
y

*1

*2

P

H

J008
J008
J009
J009

J010
J010

J011
J012

J013
J013
J013

P

MS2ES MS DC3 12 0.5
1xDC 2 J065

30°

MS2SS MS DC0.1
12 1.5xDC 2 J048

30°

DC<3

MS3ES MS DC3 12 0.5
1xDC 3 J110

30°

MS4EC MS DC3 14 0.5
1xDC 4 J141

30°

J065

a

e e u u u

MS2ES

DC APMX LF DCON

MS2ESD0300L45S04 3 3 45 4 2 a 1
MS2ESD0350L45S04 3.5 3.5 45 4 2 a 1
MS2ESD0400L45S04 4 4 45 4 2 a 2
MS2ESD0500L45S06 5 5 45 6 2 a 1
MS2ESD0600L45S06 6 6 45 6 2 a 2
MS2ESD0700L45S07 7 7 45 7 2 a 2
MS2ESD0800L45S07 8 8 45 7 2 a 3
MS2ESD0800L45S08 8 8 45 8 2 a 2
MS2ESD1000L45S07 10 10 45 7 2 a 3
MS2ESD1000L45S10 10 10 45 10 2 a 2
MS2ESD1200L45S10 12 12 45 10 2 a 3

DC APMX LF DCON

MS2ESD0300L35S04 3 3 35 4 2 a 1
MS2ESD0350L35S04 3.5 3.5 35 4 2 a 1
MS2ESD0400L35S04 4 4 35 4 2 a 2
MS2ESD0500L35S05 5 5 35 5 2 a 2
MS2ESD0500L35S06 5 5 35 6 2 a 1
MS2ESD0600L35S05 6 6 35 5 2 a 3
MS2ESD0600L35S06 6 6 35 6 2 a 2
MS2ESD0700L35S07 7 6 35 7 2 a 2
MS2ESD0800L35S07 8 6 35 7 2 a 3
MS2ESD0800L35S08 8 6 35 8 2 a 2
MS2ESD1000L35S07 10 6 35 7 2 a 3
MS2ESD1000L35S10 10 6 35 10 2 a 2
MS2ESD1200L35S10 12 6 35 10 2 a 3

 0
- 0.020

 0
- 0.008

 0
- 0.009

UWC MS 30°

h6

APMX
LF

D
C

D
C

O
N

(h
6)15°

LF

D
C

D
C

O
N

(h
6)

APMX

LF

D
C

D
C

O
N

(h
6)

APMX

J066

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

10 3200 450 2200 300 1900 230 1600 100
12 2700 410 1900 270 1600 210 1300 100

DC DC

MS2ES

整体立铣刀

STEP1 选择工件材料、立铣刀类型与切削长度

STEP2 选择立铣刀

STEP3 选择尺寸与切削条件

工具向导（TOOL NAVI）的使用方法

工件材料

立铣刀类型

Page

第一推荐
第二推荐

首先选择

立铣刀尺寸 切削条件

3步即可选择合适的刀具与切削条件

推荐

*1 精加工
*2 准重切削

碳钢
合金钢
铸铁

高硬度钢

INDEX
直角型立铣刀
短刃型 (ap‒1.5xDC) ......................................................................................
中刃型 (ap‒3xDC) .........................................................................................
长刃型 (ap‒5xDC) .........................................................................................
长颈 (ap‒30xDC) ..........................................................................................

圆弧头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒50xDC) ..........................................................................................

球头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒70xDC) ..........................................................................................

直角型立铣刀
短刃型 (ap‒1.5xDC) ......................................................................................
中刃型 (ap‒3xDC) .........................................................................................
长颈 (ap‒12xDC) ..........................................................................................

