
不等齒距變刃傾角立銑刀

刀具進給可提高50％以上, 加工效
率大幅提升。

優異的抗震性能,切削過程平
穩, 工件表面質量顯著提高。

刀具壽命延長30％以上, 且能實現
粗, 精加工一體化。



針對不鏽鋼,耐熱合金和鈦合金
等難切削材料,能獲得良好的表面
質量及超凡的使用壽命

能實現加工方式的多樣
性, 通用性強

不等螺旋角設計,大幅提高
刀具的抗震性,有效地延緩
了刀具的崩刃
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1. 上表是側銑加工的標準值, 切槽時, 轉速要以上表的80％～100％, 進給速度要以60％～80％為標準值。

2. 切削不銹鋼、鈦合金和耐熱合金時, 推薦使用非水溶性切削液。

3. 請使用高鋼性、高精度的機床和刀柄。

4. 根據切深量和機床鋼性調整轉速和進給速度。

5. 推薦順銑加工。

6. 在不干涉的條件下盡可能使刀具懸長最短。

7. 上表是基於L/D≦4時的推薦值, 當L/D＞4時, 請將轉速和進給速度同比降低70％7. 上表是基於L/D≦4時的推薦值, 當L/D＞4時, 請將轉速和進給速度同比降低70％
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直徑 轉速 轉速進給速度 進給速度 轉速 進給速度

工件材料 碳鋼、合金鋼 不鏽鋼 耐熱合金、鈦合金

直徑 轉速 轉速進給速度 進給速度 轉速 進給速度

工件材料 碳鋼、合金鋼 不鏽鋼 耐熱合金、鈦合金




