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1:1 CHAT 1:1 CHAT

主轴的跳动和工具形状的不对称导致了不平衡的发生.

不平衡原因

因为回转偏向力对工具产生了震动从而造成了主轴轴
承损伤，工具寿命降低和加工表面品质下降，同时也
产生了噪音.

不平衡问题点

为了防止不平衡发生必须要有动平衡，这是为了提高
加工表面品质和延长工具寿命等必要事项.

动平衡的必要性

旋转轴

重力 由圆心力引发工具震动

* 突出表现是工具的重心远离旋转轴

平衡的重要性

每分钟转速 (rpm)
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1:1 CHAT 1:1 CHAT

1. 在高速情况下通过设备的偏置负载回转体不会发生弯曲
2. 优秀的平衡度(≤G2.5 or 0.5 g·mm/kg)
3. 保证高刚性和和高精度

保证在高速情况下最优化

多重平衡质量的可能性

平衡等级标准

BT, SK 柄 HSK 柄

孔平衡 孔平衡

平衡性

不平衡

G2.5
MAX 25,000rpm

高速动平衡品质

G6.3
MAX 25,000rpm

一般动平衡品质

平衡等级

平衡系统
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1:1 CHAT 1:1 CHAT

双接触面锥柄系统能够提高切削对象的表面光洁度，
并且在高速重型切削过程中保证高质量完成加工作业.

• 在高速加工中可以保证加工性能稳定
• 提高机床主轴和刀具的寿命
• 可以预防由于强力切削产生的振动所致的机床主轴
 和刀具锥柄部位的破损
• 高精度稳定加工

刀柄 锥柄外圆直径 法兰外圆直径

BT30              Ø 31.7                 ⇒                 Ø 46
BT40              Ø 44.4                 ⇒                 Ø 63
BT50              Ø 69.3                 ⇒                 Ø 100

锥形端面附着力与法兰外径附着力的区别

DBT 主轴系统

双接触面系统

DBT刀柄相比BT刀柄由于锥面和外围法兰面紧密连接
使得稳定性能和精度大大提高.

强大的夹紧力

BT 型

机床主轴与刀柄法兰面有间隙

间隙

DBT 型

主轴端面与刀柄法兰面紧密接触可以保证更
高的精度以及降低震动

接触

DBT Series PAT.
适用于高速加工
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1:1 CHAT 1:1 CHAT

HSK63 BT40

HSK双面接触刀柄

由于刀柄锥部弹性变形与主轴完全连接，消除偏心误差，同时由于刀柄锥部与主轴完全接触，从而使得抗弯强度提
高，并且径向轴向精度也显著提高

优秀的重复跳动精度

高刚性减少弯曲负载

切深

测量编号

跳
动

每齿进给

HSK TOOLING SYSTEM
DIN69893-1, ISO12164-1:2001

由于法兰变形
使得法兰平面
和主轴紧密接
触

间隙 法兰面完全接触

主轴

常规7/24锥度刀柄在可重复连接刚性和高速加工方面有很大局限性
新型的双面接触刀柄可避免常规7/24刀柄的局限性

被加工件
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1:1 CHAT 1:1 CHAT图标注释
NC TOTAL TOOLING SYSTEM

目录指南

扫描关注获得更多DINE 信息

钻孔

G6.3

G value

Ø25

Max Dia

15,000

Max RPM

130

Min Range

5㎛

Run-out

535

Max Range

C

Coolant System

C

Coolant System

C

Coolant System

铣削

图标含义

ISO 刀柄规格

动平衡

MAS
403-BT

刀柄类型

MAS403规格 BT柄

DIN69871
-1A/B

刀柄类型

ISO 7388/1 : 1983(E) 规格 SK柄

DIN
69893-1
刀柄类型

DIN2080
JISB6101
刀柄类型

ISO 12164-1 : 2001 规格 HSK柄

ISO 297 : 1988(E) 规格 NT柄

最大铣削直径

旋转速度 最小加工直径

跳动公差 最大加工直径

带有内冷系统

推荐加工示意图

内部冷却系统可选

非内冷系统产品

0.3mm

最大切深

Non

刀片

K
铸铁

H
热处理钢

推荐加工材质

最大切深 刀片有涂层
涂层

烧结
部件

烧结部件

加工类型

连续加工 弱断续加工 中加工 强断续加工

面铣 倒角 攻丝 去毛刺 镗孔

仿形加工 侧壁加工

角度头加工示意图

角加工 多角度加工斜坡加工 斜切面加工

铰孔

内侧加工

防震

抖音账号 微信小程序 官方微信
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Ød

H

ØD

M

L2

A

B1

B2

L1

W

瑞士自动车床用液压刀柄

DHE- (前端型)自动车床用

型号 Ød ØD L1 L2 H A B1 B2 W M 库存
ST19.05-DHE4F-60 4 19.05 42 19 16.5~60 24.5 25 16 M4 Rc1/8"
ST19.05-DHE6F-60 6 19.05 47 23 16.5~60 24.5 26 16 M4 Rc1/8"
ST19.05-DHE8F-60 8 19.05 50 30 16.5~60 24.5 27 16 M4 Rc1/8"
ST19.05-DHE10F-60 10 19.05 52 32 16.5~60 24.5 28 16 M4 Rc1/8"

ST20-DHE4F-70 4 20 42 19 16.5~70 24.5 25 16 M4 Rc1/8"
ST20-DHE6F-70 6 20 47 23 16.5~70 24.5 26 16 M4 Rc1/8"
ST20-DHE8F-70 8 20 50 30 16.5~70 24.5 27 16 M4 Rc1/8"
ST20-DHE10F-70 10 20 52 32 16.5~70 24.5 28 16 M4 Rc1/8"

ST22-DHE4F-70 4 22 42 19 16.5~70 24.5 25 16 M4 Rc1/8"
ST22-DHE6F-70 6 22 47 23 16.5~70 24.5 26 16 M4 Rc1/8"
ST22-DHE8F-70 8 22 50 30 16.5~70 24.5 27 16 M4 Rc1/8"
ST22-DHE10F-70 10 22 52 32 16.5~70 24.5 28 16 M4 Rc1/8"

ST25-DHE4F-70 4 25 42 19 16.5~70 28 25 18 M4 Rc1/8"
ST25-DHE6F-70 6 25 47 23 16.5~70 28 26 18 M4 Rc1/8"
ST25-DHE8F-70 8 25 50 30 16.5~70 28 27 18 M4 Rc1/8"
ST25-DHE10F-70 10 25 52 32 16.5~70 28 28 18 M4 Rc1/8"
ST25-DHE12F-70 12 25 55 34 16.5~70 28 29 18 M4 Rc1/8"

ST25.4-DHE4F-70 4 25.4 42 19 16.5~70 28 25 18 M4 Rc1/8"
ST25.4-DHE6F-70 6 25.4 47 23 16.5~70 28 26 18 M4 Rc1/8"
ST25.4-DHE8F-70 8 25.4 50 30 16.5~70 28 27 18 M4 Rc1/8"
ST25.4-DHE10F-70 10 25.4 52 32 16.5~70 28 28 18 M4 Rc1/8"
ST25.4-DHE12F-70 12 25.4 55 34 16.5~70 28 29 18 M4 Rc1/8"

 (单位 : mm)

ST
19

.0
5

ST
20

ST
22

 

•H : 刀具安装深度(最小~最大)
C   带有内冷系统

ST
25

ST
25

.4

跳动

3㎛

内冷系统

C

钻孔 铣削瑞士自动车床

•  产品信息参见   42P
•  配件信息参见  45P
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Ød1 ØDØd

HA

B

L2

W

L1

M

瑞士自动车床用液压刀柄

DHE- (尾座型)自动车床用

型号 Ød Ød1 ØD L1 L2 H A B W M 库存
ST22-DHE4R-40 4 22 22 25 40 19~42 34 37 M4 M6×1
ST22-DHE6R-40 6 24 22 25 40 23~47 34 37 M4 M6×1
ST22-DHE8R-40 8 26 22 25 40 30~50 34 37 M4 M6×1
ST22-DHE10R-40 10 28 22 25 40 32~52 34 37 M4 M6×1
ST22-DHE12R-40 12 30 22 25 40 34~55 34 37 M4 M6×1

 (单位 : mm)

ST
22

•  产品信息参见   42P
•  配件信息参见  45P

 

•H : 刀具安装深度(最小~最大)
C   带有内冷系统

跳动

3㎛

内冷系统

C

钻孔 铣削瑞士自动车床
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BT-CPM 
经济型铣削刀柄

型号 ØD L ØD1 H G 筒夹 kg 含包装总重(kg) 库存

BT30-CPM20-80 20 85 54 80 M16 DC20, DCS20, DCJ20 1 1.2 ●

BT30-CPM20-85 20 85 54 80 M16 DC20, DCS20, DCJ20 4.1 4.5 ●

BT40-CPM20-85 20 85 54 80 M16 DC20, DCS20, DCJ20 ●

BT40-CPM20-90 20 90 54 80 M16 DC20, DCS20, DCJ20 2.3 2.5 ●

BT40-CPM25-80 25 80 61 83.2 M16 DC25, DCS25, DCJ25 2.5 2.7 ●

BT40-CPM25-85 25 85 61 83.2 M16 DC25, DCS25, DCJ25 2.6 2.8 ●

BT40-CPM32-90 32 90 75 85 M16 DC32, DCS32, DCJ32 2.8 3 ●

BT40-CPM32-105 32 105 75 95 M16 DC32, DCS32, DCJ32 2.9 3.1 ●

BT40-CPM32-135 32 135 75 95 M16 DC32, DCS32, DCJ32 3.4 3.6 ●

BT50-CPM20-95 20 95 54 80 M16 DC20, DCS20, DCJ20 4 4.4 ●

BT50-CPM20-105 20 105 54 80 M16 DC20, DCS20, DCJ20 4.3 4.7 ●

BT50-CPM20-135 20 135 54 80 M16 DC20, DCS20, DCJ20 4.8 5.2 ●

BT50-CPM25-90 25 90 61 83.2 M16 DC25, DCS25, DCJ25 4.5 4.9 ●

BT50-CPM32-90 32 90 75 93 M24 DC32, DCS32, DCJ32 4.8 5.4 ●

BT50-CPM32-105 32 105 75 95 M24 DC32, DCS32, DCJ32 4.9 5.3 ●

BT50-CPM32-120 32 120 75 95 M24 DC32, DCS32, DCJ32 5.3 5.7 ●

BT50-CPM32-135 32 135 75 95 M24 DC32, DCS32, DCJ32 5.7 6.1 ●

BT50-CPM32-165 32 165 75 95 M24 DC32, DCS32, DCJ32 6.7 7 ●

BT50-CPM42-105 42 105 90 125 M24 DC42, DCS43, DCJ42 5.2 5.6 ●

BT50-CPM42-120 42 120 90 125 M24 DC42, DCS43, DCJ42 5.9 6.3 ●

BT50-CPM42-135 42 135 90 125 M24 DC42, DCS43, DCJ42 6.6 7 ●

BT50-CPM42-165 42 165 90 125 M24 DC42, DCS43, DCJ42 8 8.3 ●

 (单位 : mm) 
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G

跳动

15㎛

铣削 钻孔刀柄类型

BT

内冷系统

C

•  产品信息参见   73P

•● : 库存    
•H : 刀具安装深度
C  内冷系统可选

※ CPM库存消耗完毕之后，请使用DMC型号进行下单
（详细库存请咨询当地经销商）



L

ØD ØC



L

ØD1ØD

L

ØD1 ØD



t

e1
L2

L1

b1
45





L

ØD1 ØD2ØD



L

ØD1 ØD2ØD



L

ØD1ØD2

MT No.

JT No.