整体立铣刀

整
体

产品名称 涂
层 铣削

尺
寸
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长
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工件材料 页

直角型立铣刀

短刃型 (ap−1.5xDC)

DC≧3

整
体
立
铣
刀

硬质合金

直
角
型

球
头
型

圆
弧
头
型

锥
刃
型

单位：mm

碳钢、合金钢、铸铁
(<30HRC)

工具钢、预硬钢、高硬度钢
(≦45HRC)

高硬度钢
(≦55HRC)

高硬度钢
(>55HRC) 奥氏体类不锈钢 钛合金、耐热合金 铜合金 铝合金

2刃直角型

2刃MSTAR自动车床用立铣刀

全长35mm型

全长45mm型

图1

图2

图3

单位：mm

型号 刃
数

库
存 图

型号 刃
数

库
存 图

4≦DCON≦6 7≦DCON≦10

3≦DC≦12

a  :  标准库存品

硬质合金

整
体
立
铣
刀

推荐切削条件

1） 奥氏体类不锈钢加工时，使用水溶性切削液有效。
2） 切削深度小时，转速与进给速度可进一步提高。
3） 纵向进给加工时，进给速度为上表标准值的1/3以下。
4） 机床或工件安装刚性差，产生振颤、异常声音时，请将上表的转速与进给速度同比例下降。

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 (mm)

转速 
(min-1)

进给速度
(mm/min)

转速 
(min-1)

进给速度
(mm/min)

转速 
(min-1)

进给速度
(mm/min)

转速 
(min-1)

进给速度
(mm/min)

切削深度
基准

≦0.2DC ≦0.05DC

≦1DC ≦1DC≦0.2DC ≦0.1DC

2刃MSTAR自动车床用立铣刀

MSTAR 立铣刀

Page



P

M
S

N

G

H

J008
J008
J009
J009

J010
J010

J011
J012

J016
J016
J017
J018

J018
J019

J019
J019

J020
J020
J020
J021

J021
J021

J022
J022

J022
J023

J023

J023
J023

J013
J013
J013

J013
J014

J014
J015

碳钢
合金钢
铸铁

高硬度钢

铜合金
铝合金

石墨
FRP材料

奥氏体类不锈钢

钛合金
超耐热合金

INDEX
直角型立铣刀
短刃型 (ap‒1.5xDC) ......................................................................................
中刃型 (ap‒3xDC) .........................................................................................
长刃型 (ap‒5xDC) .........................................................................................
长颈 (ap‒30xDC) ..........................................................................................

圆弧头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒50xDC) ..........................................................................................

球头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒70xDC) ..........................................................................................

直角型立铣刀
短刃型 (ap‒1.5xDC) ......................................................................................
中刃型 (ap‒3xDC) .........................................................................................
长刃型 (ap‒5xDC) .........................................................................................
长颈 (ap‒30xDC) ..........................................................................................

圆弧头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒50xDC) ..........................................................................................

球头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒20xDC) ..........................................................................................

直角型立铣刀
短刃型 (ap‒1.5xDC) ......................................................................................
中刃型 (ap‒3xDC) .........................................................................................
长刃型 (ap‒5xDC) .........................................................................................
长颈 (ap‒16xDC) ..........................................................................................

圆弧头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒30xDC) ..........................................................................................

球头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒50xDC) ..........................................................................................

直角型立铣刀
长刃型 (ap‒5xDC) .........................................................................................
长颈 (ap‒10xDC) ..........................................................................................

圆弧头立铣刀
长颈 (ap‒30xDC) ..........................................................................................

球头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒50xDC) ..........................................................................................

直角型立铣刀
短刃型 (ap‒1.5xDC) ......................................................................................
中刃型 (ap‒3xDC) .........................................................................................
长颈 (ap‒12xDC) ..........................................................................................

圆弧头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒50xDC) ..........................................................................................

球头立铣刀
短刃型/中刃型 (ap‒3xDC) ...............................................................................
长颈 (ap‒70xDC) ..........................................................................................

※ap : 切削深度
※DC : 加工直径



P

MS2ES MS DC3−12 0.5
−1xDC − 2 J065

30°

MS2SS MS DC0.1
−12 1.5xDC − 2 J048

30°

DC<3

MS3ES MS DC3−12 0.5
−1xDC − 3 J110

30°

MS4EC MS DC3−14 0.5
−1xDC − 4 J141

30°

MS4SC MS DC1−12 1.5xDC − 4 J132
30°

MSSHD MS DC3−20 1.5xDC − 4 J126
45°

MS2MS MS DC0.2
−20 2xDC − 2 J049

30°

DC<3

MS2JS MS DC0.1
−12 3xDC − 2 J054

30°

DC<3 DC<3

MSMHZD MS DC1−20 1.6
−2.5xDC − 3 J108

45°

整体立铣刀
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工件材料 页

直角型立铣刀

短刃型 (ap−1.5xDC)

