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F95-120 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F90-110
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F85-105 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F80-100 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F75-95 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F70-90 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F65-85 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F60-80 
Lathe     f0.1-0.12
Machine  F55-75 

110-140
115-150
115-150
115-150
115-150
115-150

25-33
32-42
40-55
52-70

120-164
160-204

25-33
32-42
40-55
52-70

120-164
160-204

25-33
32-42
40-55
52-70

120-164
160-204
25-33
32-42
40-55
52-70

120-164
160-204
25-33
32-42
40-55
52-70

120-164
160-204

碳钢Carbon Steel
(S45C,S50C)

合金钢Alloy Steel

(SCM,SNCM)

不锈钢Stainless Steel

(SUS)

铸钢Cast Iron

(FC)

铝合金钢Aluminium Alloy

(AC)

特殊钢Special Steel

(SKD61)

110-140

0.05-0.15
0.05-0.15
0.05-0.15
0.15-0.2
0.15-0.2
0.15-0.2

0.10-0.25
0.10-0.25

100-130 0.15-0.25
0.15-0.30
0.15-0.30

105-140
105-150
105-150
105-150
105-150

100-130
100-130
100-130
100-130
100-130

90-120

150-370
150-370
150-370
150-370
150-370

0.15-0.25
0.15-0.30
0.20-0.30
0.25-0.35
0.30-0.40
0.30-0.40

注意事项 / Operating Instructions

■使用快速鐟头尽量由高压中心出水，以增加刀片寿命及排屑良好。 
■使用CNC车床时刀具中心点及机械主轴中心尽量平行。 
■CNC车床使用如须扩孔，刀片外刃必须和刀塔移动角度平行。 
■随时注意刀片磨损状况，如有异声立即停止检查。 

■Use the High speed Drill the best to drain water from the high pressure 
   center to extending inserts life, and good for removing the metal chips .
■Using CNC Lathe the cutting center point with spindle center of Machine 
    best to be parallel.
■If you need to expend hole when using CNC Lathe , the outer insert must 
   parallel with the remove angle of cutter tower .
■The inserts have to be checked regularly for wear , and stop immediately 
   once noise occurred.  



型号
Speci�cation

型号
Speci�cation

BT30
BT40
BT50

D1 D2 D3d1 L1 L2 L3 L4 L5 b gt

t t

D1

D2 D3

d1

L1L2

L5
L3

L4

b

g

31.75
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14.13
18.13
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4.5
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HSK Tool Holder Specification - DIN69893 
HSK柄详细图

BT Tool Holder Specification - JIS MAS403 
BT柄详细图
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SK30
SK40
SK50

D2
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L3

L2

b

h1 h2

D2

50
63.55
97.50

D1 L1 L2 L3

47.8
68.4
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15.9
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15.9
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3.2
3.2
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44.45
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SK Tool Holder Specification - DIN69871  
SK柄详细图
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5.上述安装方法适用于所有用中心螺丝固定刀片的刀具上。

1.在刀片安装时，必须用螺丝防卡剂按常规涂到刀具本体
螺孔的螺纹上。

2.在扭紧螺丝之前，应以手指压住后端以确保刀片的下表
面和垫片相靠合。

3.刀片决不能靠紧固螺丝将它拖到位置上，这样会使它提
升到错误的位置并使拧紧失效。

4.在拧紧螺丝时，建议采用我们的扳手或扭矩扳手以使螺
丝不被拧坏并确保安装正确。

1.Before assembling inserts, please oil the sciew hole of tool holder with lubrication 
oil or grease.

2.Before fastening, make sure the connection between the insert and shim is good.

3.Don’t �t insert with screw only, or the insert will be misplaced, which will result in a 
bad fastening.

4.Suitable wrench is suggested.

5.The aforementioned assembling method is suitable for all the cutting tools with 
insert and screw.

螺丝安装刀片说明

Installation Instructions Of Screw And Insert

1  请将刀柄牢固的固定在卸刀夹具上，然后再进行刀具的安装与拆卸操作。
A locking device for tool holders is required.

2  在安装刀具时请勿将手直接与刀刃接触，防止将手划伤。
No touch the cutting edge.

3  为了保证刀具的安全安装，请务必使用我公司提供的紧固扳手。
Suitable wrench is required.

4  在将刀具安装上机床上时，请务必确认刀具上所有的紧固件已被锁紧。
Fasten the tool holder properly before being used on machine.

安装刀具，拆卸刀具时注意事项
Assembling / Disassembling Of Tooling

1  请勿接触旋转中的刀柄或刀具。
No touch tools under working.

2  加工时请穿戴防护服与目镜，防止飞溅的高温切屑的伤害。

Wear protective clothing and safety glasses.

3  加工时为了防止意外事故的发生，在刀具旋转时请勿打开机床的防护门。
The protection door of machines shall be closed when it is under working.

加工时注意事项
Processing

1  刀具长期不使用时，请将刀具从刀柄上拆卸下来，否则会导致刀柄的夹持力和夹持精度的下降及联接面的绣蚀。

Please remove the cutting tools from tool holder when it is not used for a long time, or the clamping force and 
precision of the tool holder will be declined and the connecting surface will be rusted.

2  保存前请将刀具，刀柄上的切屑切削液清理干净，并进行适当的防锈处理，如涂覆防锈油等。

Please clean cutting tools and tool holders before storing, and also perform rust-proof treatment properly.

刀具长期保养注意事项
Maintenance

注意事项/CAUTIONS
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