L

H

ØD1





G
H

L

ØD ØD1
ØD2

H

L

ØD ØD1

G G H

L

ØD ØD1
ØD2



H

L

ØD ØD1

ØD2

G H

L

ØD ØD1

G



G
H

L

ØD ØD1
ØD2

H

L

ØD ØD1

G G H

L

ØD ØD1
ØD2



H

L

ØD ØD1

ØD2

G H

L

ØD ØD1

G



L

H

ØD1ØD

ØD2

G



L

H

ØD1ØD

ØD2

G



L

H

L2
L1

ØD1ØDØD2

G ØC1

P



H

L1
L

ØD1ØD2 ØD

G

L

H

L1

ØD1ØDØD2

G

L

H

L1

ØD1ØDØD2

ØC1

G







Fig.2Fig.1





ØDTest Bar

L



ØD1ØD

L

30

8



ØD1ØD

L

30

8



ØD1ØD

L

30

8





ØD1ØD

L

30

8





ØD1ØD

L

30

8





将ER筒夹与螺母安装到一起 检查筒夹中的钢球是否夹在刀具缺口部分后，
按箭头方向拉动端铣刀来夹住螺母

     操作之后锁紧螺母连接筒夹刀柄，然后插
入端铣刀直到卡槽与▼部位（筒夹钢球部位）
锁止

31 2

1

▼

如果使用了自动夹紧装置，请跳过步骤      （端铣刀旋转可能造成伤害。）3注意事项
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LM

DSDC/P

ER 筒夹

RTJW

RUT 螺母

端铣刀

JET COOLANT冷却

内部冷却

端铣刀

RT 螺母

RUT 螺母

RT 螺母GERC 筒夹

高精密筒夹刀柄

(无O-Ring)

RTJW
(O-Ring)
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SK-DBC
平衡镗刀（模块型）

28

最小范围

175

最大范围

C

内冷系统

DIN
69871-1A/B
刀柄类型 镗孔

L

L2 L1

ØD

Oil Hole

Basic Holder

Fig.1 L

L2 L1

ØD

Oil Hole
Basic Holder

Fig.2

L

L1L2

ØD

Oil Hole

Basic Holder

Fig.3

 ØD1

 L1

ØD
(Min)

ØD
(Max)

1DIV= Ø 0.01mm

镗头

•上表中的刀柄编号是示例编号，可通过与各种MD刀柄和延长杆的组合来调整镗孔深度。详情请参阅MD刀柄页面。

•DBC2528S : CCMT0602□□	 •DBC3235S : CCMT0602□□
•DBC4046S : CCMT09T3□□	 •DBC5058S : CCMT09T3□□
•DBC6374S : CCMT1204□□	 •DBC8094S : CCMT1204□□

•  MD刀柄信参见 	 155P
•  相关配件信息参见		 188P
•  适用刀片信息参见 	 189P

•● : 库存			 	
C 	带有内冷系统
※ 红色 : 基本配置   蓝色 : 单独购买品

镗头
型号 库存 刀柄

型号 库存
镗孔范围(ØD)

L L1 L2 ØD ØD1 Fig.
镗头重量
(kg)

含包装总重
(kg)最小 最大

DBC2528S ● SK40-MD25F-80R ● 28 35 140 60 22 14 25 3 0.3 0.3 
DBC3235S ● SK40-MD32F-115R ● 35 46 180 65 36 18 32 3 0.4 0.4 
DBC4046S ● SK40-MD40F-60 ● 46 58 130 70 40 22 40 1 0.6 0.7 
DBC4046S ● SK40-MD40F-100 ● 46 58 170 70 80 22 40 1 0.6 0.7 
DBC5058S ● SK40-MD50F-100 ● 58 74 180 80 80 28 50 1 1.1 1.2 
DBC6374S ● SK40-MD63F-70 ● 74 94 160 90 50 36 63 2 2.0 2.2 
DBC2528S ● SK50-MD25F-80R ● 28 35 140 60 22 14 25 3 0.3 0.3 
DBC2528S ● SK50-MD25F-105R ● 28 35 165 60 22 14 25 3 0.3 0.3 
DBC3235S ● SK50-MD32F-110 ● 35 46 175 65 87 18 32 1 0.4 0.4 
DBC3235S ● SK50-MD32F-110R ● 35 46 175 65 36 18 32 3 0.4 0.4 
DBC4046S ● SK50-MD40F-100 ● 46 58 170 70 75 22 40 1 0.6 0.7 
DBC4046S ● SK50-MD40F-145 ● 46 58 215 70 120 22 40 1 0.6 0.7 
DBC4046S ● SK50-MD40F-220R ● 46 58 290 70 83 22 40 3 0.6 0.7 
DBC5058S ● SK50-MD50F-125R ● 58 74 205 80 60 28 50 3 1.1 1.2 
DBC5058S ● SK50-MD50F-240R ● 58 74 320 80 125 28 50 3 1.1 1.2 
DBC6374S ● SK50-MD63F-75 ● 74 94 165 90 52 36 63 1 2.0 2.2 
DBC6374S ● SK50-MD63F-130 ● 74 94 220 90 107 36 63 1 2.0 2.2 
DBC6374S ● SK50-MD63F-230R ● 74 94 320 90 149 36 63 3 2.0 2.2 
DBC8094S ● SK50-MD80F-95 ● 94 120 195 100 75 45 80 1 3.5 3.7 
DBC8094S ● SK50-MD80F-150 ● 94 120 250 100 129 45 80 1 3.5 3.7 
DBC120S ● SK50-MD80F-150 ● 120 175 250 100 129 45 80 1 4.1 4.4 
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刀片
镗刀片

刀片 适用产品(镗头)

CCET0301□□L FBB15C(FBH15,FBH18)

CCET0401□□L FBB20N-C, FBB20N-1-C(FBH1920B)
FBB26N-C, FBB26N-1-C(FBH2526B)

CCMT0602□□L BCC28(DBC2528S),BCC35(DBC3235S)
FBB33N-C, FBB33N-1-C(FBH3233B), FBH42N-C
FBH42N-1-C(FBH4042B), FBH53N-1-C(FBH5053B)CCGT0602□□L

CPMT0602□□L BH410(BSA38,BSA42)

CPMT0803□□L BH413(BSA50)

CCMT09T3□□L BCC46(DBC4046S),BCC58(DBC5058S)
FBB53N-C, FBH53N-1-C09(FBH5053B), FBB68N-C,  
FBB68N-C09, FBB68N-1-C09(FBH6368B, FBH6398B, FBH8098B)
FBB130-C09(FBC130,FBC175,FBC220,FBC265,FBC310,FBC385,FBC460)CCGT09T3□□L

CPMT0903□□ BH416(BSA62)

CCMT1204□□L BCC74(DBC6374S),BCC94(DBC8094),BCC120(DBC120S)
BCC1348(TBC130,TBC175,TBC220,TBC265)
BCC1354(TBC310,TBC385,TBC460)
FBB130-C12(FBC130,FBC175,FBC220,FBC265,FBC310,FBC385,FBC460)CCGT1204□□L

CPMH1204□□L BH419(BSA72,BSA90)

WBGT0601□□L BB16-5(S)(SMH4022)

TBGT0601□□L

BB16-7(S), BB18-7(S)(KMB6336,SMB4022)
FZ10-28-3(S),FZ10-32-3(S)(BSA30)
FZ12-36-3(S),FZ12-40-3(S)(BSA38)
FF10-30(S)(BCF2530),FF12-39(S)(BCF3239)

TPGT0802□□L

BB16-9(S)(SMH4022),BB18-9(S)(KMB6336,SMB4022)
BH408(BSA25, BSA28)
FBB20N,FBB20N-1(FBH1920B)
FBB26N,FBB26N-1(FBH2526B)
FBB33N,FBB33N-1(FBH3233B)
FBB42N, FBB42N-1(FBH4042B)
FZ16-45-3(S),FZ16-50-3(S)(BSA42)
FZ20-56-3(S),FZ20-64-3(S)(BSA50)
FF16-47(S)(BCF4047), FF20-58(S)(BCF5058)

TPGW0802□□

TPGT1103□□L

FBB42N-T11,FBB42N-1-T11(FBH4042B), FBB53N-11, FBB53N-1-T11(FBH5053B)
FBB68N-11,FBB68N-1-T11(FBH6368B, FBH6398B, FBH8098B)
FBB130-T11(FBC130,FBC175,FBC220,FBC265, FBC310,FBC385,FBC460)
BB16-11(S),15(S),19(S)(SMH4022)
BB18-11(S),13(S),15(S),17(S)(KMB6336,SMB4022)
FZ25-72-3(S),FZ25-80-3(S)(BSA62)
FZ32-90-3(S), FZ32-100-3(S)(BSA72)
FZ32-110-3(S),FZ32-125-3(S)(BSA90)FF25-79(S)(BCF6379,BCF250FS,BCF350FS)
FF32-100(S)(BCF100)
FF32-138(S)(BCF138,BCF170,BCF190,BCF210,BCF230)

TPGT1604□□L BB16-19(S)(SMH4022)

CPMH1604□□L BH425(BSA105)
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BT-ATM
气动刀柄

最大转速

50,000

Power(HP)

0.47

跳动
(基于主轴)

5㎛

筒夹尺寸

1mm
~6mm

内冷系统

C

HC筒夹

HC

气压主轴刀柄普通型

气压主轴刀柄ATC 型

型号 ØD ØD1 L L1 RPM (标准为2bar) Pitting 库存

BT30-ATM6-176 72 19.5 176 31.5 最大转速 50,000 PC12-02

BT40-ATM6-171 72 19.5 171 31.5 最大转速 50,000 PC12-02

BT50-ATM6-182 72 19.5 182 31.5 最大转速 50,000 PC12-02

� (单位 : mm)�

BT
30

• 产品特征参见 � 240P
•  相关配件信息参见 � 245P
•  适配筒夹信息参见�� 118P

• 产品特征参见 � 240P
•  相关配件信息参见 � 245P
•  适配筒夹信息参见�� 118P

�
C �非内冷系统产品

�
C �非内冷系统产品

型号 ØD ØD1 ØD2 L L1 L2 L3 A RPM (标准为2bar) 库存

BT40-ATM6-227(ATC) 72 19.5 96 227 114 113 32 80 最大转速 50,000

BT50-ATM6-228(ATC) 72 19.5 96 228 115 113 32 80 最大转速 50,000

� (单位 : mm)�

BT
40

BT
50

L

ØD2

BT
40

BT
50

Pitting

气压
(以调节器为准)

 普通型-2Bar

气压
(以调节器为准)

ATC-2.5Bar

刀
柄

刀
柄

/模
块

型
镗

孔
刀

具
角

度
头

cBN
/PCD
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备

&
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HSK-ATM
气动刀柄

最大转速

50,000

Power(HP)

0.47

跳动
(基于主轴)

5㎛

筒夹尺寸

1mm
~6mm

内冷系统

C

HC筒夹

HC

气压主轴刀柄普通型

气压主轴刀柄ATC 型

型号 ØD ØD1 L L1 RPM (标准为2bar) Pitting 库存

HSK63A-ATM6-170 72 19.5 170 31.5 最大转速 50,000 PC12-02

� (单位 : mm)�

HS
K6

3A

• 产品特征参见 � 240P
•  相关配件信息参见 � 245P
•  适配筒夹信息参见�� 118P

• 产品特征参见 � 240P
•  相关配件信息参见 � 245P
•  适配筒夹信息参见�� 118P

��
C �非内冷系统产品

��
C �非内冷系统产品

型号 ØD ØD1 ØD2 L L1 L2 L3 A RPM (标准为2bar) 库存

HSK63A-ATM6-235(ATC) 72 19.5 96 235 122 113 32 80 最大转速50,000

� (单位 : mm)�

HS
K6

3A

L

ØD2

Pitting

气压
(以调节器为准)

普通型-2Bar

气压
(以调节器为准)

ATC-2.5Bar
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HSK-ATM
气动刀柄

最大转速

50,000

Power(HP)

0.47

跳动
(基于主轴)

5㎛

筒夹尺寸

1mm
~6mm

内冷系统

C

HC筒夹

HC

气压主轴刀柄普通型

气压主轴刀柄ATC 型

型号 ØD ØD1 L L1 RPM (标准为2bar) Pitting 库存

HSK63A-ATM6-170 72 19.5 170 31.5 最大转速 50,000 PC12-02

� (单位 : mm)�

HS
K6

3A

• 产品特征参见 � 240P
•  相关配件信息参见 � 245P
•  适配筒夹信息参见�� 118P

• 产品特征参见 � 240P
•  相关配件信息参见 � 245P
•  适配筒夹信息参见�� 118P

��
C �非内冷系统产品

��
C �非内冷系统产品

型号 ØD ØD1 ØD2 L L1 L2 L3 A RPM (标准为2bar) 库存

HSK63A-ATM6-235(ATC) 72 19.5 96 235 122 113 32 80 最大转速50,000

� (单位 : mm)�

HS
K6

3A

L

ØD2

Pitting

气压
(以调节器为准)