DC≧3

中刃型 (ap−3xDC)

DC≧3

DC≧3 DC≧3

※ap : 切削深度
※DC : 加工直径



MSMHD MS DC2−25 2
−3.1xDC − 4 J127

45°

VFMFPR VF DC5−20 2.8
−3.5xDC − 4 J199

30°

VQMHZV VQ DC1−20 1.6
−2.5xDC − 3 J112

42°
43.5°
45°

VQMHV VQ DC2−25 2
−2.8xDC − 4 J151

37°
40°

VQSVR VQ DC3−20 1.8
−2.2xDC − 4 J180

43°
44°
45°

43°
45°

DC<8 DC<8

MSJHD MS DC2−20 2.8
−4xDC − 4 J130

45°

MS2LS MS DC0.2
−12 4xDC − 2 J056

30°

MS4JC MS DC1−12 4xDC − 4 J135
30°

DC<3 DC<3

VQJHV VQ DC2−20 3.3
−4xDC − 4 J155

38°
40°

37.5°
40°

DC>6

MS2XL MS DC0.2
−6

1.3
−1.6xDC

2.5
−30xDC 2 J058

30°

DC<0.4

产品名称 涂
层 铣削
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DC≧8 DC≧8

长刃型 (ap−5xDC)

DC≧3 DC≧3

DC≦6

长颈 (ap−30xDC)

DC≧0.4



P

MS2XL6 MS DC0.3
−2.5

1.5
−2.7xDC

2.5
−5xDC 2 J062

30°

MS4XL MS DC1−10 1xDC 2.6
−16.2xDC 4 J137

30°

VF2XL VF DC0.1
−3

1.5
−1.7xDC

2.5
−12.5xDC 2 J071

30°

DC<3 DC=3

VQXL VQ DC0.2
−1.0

1.5
−1.67xDC

2.5
−6xDC

3
4 J157

35°

MSMHDRB MS DC2−20 2
−2.8xDC − 4 J311

45°

MS2MRB MS DC1−12 2xDC − 2 J287
30°

DC<3

MS4MRB MS DC3−20 1.9
−2.8xDC − 4 J308

30°

VQMHVRB VQ DC2−20 2
−2.8xDC − 4 J328

37°
40°

MS2XLRB MS DC1−6 1xDC 2−5xDC 2 J290
30°

DC<3

整体立铣刀

产品名称 涂
层 铣削
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寸
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围
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长
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直角型立铣刀

长颈 (ap−30xDC)

DC≦0.3 DC≧0.4

圆弧头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)

DC≧3

长颈 (ap−50xDC)

DC≧3

※ap : 切削深度   ※DC : 加工直径
※PRFRAD : 球头立铣刀半径



VFHVRB VF DC1−16 1
−1.6xDC

2.6
−50xDC 4 J315

43°
45°

VC DC0.6
−12 1xDC 2.6

−13.3xDC
2
4 J292

30°

CBN2XLRB CBN
DC0.5
−2 0.6xDC 3−6xDC 2 J302

0°

MS2SB MS PRFRAD
0.1−6

1.5
−1.7xDC − 2 J217

30°

MS2MB MS PRFRAD
0.25−6

1.8
−3xDC − 2 J219

30°

MP2SSB PRFRAD
0.1−6 1xDC − 2 J205

30°

MP2SB PRFRAD
0.1−6

1.5
−1.7xDC − 2 J206

30°

MP2MB PRFRAD
0.25−6

1.8
−3xDC − 2 J207

30°

VF2SDB VF PRFRAD
0.5−10 1−2xDC − 2 J232

30°

VF2SDBL VF PRFRAD
0.5−10 1−2xDC − 2 J233

30°

产品名称 涂
层 铣削
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寸
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围
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长
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列
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VCPSRB
[高精度]

DC≦1.5 DC≧2

球头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)