普通型-2Bar

气压
(以调节器为准)

ATC-2.5Bar
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CTS 配件
CTS配件

配件信息

图示

名称 内冷主轴 螺母 扳手
规格 □□□-CTS6-□□□ ER11MS ER11MS-Spanner S16 Spanner

数量 1 1 1 1

配
件

基本组成

单独购买产品

产品名称 图示 外径尺寸 L 最大刀具直径 规格单位

GERC11ØD(HP) 11.5 18 6 1

配
件

•  相关配件信息参见 � 95P
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刀片编码系统(ISO)

N

后角

G

公差

M

断面形状

C N G M 12 04 08 - GA
刀片形状

C N G M 12 04 08 - GA
公差

d : 内切圆
t : 刀片厚度
m: 参考图示

6090

6090

6090

6090

6090 6090 6090 6090
6090 6090 6090 6090 6090
6090

(mm)

侧面 * 表示基于未研磨刀片

Class d m t
A ±0.025 ±0.005 ±0.025
C ±0.025 ±0.013 ±0.025
H ±0.013 ±0.013 ±0.025
E ±0.025 ±0.025 ±0.025
G ±0.025 ±0.025 ±0.13
J * ±0.05 ~ ±0.15 ±0.005 ±0.025
K * ±0.05 ~ ±0.15 ±0.013 ±0.025
L * ±0.05 ~ ±0.15 ±0.025 ±0.025
M * ±0.05 ~ ±0.15 ±0.08 ~ ±0.20 ±0.13
N * ±0.05 ~ ±0.15 ±0.08 ~ ±0.18 ±0.025
U * ±0.08 ~ ±0.25 ±0.13 ~ ±0.38 ±0.13

内切圆D型公差 (特殊型号除外)
d d公差 M公差

6.35 ±0.05 ±0.11
9.525 ±0.05 ±0.11
12.7 ±0.08 ±0.15

15.875 ±0.10 ±0.18
19.05 ±0.10 ±0.18

内切圆 C, H, R, T, W 型公差定义 (特殊型号除外)

d d公差 M公差
J, K, L, M, N U M, N U

6.35 ±0.05 ±0.08 ±0.08 ±0.13
9.525 ±0.05 ±0.08 ±0.08 ±0.13
12.7 ±0.08 ±0.13 ±0.13 ±0.20

15.875 ±0.10 ±0.18 ±0.15 ±0.27
19.05 ±0.10 ±0.18 ±0.15 ±0.27
25.4 ±0.13 ±0.25 ±0.18 ±0.38

D E K L

R S T V W

C

1

3

C

刀片形状

1 2 3 4

C N G M 12 04 08 - GA
后角

C N G M 12 04 08 - GA
断面形状

6090 6090 6090

非标品

6090 6090 6090 6090

C’沉孔 70° ~ 90° C’沉孔 70° ~ 90°

6090
6090 6090

A B C

6090

C’沉孔 70° ~ 90°

6090 6090

F G H

6090 6090

C’沉孔 70° ~ 90°

6090

J M N

6090 6090

C’沉孔 40° ~ 60°C’沉孔 40° ~ 60°

6090

Q R T

C’沉孔 40° ~ 60° C’沉孔 40° ~ 60°

6090

非标准型

6090

U W X

B

F

C

N

D

P

E

O

2

4
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刀片编码系统(ISO)

12

切削刃长度，内切圆直径

04

切削刃高度

08

刀尖半径(刀尖R角)

GA

断屑槽

切削刃长度，内切圆直径

C G M 12 04 08 - GAN
样式

IC英制

3 4 3 6 3 - 2 1.2(5) 3.97 
4 5 4 8 4 8 S3 1.5(6) 4.76 
5 6 5 9 5 9 3 1.8(7) 5.56 
- - - - 6 - - - 6.00 
6 7 6 11 6 11 4 2 6.35 
8 9 7 13 7 13 5 2.5 7.94 
- - - - 8 - - - 8.00 
9 11 9 16 9 16 6 3 9.53 
- - - - 10 - - - 10.00 

11 13 11 19 11 19 7 3.5 11.11 
- - - - 12 - - - 12.00 

12 15 12 22 12 22 8 4 12.70 
14 17 14 24 14 24 9 4.5 14.29 
16 19 15 27 15 27 10 5 15.88 
- - - - 16 - - - 16.00 

17 21 17 30 17 30 11 5.5 17.46 
19 23 19 33 19 33 13 6 19.05 
- - - - 20 - - 20.00 

22 27 22 38 22 38 15 7 22.23 
- - - - 25 - - 25.00 

25 31 25 44 25 44 17 8 25.40 
32 38 31 54 31 54 21 10 31.75 
- - - - 32 - - - 32.00 

( ) 刀片最小尺寸符号

切削刃高度

C G M 12 04 08 - GAN

( ) 刀片最小尺寸符号

制式 刀尖半径 “r”
公制 英制 M, N 英制

1 1(2) 1.59 1/16
T0 1.125 1.79 9/128
T1 1.2 1.98 5/64
2 1.5(3) 2.38 3/32

T2 1.75 2.78 7/64
3 2 3.18 1/8

T3 2.5 3.97 5/32
4 3 4.76 3/16
5 3.5 5.56 7/32
6 4 6.35 1/4
7 5 7.94 5/16
9 6 9.52 3/8

11 7 11.11 7/16
12 8 12.70 1/2

刀尖半径(刀尖R角)

C G M 12 04 08 - GAN

断屑槽

C G M 12 04 08 - GAN

制式 刀尖半径 “r”
公制 英制 M, N 英制

1 0 0.1 0.004
2 0.5 0.2 0.008
4 1 0.4 1/64
8 2 0.8 1/32

12 3 1.2 3/64
16 4 1.6 1/16
20 5 2 5/64
24 6 2.4 3/32
28 7 2.8 7/64
32 8 3.2 1/8
00 - 圆形刀片 (英制)
M0 - 圆形刀片 (公制)

RA GA UC

通用型
cBN PCD

5 6 7 8

5

6 7

8

粗加工用 精加工用
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cBN Series  
cBN 多角型 (正后角/负后角)

※ T-2NU-□□□□△△△△△△此型号每个单位包装内有10个刀片. •● : 库存

ØD
IC

S

T

图示 型号

材质

W
 (
重

量
)

mm

D
N

C
1
0
0

D
N

C
2
5
0

D
N

C
3
0
0

D
N

C
3
5
0

D
N

C
4
0
0

D
B

1
0
0
0

D
B

2
0
0
0

D
B

N
2
5
0

D
B

N
3
5
0

D
B

N
70

0A

D
B

N
X

2
0

S (
切

削
刃

长
度

)

IC
 (内

切
圆

)

T 
(厚

度
)

r  
( 刀

尖
R角

 )

Ø
D

 (孔
径

）

2NU-CNGA120404 ● ● ● ● - ● - - - ● - 9.9 2.7 12.7 4.76 0.4 5.16
2NU-CNGA120404F - ● - - - - - - - - - 9.9 2.7 12.7 4.76 0.4 5.16
2NU-CNGA120404T - ● - ● - ● - - - - - 9.9 2.7 12.7 4.76 0.4 5.16
2NU-CNGA120404W - ● - - - - - - - - - 9.9 2.7 12.7 4.76 0.4 5.16
2NU-CNGA120404WF - ● - - - - - - - - - 9.9 2.7 12.7 4.76 0.4 5.16
2NU-CNGA120408 ● ● ● ● - ● ● - - ● - 9.9 2.6 12.7 4.76 0.8 5.16
2NU-CNGA120408F - ● - ● - - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 0.8 5.16
2NU-CNGA120408T - ● - ● - ● - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 0.8 5.16
2NU-CNGA120408W - ● - ● - ● - - ● - 9.9 2.6 12.7 4.76 0.8 5.16
2NU-CNGA120408WF - - - - - - ● - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 0.8 5.16
2NU-CNGA120412 ● ● ● ● - - - - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 1.2 5.16
2NU-CNGA120412F - ● - ● - - - - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 1.2 5.16
2NU-CNGA120412T - ● - ● - - - - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 1.2 5.16
2NU-CNGA120412W - ● - - - - - - - ● - 9.9 2.6 12.7 4.76 1.2 5.16
2NU-CNGA120412WT - - - - - ● - - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 1.2 5.16
T-2NU-CNGA120404 - ● - - - - - - - - - 9.9 2.7 12.7 4.76 0.4 5.16
T-2NU-CNGA120408 - ● - ● - - - - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 0.8 5.16
4NU-CNGA120404 - ● - - - - - - - - - 9.9 2.7 12.7 4.76 0.4 5.16
4NU-CNGA120408 - ● - ● - - - - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 0.8 5.16
4NU-CNGA120412 - ● - - - - - - - - - 9.9 2.6 12.7 4.76 1.2 5.16

2NU-DNGA150404 - ● ● ● - - ● ● - - - 12.3 2.6 12.7 4.76 0.4 5.16
2NU-DNGA150404F - ● - ● - - - - - - - 12.3 2.6 12.7 4.76 0.4 5.16
2NU-DNGA150404T - ● - ● - - - - - - - 12.3 2.6 12.7 4.76 0.4 5.16
2NU-DNGA150408 - ● ● ● - ● ● ● - - - 12.3 2.2 12.7 4.76 0.8 5.16
2NU-DNGA150408F - ● - ● - - - - - - - 12.3 2.2 12.7 4.76 0.8 5.16
2NU-DNGA150408T - ● - ● - - - - - - - 12.3 2.2 12.7 4.76 0.8 5.16
2NU-DNGA150412 - ● - ● - ● ● - - - - 12.3 2.5 12.7 4.76 1.2 5.16
2NU-DNGA150412F - ● - ● - - - - - - - 12.3 2.5 12.7 4.76 1.2 5.16
2NU-DNGA150412T - ● - ● - - - - - - - 12.3 2.5 12.7 4.76 1.2 5.16
2NU-DNGA150604 ● ● - ● - - - - - - - 15.4 2.5 12.7 6.35 0.4 5.16
2NU-DNGA150608 ● ● - ● - - - - - - - 15.4 2.5 12.7 6.35 0.8 5.16
4NU-DNGA150404 - ● - ● - - - - - - - 12.3 1.8 12.7 4.76 0.4 5.16
4NU-DNGA150408 - ● - ● - - - - - - - 12.3 2.9 12.7 4.76 0.8 5.16
4NU-DNGA150412 - ● - ● - - - - - - - 12.3 3 12.7 4.76 1.2 5.16
4NU-DNGA150608 - ● - - - - - - - - - 15.4 2.9 12.7 6.35 0.8 5.16

4NU-SNGA120404 - ● - - - - - - - - - 9.9 3.1 12.7 4.76 0.4 5.16
4NU-SNGA120408 - ● - - - - - - - ● - 9.9 3.1 12.7 4.76 0.8 5.16

3NU-TNGA160404 - ● - ● - ● ● ● - ● - 7.2 2.5 9.53 4.76 0.4 3.81
3NU-TNGA160404T - ● - - - - - - - - - 7.2 2.5 9.53 4.76 0.4 3.81
3NU-TNGA160408 - ● - ● - - - - - ● - 7.2 2.3 9.53 4.76 0.8 3.81
3NU-TNGA160408F - ● - - - - - - - - - 7.2 2.3 9.53 4.76 0.8 3.81
3NU-TNGA160408T - ● - - - - - - - - - 7.2 2.3 9.53 4.76 0.8 3.81
3NU-TNGA160412 - - - ● - - - - - - - 7.2 2.0 9.53 4.76 1.2 3.81

ØD

IC

S T

ØD

IC

S T

ØD

IC

S T

ØD

IC

S T

ØD

IC

r
S T

r

r

r

r

r
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cBN Series  
cBN 多角型 (正后角/负后角)

•● : 库存※ T-2NU-□□□□△△△△△△此型号每个单位包装内有10个刀片.