P

VQ4SVB VQ PRFRAD
1−6 1.5xDC − 4 J283

45°

VC PRFRAD
0.02−6 1−2xDC − 2 J246

0° 30°

PRFRAD<0.5 PRFRAD<0.5

MS2XLB MS PRFRAD
0.1−3 1xDC 2

−20xDC 2 J221
30°

MP2XLB PRFRAD
0.05−3

0.7
−1xDC

1.2
−20xDC 2 J209

30°

VF2XLB VF PRFRAD
0.1−3 0.8xDC 2.5

−20xDC 2 J237
30°

VF2XLBS VF PRFRAD
0.2−1 0.8xDC 2.5

−12xDC 2 J236
30°

VF3XB VF PRFRAD
0.4−2.5

0.6
−0.9xDC

6.6
−70xDC 3 J271

30°

VF2WB VF PRFRAD
1−3 220° 2−3xDC 2 J227

CBN2XLB CBN
PRFRAD
0.2−1

0.6
−0.8xDC

0.85
−4xDC 2 J267

0°

整体立铣刀
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球头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)

VC2PSBP
[高精度 ]

PRFRAD≧0.5 PRFRAD≧0.5

长颈 (ap−70xDC)

※ap : 切削深度
※DC : 加工直径
※PRFRAD : 球头立铣刀半径



H

MS2SS MS DC0.1
−12 1.5xDC − 2 J048

30°

DC<3

VFSD VF DC1−12 2xDC − 4
6 J184

30° 45°

DC<3 DC<3

VFMD VF DC1−25 2
−3.5xDC − 4

6 J185
30° 45°

DC<3 DC<3

VF2MV VF DC0.5
−6 2.5xDC − 2 J069

32.5°
37.5°

VF4MV VF DC6−20 2.5xDC − 4 J145
35°
38°

VF2XL VF DC0.1
−3

1.5
−1.7xDC

2.5
−12.5xDC 2 J071

30°

DC<3 DC=3

VFSDRB VF DC3−12 1xDC − 6 J350
45°

VFMDRB VF DC3−20 2.2
−3.3xDC − 6 J351

45°

产品名称 涂
层 铣削

尺
寸
范
围
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长
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列
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精
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准
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直角型立铣刀

短刃型 (ap−1.5xDC)

DC≧3

中刃型 (ap−3xDC)

DC≧3 DC≧3

DC≧3 DC≧3

长颈 (ap−12xDC)

圆弧头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)



H

VFHVRB VF DC1−16 1
−1.6xDC

2.6
−50xDC 4 J315

43°
45°

VC DC0.6
−12 1xDC 2.6

−13.3xDC
2
4 J292

30°

VFFDRB VF DC3−12 0.06DC 3DC 4
6 J314

40°

CBN2XLRB CBN
DC0.5
−2 0.6xDC 3−6xDC 2 J302

0°

VF2SSB VF PRFRAD
0.5−6 1xDC − 2 J228

30°

VF2SB VF PRFRAD
0.1−10 1−2xDC − 2 J229

0° 30°

PRFRAD<0.3 PRFRAD<0.3

MP2SSB PRFRAD
0.1−6 1xDC − 2 J205

30°

MP2SB PRFRAD
0.1−6

1.5
−1.7xDC − 2 J206

30°

MP2MB PRFRAD
0.25−6

1.8
−3xDC − 2 J207

30°

NEW

整体立铣刀
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圆弧头立铣刀

长颈 (ap−50xDC)

VCPSRB
[高精度 ]

DC≦1.5 DC≧2

DC≦6 DC≧8

球头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)

PRFRAD≧0.3 PRFRAD≧0.3

※ap : 切削深度
※DC : 加工直径
※PRFRAD : 球头立铣刀半径



VF2SDB VF PRFRAD
0.5−10 1−2xDC − 2 J232

30°

VF2SDBL VF PRFRAD
0.5−10 1−2xDC − 2 J233

30°

VF4MB VF PRFRAD
0.5−6

1.8
−3xDC − 4 J281

30°

VC PRFRAD
0.02−6 1−2xDC − 2 J246

0° 30°

PRFRAD<0.5 PRFRAD<0.5

VF2XLB VF PRFRAD
0.1−3 0.8xDC 2.5

−20xDC 2 J237
30°

VF2XLBS VF PRFRAD
0.2−1 0.8xDC 2.5

−12xDC 2 J236
30°

MP2XLB PRFRAD
0.05−3

0.7
−1xDC

1.2
−20xDC 2 J209

30°

VF3XB VF
PRFRAD
0.4
−2.5

0.6
−0.9xDC

6.6
−70xDC 3 J271

30°

CBN2XLB CBN
PRFRAD
0.2−1

0.6
−0.8xDC

0.85
−4xDC 2 J267

0°
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尺
寸
范
围

ap 颈
长

刃
列
数

精
加
工 \ 

准
重
切
削

工件材料 页

VC2PSBP
[高精度 ]