图示 型号

材质
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2NU-VNGA160404 - - - - - 10.2 3.5 9.53 4.76 0.4 3.81
2NU-VNGA160404F - - - - - - - - - 10.2 3.5 9.53 4.76 0.4 3.81
2NU-VNGA160404T - - - - - - - - - 10.2 3.5 9.53 4.76 0.4 3.81
2NU-VNGA160408 - - - 10.2 2.6 9.53 4.76 0.8 3.81
2NU-VNGA160408F - - - - - - - - - 10.2 2.6 9.53 4.76 0.8 3.81
2NU-VNGA160408T - - - - - - - - 10.2 2.6 9.53 4.76 0.8 3.81
T-2NU-VNGA160408 - - - - - - - - - 10.2 2.6 9.53 4.76 0.8 3.81
2NU-CCGW060202 - - - - - - - - - - 0.9 2.8 6.35 2.38 0.2 2.8
2NU-CCGW060202T - - - - - - - - - - 0.9 2.8 6.35 2.38 0.2 2.8
2NU-CCGW060204 - - - - - - - - - 0.9 2.7 6.35 2.38 0.4 2.8
2NU-CCGW060204F - - - - - - - - - - 0.9 2.7 6.35 2.38 0.4 2.8
2NU-CCGW060204T - - - - - - - - - - 0.9 2.7 6.35 2.38 0.4 2.8
2NU-CCGW060208 - - - - - - - - - - 0.9 2.6 6.35 2.38 0.8 2.8
2NU-CCGW09T302 - - - - - - - - - - 4.6 2.7 6.35 2.38 0.2 4.4
2NU-CCGW09T304 - - - - - 4.6 2.7 9.53 3.97 0.4 4.4
2NU-CCGW09T304T - - - - - - - - - - 4.6 2.7 9.53 3.97 0.4 4.4
2NU-CCGW09T308 - - - - - 4.6 2.6 9.53 3.97 0.8 4.4
2NU-CCGW09T308T - - - - - - - - - - 4.6 2.6 9.53 3.97 0.8 4.4
2NU-CCGW09T308W - - - - - - - - - - 4.6 2.6 9.53 3.97 0.8 4.4
2NU-DCGW070204 - - - - - - - - - 1.3 2.6 6.35 2.38 0.4 2.8
2NU-DCGW070208 - - - - - - - - - - 1.3 2.2 6.35 2.38 0.8 2.8
2NU-DCGW070208T - - - - - - - - - - 1.3 2.2 6.35 2.38 0.8 2.8
2NU-DCGW11T302 - - - - - - - - - - 4.8 2.6 9.53 3.97 0.2 4.4
2NU-DCGW11T304 - - - - - - 4.8 2.6 9.53 3.97 0.4 4.4
2NU-DCGW11T304F - - - - - - - - - - 4.8 2.6 9.53 3.97 0.8 4.4
2NU-DCGW11T304T - - - - - - - - - - 4.8 2.6 9.53 3.97 0.4 4.4
2NU-DCGW11T308 - - - - - - 4.8 2.2 9.53 3.97 0.8 4.4
2NU-DCGW11T308T - - - - - - - - - - 4.8 2.2 9.53 3.97 0.8 4.4
T-2NU-DCGW11T304 - - - - - - - - - - 4.8 2.6 9.53 3.97 0.4 4.4
T-2NU-DCGW11T308 - - - - - - - - - - - - - - -
3NU-TCGW090204 - - - - - - - - - - 0.9 2.5 5.56 2.38 0.4 2.5
3NU-TCGW090204F - - - - - - - - - - 0.9 2.5 5.56 2.38 0.4 2.5
3NU-TCGW090204T - - - - - - - - - - 0.9 2.5 5.56 2.38 0.4 2.5

3NU-TPGW110304 - - - - - 2.3 2.5 6.35 3.18 0.4 3.4
3NU-TPGW110304F - - - - - - - - - - 2.3 2.5 6.35 3.18 0.4 3.4
3NU-TPGW110304T - - - - - - - - - - 2.3 2.5 6.35 3.18 0.4 3.4
3NU-TPGW110308 - - - - - 2.3 2.5 6.35 3.18 0.4 3.4
3NU-TPGW110308F - - - - - - - - - - 2.3 2.5 6.35 3.18 0.4 3.4
3NU-TPGW110308T - - - - - - - - - - 2.3 2.5 6.35 3.18 0.4 3.4
3NU-TPGN110308 - - - - - - - - - 2.3 2.3 6.35 3.18 0.8 -
3NU-TPGN160304 - - - - - - - - - - 4.8 2.5 9.53 3.18 0.4 -
3NU-TPGN160308 - - - - - - - - - - 4.8 2.3 9.53 3.18 0.8 -

- - - - - - - - - - - - - - - - -
- - - - - - - - - - - - - - - - -
- - - - - - - - - - - - - - - - -
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cBN Series  
cBN 多角型 (正后角/负后角)

图示 型号
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2NU-VBGW160402 - ● - - - - - - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.2 4.4
2NU-VBGW160404 ● ● - ● - ● - ● - ● - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
2NU-VBGW160404F - ● - - - - - - - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
2NU-VBGW160404T - ● - - - - - - - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
2NU-VBGW160408 ● ● - ● - - ● ● - - - 8.6 2.6 9.53 4.76 0.8 4.4
2NU-VBGW160408F - ● - - - - - - - - - 8.6 2.6 9.53 4.76 0.8 4.4
2NU-VBGW160408T - ● - - - - - - - - - 8.6 2.6 9.53 4.76 0.8 4.4
T-2NU-VBGW160408 - - - - - - - - - - - 8.6 2.6 9.53 4.76 0.8 4.4
2NU-VCGW160404 - ● - ● - - - - - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
2NU-VCGW160404F - ● - - - - - - - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
2NU-VCGW160404T - ● - - - - - - - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
2NU-VCGW160408 - ● - - - - - - - - - 8.6 2.6 9.53 4.76 0.8 4.4
2NU-VCGW160408F - ● - - - - - - - - - 8.6 2.6 9.53 4.76 0.8 4.4
2NU-VCGW160408T - ● - - - - ● - - - - 8.6 2.6 9.53 4.76 0.8 4.4
T-2NU-VCGW160404 - ● - - - - - - - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
T-2NU-VCGW160408 - ● - - - - - - - - - 8.6 2.6 9.53 4.76 0.8 4.4
CNMA120404 - - - - - - - ● - - - 9.89 4.5 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMA120408 - - - - - - - ● - - ● 9.89 4.5 12.7 4.76 0.8 5.16
T-CNMA120408 - - - - - - - ● - - - 9.89 4.5 12.7 4.76 0.8 5.16

DNMA150404 - - - - - - - ● - - - 12.2 3.7 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMA150408 - - - - - - - ● - - - 12.2 3.4 12.7 4.76 0.8 5.16

TNMA160404 - - - - - - - ● - - - 7.2 3.7 9.53 4.76 0.4 3.81
TNMA160408 - - - - - - - ● - - - 7.2 3.5 9.53 4.76 0.8 3.81

T-VNMA160404 - - - - - - - ● - - - 10.2 4.9 9.53 4.76 0.4 3.81
VNMA160404 - - - - - - - ● - - - 10.2 5.8 9.53 4.76 0.4 3.81
VNMA160408 - - - - - - - ● - - - 10.2 5.8 9.53 4.76 0.8 3.81

CCMW09T304 - - - - - - - ● - - - 4.5 4.3 9.53 3.97 0.4 4.4

※ T-2NU-□□□□△△△△△△此型号每个单位包装内有10个刀片.
•● : 库存   
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cBN Series  
cBN 多角型 (正后角/负后角)

※ T-2NU-□□□□△△△△△△此型号每个单位包装内有10个刀片.  ○ : 库存用完后将停产
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DCGW11T308 - - - - - - - ● - - - 4.8 3.2 9.53 3.97 0.8 4.4
T-DCGW11T308 - - - - - - - ● - - - 4.8 3.2 9.53 3.97 0.8 4.4

VBMW160404 - - - - - - - ● - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
VBMW160408 - - - - - - - ● - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.8 4.4

4NS-CNGA120408 - - - - - - - - - - - 9.7 3 12.7 4.76 0.8 5.16
4NS-CNGA120412 - - - - - - - - - - - 9.7 2.9 12.7 4.76 1.2 5.16

4NS-DNGA150412 - - - - ○ - - - - - - 15.1 2.46 12.7 4.76 1.2 5.16

T-TPGW110304 - - - - - - - - - - - 2.0 3.7 6.35 3.18 0.4 3.4
TPGW110304 - - - - - - - ● - - - 2.0 3.7 6.35 3.18 0.4 3.4
TPGW110308 - - - - - - - ● - - - 2.0 3.5 6.35 3.18 0.8 3.4
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cBN Series  
cBN 多角型 (正后角/负后角)

※ T-2NU-□□□□△△△△△△此型号每个单位包装内有10个刀片.  ○ : 库存用完后将停产
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DCGW11T308 - - - - - - - ● - - - 4.8 3.2 9.53 3.97 0.8 4.4
T-DCGW11T308 - - - - - - - ● - - - 4.8 3.2 9.53 3.97 0.8 4.4

VBMW160404 - - - - - - - ● - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.4 4.4
VBMW160408 - - - - - - - ● - - - 8.6 3.5 9.53 4.76 0.8 4.4

4NS-CNGA120408 - - - - - - - - - - - 9.7 3 12.7 4.76 0.8 5.16
4NS-CNGA120412 - - - - - - - - - - - 9.7 2.9 12.7 4.76 1.2 5.16

4NS-DNGA150412 - - - - ○ - - - - - - 15.1 2.46 12.7 4.76 1.2 5.16

T-TPGW110304 - - - - - - - - - - - 2.0 3.7 6.35 3.18 0.4 3.4
TPGW110304 - - - - - - - ● - - - 2.0 3.7 6.35 3.18 0.4 3.4
TPGW110308 - - - - - - - ● - - - 2.0 3.5 6.35 3.18 0.8 3.4
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PCD Series  
PCD刀片 (正后角/负后角)

图示 型号
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CNMM120404 ● 9.9 4.3 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMM120408 ● 9.9 4.2 12.7 4.76 0.8 5.16

CCMW120404 ● 8 4.3 12.7 4.76 0.4 5.16

DNMM150404 ● 12.2 3.5 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMM150408 ● 12.2 3.2 12.7 4.76 0.8 5.16

CCMT060202 ● 0.9 2.8 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204 ● 0.9 2.7 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T304 ● 3.4 4.3 9.53 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308 ● 3.4 4.2 9.53 3.97 0.8 4.4

DCMT070202 ● 1.2 3.7 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204 ● 1.2 3.5 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302 ● 4.5 3.5 9.53 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304 ● 4.5 3.5 9.53 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304 ● 4.5 3.2 9.53 3.97 0.8 4.4

DCGT11T304 ● 4.5 3.5 9.53 3.97 0.4 4.4

※ T-2NU-□□□□△△△△△△此型号每个单位包装内有10个刀片. •● : 库存
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PCD Series  
PCD刀片 (正后角/负后角)

图示 型号
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TPGW080204 ● 0.6 - 6.35 2.38 0.4 2.4
TPGW090204 ● 0.8 3.2 5.56 2.38 0.4 2.5
TPGW110304 ● 1.4 3.7 6.35 3.18 0.4 3.4
TPGW110308 ● 1.4 3.5 6.35 3.18 0.8 3.4

VBMT110304 ● 2.5 5.8 6.35 3.18 0.4 3.4
VBMT110308 ● 2.5 4.9 6.35 3.18 0.8 3.4
VBMT160404 ● 8.6 5.8 9.53 4.76 0.4 4.4
VBMT160408 ● 8.6 4.9 9.53 4.76 0.8 4.4
VCMT110304 ● 2.4 5.8 6.35 3.18 0.4 3.4

VBGW160404 ● 8.6 5.8 12.7 4.76 0.4 4.4

VCMT160404 ● 8.3 5.8 9.53 4.76 0.4 4.4
VCMT160408 ● 8.3 5.9 9.53 4.76 0.8 4.4

TPGN110304 ● 1.9 3.7 6.35 3.18 0.4 -
TPGN110308 ● 1.9 3.5 6.35 3.18 0.8 -

SPGN090304 ● 3.6 4.1 9.53 3.18 0.4 -

※ T-2NU-□□□□△△△△△△此型号每个单位包装内有10个刀片. •● : 库存
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cBN 特征 
涂层cBN信息

类别 材质 结构 黏合材料 cBN 含量(%) 颗粒尺寸(㎛) 涂层硬度(Gpa)

DNC100 TiN 50~55 2 31~34

DNC250 TiC 65~70 6 32~34

DNC300 TiN 65~70 4 29~31

DNC350 TiN 60~65 1 33~35

DNC400 TiN 65 3 -

热处理钢

Coated

涂层cBN特征

涂层材料特性

薄膜硬度

极大的提高了薄膜硬度
和耐微崩性
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cBN 特征
未涂层cBN信息

未涂层cBN特征

类别 材质 结构 黏合材料 cBN 含量(%) 颗粒尺寸(㎛) 涂层硬度(Gpa)

DB1000 TiCN 40 - 45 1 27 - 31

DB2000 TiN 50 - 55 2 31 - 34

DBNX20 TiN 55 - 60 3 31 - 33

DBNX25 TiN 65 - 70 4 29 - 31

DBN250 TiN 50 - 55 2 31 - 34

DBN350 TiN 60 - 65 1 33 - 35

DB7000 CO compound 90 - 95 2 41 - 44

DB7500 CO compound 90 - 95 1 41 - 44

DBN500 TiC 65 - 70 6 32 - 34

DBNS800 AI compound 85 - 90 8 39 - 42

DB7000 CO compound 90 - 95 2 41 - 44

DBNS800 AI compound 85 - 90 8 39 - 42

DB7000 CO compound 90 - 95 2 41 - 44

烧结
部件

铸铁

难加工材料

热处理钢
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cBN 热处理钢
涂层cBN加工实例

材质 DNC250 竞争公司cBN
刀片 2NU-DNGA150408

被加工件 FCD55 

切削速度 (m/min) 180

进给 (mm/rev) 0.06

切深 (mm) 0.05 - 0.10

干/湿加工 湿加工

材质 DNC250 竞争公司cBN
刀片 3NU-TNGA160408

被加工件 曲轴SCR420HB

切削速度 (m/min) 160

进给 (mm/rev) 0.08

切深 (mm) 0.425

干/湿加工 湿加工

DNC250 DNC250

材质 DNC250 竞争公司cBN
刀片 2NU-VCGW160408

被加工件 驱动齿轮 SCM422

切削速度 (m/min) 90

进给 (mm/rev) 0.15

切深 (mm) 0.15

干/湿加工 湿加工

材质 DNC250 竞争公司cBN
刀片 2NU-VNGA160408

被加工件 离合器 SCr420 8903

切削速度 (m/min) 140

进给 (mm/rev) 0.12

切深 (mm) 0.025/0.075

干/湿加工 湿加工

DNC250 DNC250

材质 DNC350 竞争公司cBN
刀片 2NU-CNGA120408

被加工件 齿轮SCR420

切削速度 (m/min) 200

进给 (mm/rev) 0.05 - 0.08

切深 (mm) 0.4

干/湿加工 湿加工

材质 DNC350 竞争公司cBN
刀片 2NU-CNGA120404

被加工件 轴承SAPH440-P

切削速度 (m/min) 150

进给 (mm/rev) 0.2

切深 (mm) 0.10-0.20

干/湿加工 湿加工

DNC350 DNC350

※ 加工细节可能因加工环境而有所不同

加工实例

DNC250
타사 cBN

45 5550

타사  cBN

DNC250

100 1000550

DNC350
타사  cBN

150 215180
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타사  cBN

100 300200
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타사 cBN

100 200
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45 5550
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100 1000550

DNC350
타사  cBN

150 215180
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타사  cBN

100 300200

DNC250
타사 cBN

100 200

DNC250
타사 cBN

45 5550

타사  cBN

DNC250

100 1000550

DNC350
타사  cBN

150 215180

DNC350
타사  cBN

100 300200

DNC250
타사 cBN

100 200

DNC250
타사 cBN

45 5550

타사  cBN

DNC250

100 1000550

DNC350
타사  cBN

150 215180

DNC350
타사  cBN

100 300200

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN



刀
柄

刀
柄

/模
块

型
镗

孔
刀

具
角

度
头

cBN
/PCD

设
备

&
配

件
标

准

265DINE CATALOGUE TOTAL TOOLING SOLUTION

cBN 热处理钢
未涂层cBN加工实例

材质 DB1000 竞争公司cBN
刀片 NU-TPGW110304

被加工件 SUJ2

切削速度 (m/min) 120

进给 (mm/rev) 0.06

切深 (mm) 0.2

干/湿加工 湿加工

材质 DB1000 竞争公司cBN
刀片 2NU-CNGA120408

被加工件 SCM440H

切削速度 (m/min) 282

进给 (mm/rev) 0.1

切深 (mm) 0.1

干/湿加工 湿加工

DB1000 DB1000

材质 DB1000 竞争公司cBN
刀片 2NU-CNGA120412-W

被加工件 推进器
切削速度 (m/min) 210

进给 (mm/rev) 0.15

切深 (mm) 0.23

干/湿加工 湿加工

材质 DB2000 竞争公司cBN
刀片 2NU-DNGA150408

被加工件 轮毂SCM415H CVT

切削速度 (m/min) 150

进给 (mm/rev) 0.1

切深 (mm) 0.2

干/湿加工 湿加工

DB1000 DB2000

材质 DB2000 竞争公司cBN
刀片 2NU-DNGA150408

被加工件 活塞(SKD11)

切削速度 (m/min) 100

进给 (mm/rev) 0.03 - 0.25

切深 (mm) 0.04

干/湿加工 湿加工

材质 DB2000 竞争公司cBN
刀片 NU-TPGW110308

被加工件 部件(SCM415H)

切削速度 (m/min) 135

进给 (mm/rev) 0.08

切深 (mm) 0.15

干/湿加工 湿加工

DB2000 DB2000

※ 加工细节可能因加工环境而有所不同

加工实例

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

300 500

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB2000
타사  cBN

100 200

DB2000
타사  cBN

1 32

DB2000
타사  cBN

100 200

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

300 500

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB2000
타사  cBN

100 200

DB2000
타사  cBN

1 32

DB2000
타사  cBN

100 200

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

300 500

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB2000
타사  cBN

100 200

DB2000
타사  cBN

1 32

DB2000
타사  cBN

100 200

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

300 500

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB2000
타사  cBN

100 200

DB2000
타사  cBN

1 32

DB2000
타사  cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

300 500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DNC250
타사  cBN

200 600400

DNC250
타사 cBN

100 200

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

ø90
加工距离 19.5

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN
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材质 DBNX20 竞争公司cBN
刀片 VBMW160412

被加工件 BH-RR 外轮
切削速度 (m/min) 130

进给 (mm/rev) 0.1

切深 (mm) 0.2

干/湿加工 湿加工

材质 DBNX20 竞争公司cBN
刀片 2NU-CNGA120408

被加工件 推进器
切削速度 (m/min) 221~248

进给 (mm/rev) 0.1

切深 (mm) 0.2

干/湿加工 湿加工

DBNX20 DBNX20

材质 DBNX20 竞争公司cBN
刀片 2NU-DNGA150612

被加工件 变速轴承(STB2)

切削速度 (m/min) 137

进给 (mm/rev) 0.18-0.20

切深 (mm) 0.08-0.10

干/湿加工 湿加工

材质 DBNX20 竞争公司cBN
刀片 NU-TNMA160408

被加工件 法兰(HrC62 SCM415)

切削速度 (m/min) 150

进给 (mm/rev) 0.1

切深 (mm) 0.12

干/湿加工 湿加工

DBNX20 DBNX20

材质 DBNX20 竞争公司cBN
刀片 CNMA120408

被加工件 铸造合金
切削速度 (m/min) 200

进给 (mm/rev) 0.1

切深 (mm) 0.1

干/湿加工 湿加工

材质 DBNX20 竞争公司cBN
刀片 2NU-DNGA150412

被加工件 轴承外轮(S55 CR)

切削速度 (m/min) 190

进给 (mm/rev) 0.15

切深 (mm) 0.2

干/湿加工 湿加工

DBNX20 DBNX20

※ 加工细节可能因加工环境而有所不同

加工实例

cBN 热处理钢
未涂层cBN加工实例

DBNX20
타사  cBN

100 200

DBNX20
타사  cBN

500 1,000

DBNX20
타사  cBN

200 400

0.5

3.2

3.5 DBNX20
타사  cBN

200 400

Inner Diamet

D64

DBNX20
타사  cBN

100 200

DBNX20
타사  cBN

500 1,000

DBNX20
타사  cBN

200 400

0.5

3.2

3.5 DBNX20
타사  cBN

200 400

Inner Diamet

D64

DBNX20
타사  cBN

100 200

DBNX20
타사  cBN

500 1,000

DBNX20
타사  cBN

200 400

DBNX20
타사  cBN

200 400

DBNX20
타사  cBN

100 200

DBNX20
타사  cBN

500 1,000

DBNX20
타사  cBN

200 400

0.5

3.2

3.5 DBNX20
타사  cBN

200 400

Inner Diamet

D64

DBNX20
타사  cBN

80 300190

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX20
타사  cBN

60 800400

DBNX20
타사  cBN

80 300190

DNC250
타사 cBN

100 200

DBNX20
타사  cBN

60 800400

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN
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材质 DBNX25 竞争公司cBN
刀片 2NU-CNGA120412-W

被加工件 推进器
切削速度 (m/min) 200~220

进给 (mm/rev) 0.12~0.16

切深 (mm) 0.12~0.16

干/湿加工 湿加工

材质 DBNX25 竞争公司cBN
刀片 NU-TNMA160408

被加工件 齿轮 (HrC60 SCM420)

切削速度 (m/min) 150

进给 (mm/rev) 0.12

切深 (mm) 0.2

干/湿加工 湿加工

DBNX25 DBNX25

材质 DBN250 竞争公司cBN
刀片 3NU-TPGB110308 

被加工件 曲轴(SCM415)

切削速度 (m/min) 120-180

进给 (mm/rev) 0.18

切深 (mm) 0.12

干/湿加工 湿加工

材质 DBN350 竞争公司cBN
刀片 NU-CNMA120412

被加工件 齿轮轴 (SCR420H)

切削速度 (m/min) 125

进给 (mm/rev) 0.15

切深 (mm) 0.3

干/湿加工 湿加工

DBN250 DBN350

※ 加工细节可能因加工环境而有所不同

加工实例

cBN 热处理钢
未涂层cBN加工实例

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DBN250
타사  cBN

200 1000500

DNC250
타사 cBN

100 200

DBN350
타사  cBN

50 150100

DBNX25
타사  cBN

400 500

DBNX25
타사  cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DBN250
타사  cBN

200 1000500

DNC250
타사 cBN

100 200

DBN350
타사  cBN

50 150100

DBNX25
타사  cBN

400 500

DBNX25
타사  cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DBN250
타사  cBN

200 1000500

DNC250
타사 cBN

100 200

DBN350
타사  cBN

50 150100

DBNX25
타사  cBN

400 500

DBNX25
타사  cBN

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DB1000
타사  cBN

2000 2500

DB1000
타사  cBN

300 500

100 200

DBNX10
타사  cBN

1000 200 300

DB1000
타사  cBN

4000 800 1200

DBN250
타사  cBN

200 1000500

DNC250
타사 cBN

100 200

DBN350
타사  cBN

50 150100

DBNX25
타사  cBN

400 500

DBNX25
타사  cBN

100 200

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

竞争公司
cBN

 竞争公司
cBN





pcs

DBN500
其他cB N

1000 2000

pcs

DBN700
其他 cBN

2000 2500

DBN500 TEST RESULT

DBN500 : 低于0.8㎛,  金属陶瓷 : 大于 1.5㎛

加工长度 (km)

Ra
(㎛

)

0

1

2

1 2 3 4

재종 DBN500 타사 cBN

인써트 CNMA120412

부품명(피삭재) Compressor Comp(FC250 facing, Interrupted)
Vc(m/min) 400

f(mm/rev) 0.07
ap(mm) 0.15

건/습식 습식

DBN700 TEST RESULT

DBN700
其他  cBN

200 300 pcs

재종 DBN700 타사 cBN

인써트 SPGN090308 / TNGA150408

부품명(피삭재) Fly wheel(FC300 facing)
Vc(m/min) 600

f(mm/rev) 0.15
ap(mm) 0.2

건/습식 습식

pcs

DBN500
其他cB N

1000 2000

pcs

DBN700
其他 cBN

2000 2500

DBN500 TEST RESULT

DBN500 : 低于0.8㎛,  金属陶瓷 : 大于 1.5㎛

加工长度 (km)