PRFRAD≧0.5 PRFRAD≧0.5

长颈 (ap−70xDC)



M

S

MSSHD MS DC3−20 1.5xDC − 4 J126
45°

MS2ES MS DC3−12 0.5
−1xDC − 2 J065

30°

MSMHD MS DC2−25 2
−3.1xDC − 4 J127

45°

MSMHZD MS DC1−20 1.6
−2.5xDC − 3 J108

45°

VQMHZV VQ DC1−20 1.6
−2.5xDC − 3 J112

42°
43.5°
45°

VQMHZVOH VQ DC6−16 1.9
−2.4xDC − 3 J118

42°
43.5°
45°

VQMHV VQ DC2−25 2
−2.8xDC − 4 J151

37°
40°

VQSVR VQ DC3−20 1.8
−2.2xDC − 4 J180

43°
44°
45°

43°
45°

DC<8 DC<8

整体立铣刀
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直角型立铣刀

短刃型 (ap−1.5xDC)

中刃型 (ap−3xDC)

DC≧8 DC≧8

※ap : 切削深度
※DC : 加工直径



VFMHVCH VF DC16,
DC20 2.2xDC − 4 J150

42°
45°

VF6MHV VF DC6−20 1.9
−2.4xDC − 6 J183

43.5°
45°

VF6MHVCH VF DC10
−20

1.9
−2.2xDC − 6 J187

43.5°
45°

VF8MHVCH VF DC16,
DC20

1.9
−2xDC − 8 J190

44°
45°

VFSFPRCH VF DC16,
DC20

1.9
−2.1xDC − 4 J201

30°

VF6SVRCH VF DC16,
DC20

1.9
−2.1xDC − 6 J204

28.5°
30°

VFMFPR VF DC5−20 2.8
−3.5xDC − 4 J199

30°

VQJHV VQ DC2−20 3.3
−4xDC − 4 J155

38°
40°

37.5°
40°

DC>6

MSJHD MS DC2−20 2.8
−4xDC − 4 J130

45°
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工件材料 页

长刃型 (ap−5xDC)

DC≦6



M

S

VQXL VQ DC0.2
−1.0

1.5
−1.67xDC

2.5
−6xDC

3
4 J157

35°

MS2XL MS DC0.2
−6

1.3
−1.6xDC

2.5
−30xDC 2 J058

30°

DC<0.4

MS2XL6 MS DC0.3
−2.5

1.5
−2.7xDC

2.5
−5xDC 2 J062

30°

MSMHDRB MS DC2−20 2
−2.8xDC − 4 J311

45°

VQMHVRB VQ DC2−20 2
−2.8xDC − 4 J328

37°
40°

VQMHVRBF VQ DC6−16 2.2
−2.4xDC − 4 J333

37°
40°

VFMHVRBCH VF DC16
−20

2.2
−2.3xDC − 4 J327

42°
45°

VF6MHVRB VF DC6−20 1.9
−2.4xDC − 6 J348

43.5°
45°

整体立铣刀

产品名称 涂
层 铣削
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精
加
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准
重
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削

工件材料 页

直角型立铣刀

长颈 (ap−30xDC)

DC≦0.3 DC≧0.4

DC≧0.4

圆弧头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)

※ap : 切削深度
※DC : 加工直径
※PRFRAD : 球头立铣刀半径



VF6MHVRBCH VF DC10
−20

1.9
−2.2xDC − 6 J353

43.5°
45°

VF8MHVRBCH VF DC16,
DC20

1.9
−2xDC − 8 J354

44°
45°

VFHVRB VF DC1−16 1
−1.6xDC

2.6
−50xDC 4 J315

43°
45°

VQ4SVB VQ PRFRAD
1−6 1.5xDC − 4 J283

45°

MP2XLB PRFRAD
0.05−3

0.7
−1xDC

1.2
−20xDC 2 J209

30°

VF2WB VF PRFRAD
1−3 220° 2−3xDC 2 J227

产品名称 涂
层 铣削
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工件材料 页

长颈 (ap−50xDC)