Ra
(㎛

)

0

1

2

1 2 3 4

재종 DBN500 타사 cBN

인써트 CNMA120412

부품명(피삭재) Compressor Comp(FC250 facing, Interrupted)
Vc(m/min) 400

f(mm/rev) 0.07
ap(mm) 0.15

건/습식 습식

DBN700 TEST RESULT

DBN700
其他  cBN

200 300 pcs

재종 DBN700 타사 cBN

인써트 SPGN090308 / TNGA150408

부품명(피삭재) Fly wheel(FC300 facing)
Vc(m/min) 600

f(mm/rev) 0.15
ap(mm) 0.2

건/습식 습식

pcs

DBN500
其他cB N

1000 2000

pcs

DBN700
其他 cBN

2000 2500

DBN500 TEST RESULT

DBN500 : 低于0.8㎛,  金属陶瓷 : 大于 1.5㎛

加工长度 (km)

Ra
(㎛

)

0

1

2

1 2 3 4

재종 DBN500 타사 cBN

인써트 CNMA120412

부품명(피삭재) Compressor Comp(FC250 facing, Interrupted)
Vc(m/min) 400

f(mm/rev) 0.07
ap(mm) 0.15

건/습식 습식

DBN700 TEST RESULT

DBN700
其他  cBN

200 300 pcs

재종 DBN700 타사 cBN

인써트 SPGN090308 / TNGA150408

부품명(피삭재) Fly wheel(FC300 facing)
Vc(m/min) 600

f(mm/rev) 0.15
ap(mm) 0.2

건/습식 습식

pcs

DBN500
其他 cBN

1000 2000

pcs

DBN700
其他 cBN

2000 2500

DBN500 TEST RESULT

DBN500 : under 0.8㎛, 세라믹 : over 1.5㎛

절삭길이 (km)

Ra
(㎛

)

0

1

2

1 2 3 4

재종 DBN500 타사 cBN

인써트 CNMA120412

부품명(피삭재) Compressor Comp(FC250 facing, Interrupted)
Vc(m/min) 400

f(mm/rev) 0.07
ap(mm) 0.15

건/습식 습식

DBN700 TEST RESULT

DBN700
其他 cBN

200 300 pcs

재종 DBN700 타사 cBN

인써트 SPGN090308 / TNGA150408

부품명(피삭재) Fly wheel(FC300 facing)
Vc(m/min) 600

f(mm/rev) 0.15
ap(mm) 0.2

건/습식 습식
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被加工材料：SUJ2　硬度 (58-62HRC)

切削条件：Vc=150m/min, f=0.1mm/rev, ap=0.2mm,  干加工

其他公司 cBN
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被加工件：SCM415H　ø130 硬度(58-62HRC)
使用刀片       ：2NU-CNGA120408
切削条件 ： Vc=200m/min, f =0.1mm/rev, ap=0.1mm,  湿加工

加工距离(km)

传统 cBN

DB1000

DB1000
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其他公司 cBN
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被加工件：SCM415H　硬度 (58-62HRC)
加工用刀片：2NU-CNGA120408
切削条件：Vc=100m/min, f =0.08mm/rev, ap=0.2mm, 干加工

加工距离(km)

DB2000
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* 在进给量大于0.1mm/rev时，T型效果大于标准型，可以有效抑制毛刺产生 

被加工件：VVT 
应用刀片：3NU-TNGA160404
切削条件：Vc=200m/min, f=0.1mm/rev, ap=0.1mm, 湿加工

工件旋转方向

B

A 刀
具

进
给

方
向

A

B

F型 标准型 T型

毛刺

破损

2

4

6

8

10

0 50 100 150 200
通过次数

被加工件
应用刀片
切削条件

  
 

：
：
：

铁烧结合金  SMF4040 (70HRB, 连续加工) 
2NU-CNGA120408F
Vc=200m/min, f=0.1mm/rev, ap=0.1mm, 湿加工

传统cBN切削刃

DB7500 F型

表
面

光
洁

度

 

Ra
(μm)

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0.6

0 50 100 150 200
通过次数

 
 

  
 

：
：
：

铁烧结合金  SMF4040 (70HRB, 连续加工)
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PCD 技术信息  

cBN PCD

热稳定性
正常大气环境 ~1300℃保持稳定 ~700℃保持稳定

真空环境 ~1500℃保持稳定 ~1400℃保持稳定

应用 高硬度材料, 高硬度钢 有色金属，玻璃纤维，木材，硬塑料

材质 特征 应用 颗粒尺寸
(㎛) 粒子 硬度

(Hv)
抗切削力
(kgf/㎟)

DP90 烧结粗金刚石粒子的材质金刚
石含量最多具有优秀的耐磨性

高硅铝合金加工，铝复合材料的
加工硬质合金加工，陶瓷半烧结
品和型压品的粗加工，陶瓷烧结
品加工，石材岩石加工

≥25
10,000 ~  
12,000 110

DP150
烧结微金刚石粒子材质和金刚
石粒子大小一样都具有结合力

好的加工性和耐磨性

有色金属的一般精加工，硬质合
金、陶瓷烧结品、型压产品精
加工，FRP，硬质橡胶，石墨加
工，木材，无机板材等的切割、
端面加工

10 10,000 ~  
12,000 200

DP200 烧结超微金刚石粒子材质切削
刃的锋利度好韧性优秀

非铁金属的一般精加工，硬质合
金、陶瓷烧结品、型压产品表面
加工，FRP，硬质像胶，石墨加
工，木材，无机板材等的切割、端面加工

0.5 8,000 ~  
10,000 220

PCD 

cBN和PCD比较

PCD 材质

(G
pa

)

25

0

50

PCD

50

cBN

23

硬质合金 

17

Al2O3

16

TRS (横向断裂强度)

W
/(

m
.k

)

250

0

500

PCD

560

cBN

200

硬质合金

110

Al2O3

4

热传导
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刀
柄

刀
柄
/模
块
型

镗
孔
刀
具

角
度
头

cBN
/PCD

设
备
&
配
件

标
准

PCD 技术信息  

被加工件 切削速度
(m/min)

进给
(mm/rev)

切深
(mm)

推荐材质
1st 2nd

铝合金 (4%-8%Si) 1000~3,000 0.1~0.6 ~3 DP150 DP200
铝合金 (9%-14%Si) 600~2,500 0.1~0.5 ~3 DP150 DP200
铝合金 (15%-18%Si) 300~700 0.1~0.4 ~3 DP150 DP200
铜合金 ~1,000 0.05~0.2 ~3 DP150 DP200
强化塑料 ~1,000 0.1~0.3 ~2 DP150 DP200
木头 ~4,000 0.1~0.4 - DP150 DP200
硬质合金 10~30 ~0.2 ~0.5 DP90 DP150

材质 DP150 竞争公司 A PCD

刀片 DCMT11T304-UC

被加工件 活塞(AL A4000)

切削速度 (m/min) 400-450

进给 (mm/rev) 0.12

切深 (mm) 1.0 ~ 1.5

干/湿加工 湿加工

DP150

材质 DP200 竞争公司 A PCD

刀片 NF-SEN09T3ADTR

被加工件 环部件(AL6061)

切削速度 (m/min) 380

进给 (mm/rev) 0.1

切深 (mm) 0.15

干/湿加工 干/湿加工

DP200

加工实例

加工实例

15000 30000

DB150
Competitor

PCD

DB200
Competitor

PCD

连续切削测试 (被加工件:Al-25%Si)

刃
口

磨
损

宽
度

0.05

0.10

10 20 30 400

切削长度(km)

其他公司2  Comp2

DP150

DP90

其他公司1 Comp1

VC=800m/min
fn=0.1mm/rev
ap=0.2mm, 干加工
刀片 : SPGN120304
刀杆 : FP11R

断续切削测试(被加工件:Al-20%Si)

刃
口

磨
损

宽
度

0.05

0.10

1 2 3 40

切削长度(km)

DP90

VC=350m/min
fn=0.2mm/rev
ap=0.18mm, 干加工
刀片 : CNMX120408
刀杆 : PCLNL2525

其他公司
Competitor

DP150

连续切削测试 (被加工件:Al-25%Si)

刃
口

磨
损

宽
度

0.1

0.2

DP90 其他公司 PCD

材质

84w/o WC-Co-Ni
vc=15m/min
fn=3.7mm/rev
ap=0.5mm, 干加工, 1pass
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刀片型号详情
如何选择刀片

2NU   - C N G A 12 04 04 T

(SS001225)

1 2

4

ISO표준 규격 참조인선 수, 타입 기호

인선 형상 기호

인선 변경 기호

RA 3 칩 브레이커 기호

② 切削刃结构型号

符号 符号含义 符号说明
无 标准型 ISO 标准刀片

F 低阻力型

被加工件材料 标准 F

热处理钢 25° 15°

铸铁 15° 0°

铸铁 15° -

T 韧线强化型

被加工件材料 标准 T

热处理钢 25° 35°

铸铁 15° 25°

铸铁 15° 25°

W 修光刃型 修光刀片

① 刃数及其类型说明

区分 型号说明 形状

刃数

无 1 刃型

2 多刃型

3 多刃型

4 多刃型

区分 型号说明 形状

类型区分

无 再研磨型

NU 一次使用型

NT NT 型

③ 切削刃处理类型

钝圆量 钝圆 倒棱宽度 倒棱角度
S 小 S 有 0.12mm 25°
M 中 T 无

0.15mm
35°

L 大 0.20mm

型号命名

③ 断屑槽

cBN

粗加工 精加工

PCD

一般加工用

RA GA UC

切削刃数量、类型 ISO 标准规格型号

刃线结构符号

断屑槽种类

切削刃处理类型

( S  S  012  25 )

钝圆 是否钝圆 倒棱宽度 倒棱角度
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BOTTLE GRIP TAPER 
MAS403-BT

CAT SHANK 
(ANSI/ASME B5.50-1985)

L2 L2

B

M

ØD1
ØD2 ØD3ØD

L4 A

L3 L1

L2 L3

L1

B ØD4

ØD
ØD1

ØD3ØD2

M

7/24

0.750

0.440

0.625

MIN1.38

刀柄 ØD ØD1 ØD2 ØD3 ØD4 L1 L2 L3 B M

CAT30 1.812 1.25 1.531 1.25 0.516 1.875 0.64 0.735 0.645 UNC 0.500-13

CAT40 2.500 1.75 2.219 1.75 0.641 2.687 0.89 0.985 0.645 UNC 0.625-11

CAT50 3.875 2.75 3.594 2.75 1.031 4.0 1.39 1.485 1.02 UNC 1.000-8

CAT60 5.500 4.25 5.219 4.25 1.281 6.375 2.14 2.235 1.02 UNC 1.250-7

� (单位 : mm)

刀柄 ØD ØD1 ØD2 ØD3 L1 L2 L3 L4 A B M

BT30 46 31.75 38 12.5 48.4 16.3 13.6 20 2 16.1 M12 x 1.75

BT40 63 44.45 53 17 65.4 22.6 16.6 25 2 16.1 M16 x 2

BT50 100 69.85 85 25 101.8 35.4 23.2 35 3 25.7 M24 x 3

BT60 155 107.95 135 31 161.8 60.1 28.2 45 3 25.7 M30 x 3.5

 (单位 : mm)
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DIN 69871-1 A/B, 
ISO 7388/1 : 1983(E)

DIN 2080, JIS B 6101, 
ISO 297 : 1988(E)

刀柄 ØD ØD1 ØD2 ØD3 ØD4 L1 L2 L3 L4 B M

SK30 50 31.75 44.3 45 13 47.8 16.4 19 15 16.1 M12 x 1.75

SK40 63.55 44.45 56.25 50 17 68.4 22.8 25 18.5 16.1 M16 x 2.0

SK50 97.5 69.85 91.25 80 25 101.75 35.5 37.7 30 25.7 M24 x 3.0

� (单位 : mm)

刀柄 ØD ØD1 ØD2 L L1 L2 L3 A B M

NT30 46 31.75 17.4 68.4 48.4 16.2 10 1.6 16.1 UNC 1/2-13

NT40 63 44.45 25.3 93.4 65.4 22.5 10 1.6 16.1 UNC 5/8 -11 

NT50 100 69.85 39.6 126.8 101.8 35.3 14 3.2 25.7 UNC 1 - 8 

NT60 155 107.95 60.2 206.8 161.8 60 15 3.2 25.7 UNC 1,1/4 -7

� (单位 : mm)

L2 L3

L1

B

L4

L4

ØD4

ØD
ØD1

ØD3ØD2

M

7/24

19.1

11.1

3.2

MIN35

L2

L

L2

B

L1

L3

A

ØD ØD2

ØD1

M
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ØD4

ØD5

Ød Ød2 Ød1

ØD1

ØD2ØDØD3

60
M

L4

L1

L3

L2

L

H1 H1

H2

B1B2

H2

B3

刀柄 ØD ØD1 ØD2 ØD3 ØD4 ØD5 L L2 L3 L4

HSK 40A 40 30 34 45 5.0 4.6 20 20 35 16

HSK 50A 50 38 42 59.3 6.8 6.0 25 26 42 18

HSK 63A 63 48 53 72.3 8.4 7.5 32 26 42 18

HSK100A 100 75 88 109.75 12 12.0 50 29 45 20

� (单位 : mm)

刀柄 Ød Ød1 Ød2 B1 B3 B2 H1 H2 M

HSK 40A 21 25.5 23 8.05 11 9 17 12 M12×1.0

HSK 50A 26 32 29 10.54 14 12 21 15.5 M16×1.0

HSK 63A 34 40 37 12.54 18 16 26.5 20 M18×1.0

HSK 100A 53 63 58 20.02 22 20 44 31.5 M24×1.5

� (单位 : mm)

HSK SHANK DIN 69893-1,  
ISO 12164-1 : 2001
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莫式锥柄 (扁尾型)

莫式锥柄  (无尾型)

刀柄 Taper Taper
Angle(α) ØD A ØD1 Ød1 L1 L2 Ød2 B C E R r

MT0 1/19.212 1°29'27" 9.045 3 9.201 6.104 56.5 59.5 6 3.9 6.5 10.5 4 1

MT1 1/20.047 1°25'43" 12.065 3.5 12.24 8.972 62 65.5 8.7 5.2 8.5 13.5 5 1.2

MT2 1/20.020 1°25'50" 17.78 5 18.03 14.034 75 80 13.5 6.3 10 16 6 1.6

MT3 1/19.922 1°26'16" 23.825 5 24.076 19.107 94 99 18.5 7.9 13 20 7 2

MT4 1/19.254 1°29'15" 31.267 6.5 31.605 25.164 117.5 124 24.5 11.9 16 24 8 2.5

MT5 1/19.002 1°30'26" 44.399 6.5 44.741 36.531 149.5 156 35.7 15.9 19 29 10 3

MT6 1/19.180 1°29'36" 63.348 8 63.765 52.399 210 218 51 19 27 40 13 4

MT7 1/19.231 1°29'22" 83.058 10 83.578 68.186 286 296 66.8 28.6 35 54 19 5

� (单位 : mm)

刀柄 Taper Taper
Angle(α) ØD A ØD1 d L1 L2 Ød1 d2 K T R

MT0 1/19.212 1°29'27" 9.045 3 9.201 6.442 50 53 6.4 - - 4 0.2

MT1 1/20.047 1°25'43" 12.065 3.5 12.230 9.396 53.5 57 9.4 M6 16 5 0.2

MT2 1/20.020 1°25'50" 17.780 5 18.030 14.583 64 69 14.6 M10 24 5 0.2

MT3 1/19.922 1°26'16" 23.825 5 24.076 19.759 81 86 19.8 M12 28 7 0.6

MT4 1/19.254 1°29'15" 31.267 6.5 31.605 25.943 102.5 109 25.9 M16 32 9 1

MT5 1/19.002 1°30'26" 44.399 6.5 44.741 37.584 129.5 136 37.6 M20 40 9 2.5

MT6 1/19.180 1°29'36" 63.348 8 63.765 53.859 182 190 53.9 M24 50 12 4

MT7 1/19.231 1°29'22" 83.058 10 83.578 70.058 250 260 70 M33 80 18.5 5

� (单位 : mm)

A

K R

T
L1

L2

ØD1
Ød1

Ød

Ød2

ØD
60

MT  No.

Ød2
ØD1

A

ØD
Ød1

8 18’

C
L1
L2

E

R

B
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配件
固定螺丝 (BSA, BKA, FZ, FF, SLA, SMH)

W L

M

型号 M L W

BTF0505 M5x0.8 5 2.5

BTF0606 M6x10 6 3

BTF0608 M6x1.0 8 3

BTF0808 M8x1.25 8 4

BTF0812 M8x1.25 12 4

BTF1010 M10x1.5 10 5

BTF1012  M10x1.5 12 5

BTF1016  M10x1.5 16 5

BTF1060  M10x1.5 60 5

BTF1212 M12x1.75 12 6

BTF1212-1.5 M12x1.5 12 6

BTF1414-1.5 M14x1.5 14 6

BTF1216 M12x1.75 16 6

BTF1220 M12x1.75 20 6

BTF1225 M12x1.75 25 6

BTF1230 M12x1.75 30 6

BTF1616 M16x2.0 16 6

BTF1616-1.5 M16x1.5 16 8

BTF1624-1.5 M16x1.5 24 8

BTF1818-1.5 M18x1.5 18 8

BTF2020 M20x2.5 20 10

BTF2020-1.5 M20x1.5 20 10

� (单位 : mm)
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配件
夹紧螺栓 (FMA, FMC, TBC, FBC, DBC)

型号 M A L ØD W
BX0310 M3x0.5 3 10 5.5 2.5
BX0412 M4x0.7 4 15 7 3
BX0416 M4x0.7 4 16 7 3
BX0515 M5x0.8 5 15 8.5 4
BX0516 M5x0.8 5 16 8.5 4
BX0616  M6x1.0 6 16 10 5
BX0620  M6x1.0 6 20 10 5
BX0625  M6x1.0 6 25 10 5
BX0630  M6x1.0 6 30 10 5
BX0820  M8x1.25 8 20 13 6
BX0825  M8x1.25 8 25 13 6
BX0830  M8x1.25 8 30 13 6
BX1020 M10x1.5 8 20 16 8
BX1030 M10x1.5 8 30 16 8
BX1035 M10x1.5 8 35 16 8
BX1230  M12x1.75 12 30 18 10
BX1235  M12x1.75 12 35 18 10
BX1640 M16x2.0 16 40 24 14
BX1645 M16x2.0 16 45 24 14

� (单位 : mm)

型号 M A L ØD W
MBA-M8 M8x1.25 7 26 20 6
MBA-M10 M10x1.5 9 32 28 8
MBA-M12 M12x1.75 10 35 33 70
MBA-M16 M16x2.0 10 50 40 14
MBA-M20 M20x2.5 14 54 50 17
MBA-M24 M24x3.0 14 62 65 19

� (单位 : mm)

W

A

L

M

ØD

W A L

M

ØD
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配件

锥柄螺丝 (SLA, FF, MD, EXT, RDC)

固定螺丝 (TBC/FBC)

W L

M

W L1

ØD

M

L2

30

型号 M L1 L2 ØD W

BTT0506F M5x0.5 2.8 5.5 4.1 2.5

BTT0608F M6x0.75 3.8 8 4.9 9

BTT0810F M8x0.75 4.8 10 6.9 4

BTT1013F M10x1.0 5.75 13 8.5 5

BTT1215F M12x1.0 6.8 16 10.5 6

BTT1620F M16x1.5 8.8 20 13.8 8

BTT1626F M16x1.5 10.75 26 13.8 8

BTT1631F M16x1.5 10.75 31 13.8 8

� (单位 : mm)

型号 M L1 W

BT0645 M6x1.0 45 3

BT0660 M6x1.0 60 3

� (单位 : mm)
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配件

夹紧螺栓 (FBB 刀座)

型号 M A L ØD W

BXC0304 M3x0.5 2 5 5.5 2

BXC0405 M4x0.7 2.8 6 7 2.5

BXC0506 M5x0.8 3.5 6 8.5 3

BXC0610 M6x1.0 4 10 10 4

BXC0810 M8x1.25 5 10 13 5

BTT1620F M16x1.5 8.8 20 13.8 8

� (单位 : mm)

型号 M L ØD B α° (N·m)

BFTX0203A 2×0.4 3 2.7 T6 90 0.5

BFTX0204A 2×0.4 4.3 2.7 T6 90 0.5

BFTX0307A 3×0.5 6.8 4.3 T10 90 2.0

BFTX0410A 4×0.7 10.3 5.6 T15 90 3.4

BFTX02506N 2.5×0.45 5.5 3.45 T8 60 1.5

� (单位 : mm)

L

M

B

ØDα

W A L

M

ØD

刀片螺丝
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编号 □NU-CNGA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 252
□NU-DNGA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 252
□NU-VNGA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 253
2NU-CCGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 253
2NU-DCGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 253
2NU-VBGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
2NU-VCGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
3NU-TCGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 253
3NU-TNGA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 252
3NU-TPGB□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
3NU-TPGN□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 253
3NU-TPGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 253
4NS-CNGA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 255
4NS-DNGA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 255
4NU-SNGA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 252

� � �
� � �
ANGULAR�HEAD� 角度头 � 角度头� 224
Air�Turbine�Machine(ATM)� 角度头 � 气动刀柄� 240
Air�Turbine�Spindle�Universal�Type�(ATU)� 角度头 � 气动刀柄�(ATU)� 244�
� �
� � �
BB�刀座� 镗孔刀具 � BB�刀座�(For�SMB,�SMH,�KMB)� 211
BCF� 镗孔刀具 � 精镗刀杆� 219
BH� 镗孔刀具 � 直角镗刀� 213
BKA� 镗孔刀具 � FZ�精镗刀杆� 214
BORING�INSERT� 镗孔刀具 � 镗刀片� 222
BSA� 镗孔刀具 � 镗刀杆� 212
BSA�配件� 镗孔刀具 � 镗刀杆相关配件� 212
� � �
� � �
CAT�SHANK� 标准 � CAT�柄 规格� 294
cBN�LIST� cBN/PCD � cBN�系列� 252
cBN�系列特征� cBN/PCD � cBN�系列特征� 258
cBN(铸铁加工)� cBN/PCD � �cBN�铸铁� 268
cBN(热处理钢)� cBN/PCD � cBN�热处理钢� 262
cBN(烧结部件)� cBN/PCD � cBN�烧结部件� 270
CCMT□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 256
CCMW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
CNMA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
CNMM□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 256
CNMW□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 256�
CTS� 角度头 � 内冷增压主轴刀柄�(CTS)� 246�

� �
� � �
DB1000� cBN/PCD � 未涂层cBN� 276
DB2000� cBN/PCD � 未涂层cBN� 277
DB7000� cBN/PCD � 未涂层cBN� 278
DB7500� cBN/PCD � 未涂层cBN� 279
DBC� 镗孔刀具 � 镗刀 (粗加工)� 184
DBC�配件� 镗孔刀具 � 平衡镗刀相关配件� 188
DBC(Modular�Type)� 镗孔刀具 � 镗刀 (模块型)� 186
DBCA� 镗孔刀具 � 新型平衡镗刀� 174
DBCA�配件� 镗孔刀具 � 新型平衡镗刀相关配件� 188
DBCA(螺旋型)� 镗孔刀具 � 新型平衡镗刀(螺旋型)� 176
DBCA(直柄型)� 镗孔刀具 � 新型平衡镗刀(直柄型)� 180
DC� 刀柄 � 直型筒夹� 79
DCGT□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 256
DCGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 255
DCJ� 刀柄 � Jetcoolant�筒夹� 78
DCL� 刀柄 � 锁扣式筒夹� 76
DCL�配件� 刀柄 � 锁扣式筒夹相关配件� 77