球头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)

长颈 (ap−20xDC)



N

C3SA ─ DC10
−26

0.8
−1.3xDC − 3 J124

37.5°

C2SA ─ DC3−20 0.9
−2xDC − 2 J102

37.5°

CSRA ─ DC10
−25

1.1
−1.3xDC − 3 J193

37.5°

CRN2MS CRN DC0.2
−12

2
−3.2xDC − 2 J081

30°

DC<3

C2MHA ─ DC3−25 1.5
−3xDC − 2 J104

55°

CMRA ─ DC3−25 1.8
−2.8xDC − 3 J195

37.5°

CRN4JC CRN DC3−12 2.5
−4xDC − 4 J166

30°

DF4JC DF DC3−12 3−4xDC − 4 J167
30°

整体立铣刀
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工件材料 页

直角型立铣刀

短刃型 (ap−1.5xDC)

中刃型 (ap−3xDC)

DC≧3

长刃型 (ap−5xDC)

※ap : 切削深度
※DC : 加工直径



CRN2XL CRN DC0.2
−6

1.5
−1.7xDC

2.5
−16xDC 2 J083

30°

DC<3

DF4XL DF DC1−12 1.5xDC 2.5
−10.6xDC 4 J168

30°

DC<3

CRN2MRB CRN DC6−12 2.2
−2.4xDC − 2 J298

30°

C3SARB ─ DC12
−25

0.8
−1.3xDC − 3 J304

37.5°

CSRARB ─ DC10
−25

1.1
−1.3xDC − 3 J306

37.5°

CRN2XLRB CRN DC0.5
−6

1.5
−1.6xDC

5
−13xDC 2 J300

30°

DC<3

DFPSRB DF DC0.5
−12

1.3
−1.5xDC

3.3
−30xDC

2
4 J345

30°

产品名称 涂
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工件材料 页

长颈 (ap−16xDC)

DC≧3

DC≧3

圆弧头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)

长颈 (ap−30xDC)

DC≧3

DC≦1.5 DC≧2



N

CRN2MB CRN PRFRAD
0.2−6

1.8
−3xDC − 2 J254

30°

DF2MB DF PRFRAD
3−6

4.6
−5xDC − 2 J260

30°

CRN2XLB CRN PRFRAD
0.1−3 1xDC 2.5

−20xDC 2 J256
30°

DF2XLB DF PRFRAD
0.2−2

1.2
−1.5xDC

2.5
−40xDC 2 J261

30°

DF3XB DF PRFRAD
0.5−2 1.5xDC 20

−50xDC 3 J278
30°

G

DF4JC DF DC3−12 3−4xDC − 4 J167
30°

DFC4JC DFC DC6−12 2.5
−3.8xDC − 4 J171

10°

DFCJRT DFC DC6−12 2.5
−3.8xDC − 10

12 J172

整体立铣刀
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球头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)

长颈 (ap−50xDC)

直角型立铣刀

长刃型 (ap−5xDC)

※ap : 切削深度
※DC : 加工直径
※PRFRAD : 球头立铣刀半径



DF4XL DF DC1−12 1.5xDC 2.5
−10.6xDC 4 J168

30°

DC<3

DFPSRB DF DC0.5
−12

1.3
−1.5xDC

3.3
−30xDC

2
4 J345

30°

DF2MB DF PRFRAD
3−6

4.6
−5xDC − 2 J260

30°

DF2XLB DF PRFRAD
0.2−2

1.2
−1.5xDC

2.5
−40xDC 2 J261

30°

DF3XB DF PRFRAD
0.5−2 1.5xDC 20

−50xDC 3 J278
30°

产品名称 涂
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准
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工件材料 页

长颈 (ap−10xDC)

DC≧3

圆弧头立铣刀

长颈 (ap−30xDC)

DC≦1.5 DC≧2

球头立铣刀

短刃型/中刃型 (ap−3xDC)

长颈 (ap−50xDC)