A
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F

DCMT□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 256
DCS� 刀柄 � 直型筒夹� 80
DHC� 刀柄 � 液压膨胀刀柄筒夹� 48
DHE� 刀柄 � 液压膨胀刀柄� 30
DHE�配件� 刀柄 � 液压膨胀刀柄相关配件� 37
DHE/G� 刀柄 � 磨刀机用液压刀柄� 46
DHE/G�配件� 刀柄 � 磨刀机用液压刀柄相关配件� 47
DHE/S� 刀柄 � 细柄型液压膨胀刀柄� 38
DHE/S�配件� 刀柄 � 细柄型液压膨胀刀柄相关配件� 41
DHE-自动车床用液压刀柄� 刀柄 � 自动车床用液压刀柄� 42
DHE-自动车床用液压刀柄配件� 刀柄 � 自动车床用液压刀柄相关配件� 45
DHJ� 刀柄 � 液压膨胀刀柄�Jet�Coolant�筒夹� 49
DIN�2080,�JIS�B�6101,�ISO�297�:�1988[E� 标准 � NT�柄 规格� 295
DIN�69871-1�A/B,�ISO�7388/1�:�1983[E�]� 标准 � SK�柄 规格� 295
DIN�69893-1,�ISO�12164-1�:�2001� 标准 � HSK�柄 规格� 296
DJT� 刀柄 � 钻夹头� 81
DNC100� cBN/PCD � 涂层�cBN� 272
DNC250� cBN/PCD � 涂层�cBN� 273
DNC300� cBN/PCD � 涂层�cBN� 274
DNC350� cBN/PCD � 涂层�cBN� 275
DNMA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
DNMM□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 256
DMC� 刀柄 � Dine�铣削刀柄� 75
DSC� 刀柄 � 热缩刀柄� 52
DSC�配件� 刀柄 � 热缩刀柄相关配件� 63
DSC/M(Mono�Curve�Type)� 刀柄 � 热缩刀柄一体曲线型� 57
DSC/M(Mono�Slim�Type)� 刀柄 � 热缩刀柄一体细柄型� 61
DSC/M(Mono�Type)� 刀柄 � 热缩刀柄一体型� 58
DSK� 刀柄 � 细柄型筒夹刀柄� 108
DSK�配件� 刀柄 � 细柄型筒夹刀柄相关配件� 111
DST(PAT.)� 刀柄 � 高速丝锥刀柄� 127
DTN� 刀柄 � 丝锥刀柄� 123
DZC� 刀柄 � Zero�Fit�筒夹� 50

� � �

� � �
ER�筒夹� 刀柄 � ER�筒夹� 100
ER�筒夹套装� 刀柄 � ER�筒夹套装� 103
ER/L� 刀柄 � 防脱落型锁式筒夹� 104
ER/P� 刀柄 � ER�筒夹 (高精密型)� 101
EXT� 刀柄/ 模块型 � 延长杆� 157
� �
�
� � �
FBB�刀座� 镗孔刀具 � 镗刀座� 173
FBC� 镗孔刀具 � 大直径精密镗刀� 199
FBC�刀座� 镗孔刀具 � 大直径精密镗刀座� 202
FBC�配件� 镗孔刀具 � �大直径精密镗刀相关配件� 201
FBH/B� 镗孔刀具 � 背镗动平衡型� 160
FBH/B�配件� 镗孔刀具 � 背镗动平衡型相关配件� 168
FBH/D� 镗孔刀具 � 抗振型精镗刀� 169
FBH/D�配件� 镗孔刀具 � 抗振型精镗刀相关配件� 168
FF� 镗孔刀具 � 精镗刀微调单元� 221
FF�UNIT�配件� 镗孔刀具 � FF�单元相关配件� 221
FMA� 刀柄/ 模块型 � 面铣刀柄� 143
FMA�配件� 刀柄/ 模块型 � 面铣刀柄相关配件� 145
FMC� 刀柄/ 模块型 � 面铣刀柄� 146
FMC�配件� 刀柄/ 模块型 � 面铣刀柄相关配件� 149
FMD� 刀柄/ 模块型 � 基础柄� 202
FZ�单元� 镗孔刀具 � FZ�精镗单元� 217
FZ�单元 配件� 镗孔刀具 � FZ�单元相关配件� 218
� � �
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F

DCMT□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 256
DCS� 刀柄 � 直型筒夹� 80
DHC� 刀柄 � 液压膨胀刀柄筒夹� 48
DHE� 刀柄 � 液压膨胀刀柄� 30
DHE�配件� 刀柄 � 液压膨胀刀柄相关配件� 37
DHE/G� 刀柄 � 磨刀机用液压刀柄� 46
DHE/G�配件� 刀柄 � 磨刀机用液压刀柄相关配件� 47
DHE/S� 刀柄 � 细柄型液压膨胀刀柄� 38
DHE/S�配件� 刀柄 � 细柄型液压膨胀刀柄相关配件� 41
DHE-自动车床用液压刀柄� 刀柄 � 自动车床用液压刀柄� 42
DHE-自动车床用液压刀柄配件� 刀柄 � 自动车床用液压刀柄相关配件� 45
DHJ� 刀柄 � 液压膨胀刀柄�Jet�Coolant�筒夹� 49
DIN�2080,�JIS�B�6101,�ISO�297�:�1988[E� 标准 � NT�柄 规格� 295
DIN�69871-1�A/B,�ISO�7388/1�:�1983[E�]� 标准 � SK�柄 规格� 295
DIN�69893-1,�ISO�12164-1�:�2001� 标准 � HSK�柄 规格� 296
DJT� 刀柄 � 钻夹头� 81
DNC100� cBN/PCD � 涂层�cBN� 272
DNC250� cBN/PCD � 涂层�cBN� 273
DNC300� cBN/PCD � 涂层�cBN� 274
DNC350� cBN/PCD � 涂层�cBN� 275
DNMA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
DNMM□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 256
DMC� 刀柄 � Dine�铣削刀柄� 75
DSC� 刀柄 � 热缩刀柄� 52
DSC�配件� 刀柄 � 热缩刀柄相关配件� 63
DSC/M(Mono�Curve�Type)� 刀柄 � 热缩刀柄一体曲线型� 57
DSC/M(Mono�Slim�Type)� 刀柄 � 热缩刀柄一体细柄型� 61
DSC/M(Mono�Type)� 刀柄 � 热缩刀柄一体型� 58
DSK� 刀柄 � 细柄型筒夹刀柄� 108
DSK�配件� 刀柄 � 细柄型筒夹刀柄相关配件� 111
DST(PAT.)� 刀柄 � 高速丝锥刀柄� 127
DTN� 刀柄 � 丝锥刀柄� 123
DZC� 刀柄 � Zero�Fit�筒夹� 50

� � �

� � �
ER�筒夹� 刀柄 � ER�筒夹� 100
ER�筒夹套装� 刀柄 � ER�筒夹套装� 103
ER/L� 刀柄 � 防脱落型锁式筒夹� 104
ER/P� 刀柄 � ER�筒夹 (高精密型)� 101
EXT� 刀柄/ 模块型 � 延长杆� 157
� �
�
� � �
FBB�刀座� 镗孔刀具 � 镗刀座� 173
FBC� 镗孔刀具 � 大直径精密镗刀� 199
FBC�刀座� 镗孔刀具 � 大直径精密镗刀座� 202
FBC�配件� 镗孔刀具 � �大直径精密镗刀相关配件� 201
FBH/B� 镗孔刀具 � 背镗动平衡型� 160
FBH/B�配件� 镗孔刀具 � 背镗动平衡型相关配件� 168
FBH/D� 镗孔刀具 � 抗振型精镗刀� 169
FBH/D�配件� 镗孔刀具 � 抗振型精镗刀相关配件� 168
FF� 镗孔刀具 � 精镗刀微调单元� 221
FF�UNIT�配件� 镗孔刀具 � FF�单元相关配件� 221
FMA� 刀柄/ 模块型 � 面铣刀柄� 143
FMA�配件� 刀柄/ 模块型 � 面铣刀柄相关配件� 145
FMC� 刀柄/ 模块型 � 面铣刀柄� 146
FMC�配件� 刀柄/ 模块型 � 面铣刀柄相关配件� 149
FMD� 刀柄/ 模块型 � 基础柄� 202
FZ�单元� 镗孔刀具 � FZ�精镗单元� 217
FZ�单元 配件� 镗孔刀具 � FZ�单元相关配件� 218
� � �
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GERC� 刀柄 � GERC�涂层筒夹 95
GERC�筒夹套装� 刀柄 � GERC�筒夹套装� 99
GSK� 刀柄 � 高速细柄型筒夹刀柄� 112
GSK�配件� 刀柄 � 高速细柄型筒夹刀柄配件� 117

HC�筒夹� 刀柄 � HC�筒夹� 118
HRAG� 角度头 � 角度头刚性加强型�(90̊ )� 232

� � �
INSERT� 镗孔刀具 � FZ,�FF�单元刀片� 218
INSERT�CODE�SYSTEM(ISO)� cBN/PCD � 刀片编码系统� 250

� � �
KAC� 角度头 � 角度头�(45̊ )� 236
KAG� 角度头 � 角度头(90̊ )� 230
KAH� 角度头 � 角度头�(90̊ )� 225
KAH/C� 角度头 � 角度头�(90̊ )内冷型� 227
KHU� 角度头 � �角度头(0̊ ~�90̊ )� 228
KMB� 镗孔刀具 � 小径镗刀� 205
KMB�配件� 镗孔刀具 � 小径镗刀相关配件� 210
KGMN� cBN/PCD � cBN槽刀片� 280

� � �
MAH� 角度头 � 刚性加强型角度头� 234
MAS403-BT� 标准 � BT�柄规格� 294
MD� 刀柄/ 模块型 � 模块刀柄� 150
MD�配件� 刀柄/ 模块型 � 模块刀柄相关配件� 156
MORSE�TAPER(SCREW�TYPE)� 标准 � 莫氏锥柄 (扁尾型)� 297
MORSE�TAPER(TANG�TYPE)� 标准 � 莫氏锥柄 (无尾型)� 297
MTA� 刀柄/ 模块型 � 莫式锥柄� 142
� � �

� �
NPM� 刀柄 � 新型强力铣削刀柄� 64
NPM�套装� 刀柄 � 新型强力铣削刀柄套装� 71
NPM�配件� 刀柄 � 新型强力铣削刀柄套装相关配件� 72
NPU� 刀柄 � 钻夹头刀柄� 120
NPU�配件� 刀柄 � 钻夹头刀柄相关配件� 122

� � �

� � �
OFH� 刀柄 � 浮动刀柄� 135
� � �

� � �
PCD�系列� cBN/PCD � PCD�系列� 256
PCD�TECHNICAL�DATA� cBN/PCD � PCD�技术信息� 285
PULLSTUD�BOLT� 设备&配件 � 拉钉� 292

� � �

� � �
RA,�GA�CHIPBREAKER� cBN/PCD � RA,�GA�断屑槽� 282
RDC� 刀柄/ 模块型 � 缩颈杆� 157
ROT� 设备&配件 � 跳动仪� 290
RTJW� 刀柄 � Jet�Coolant�垫片� 106
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SAH� 角度头 � 细柄型角度头� 238
SC� 设备&配件 � 主轴清洁棒� 291
S-DHE� 刀柄 � 直柄型液压刀柄� 41
SDC/PL� 刀柄 � ER�筒夹刀柄� 91
SDC/PL�配件� 刀柄 � ER�筒夹刀柄相关配件� 94
SDC/P� 刀柄 � ER�筒夹刀柄� 82
SDC/P�配件� 刀柄 � ER�筒夹刀柄相关配件� 88
S-FBH/B� 镗孔刀具 � 微型精密镗刀平衡型� 166
SLA� 刀柄/ 模块型 � 侧固刀柄� 138
SLA�配件� 刀柄/ 模块型 � 侧固刀柄相关配件� 141
SMB� 镗孔刀具 � 微型小径镗刀� 203
SMB�配件� 镗孔刀具 � 微型小径镗刀相关配件� 210
SMH� 镗孔刀具 � 微型小径镗刀(精密型)� 207
SMH�套装� 镗孔刀具 � 微型小径镗刀套装� 209
SMH�配件� 镗孔刀具 � 微型小径镗刀(精密型)相关配件� 210
SPGN□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 257
S-SDC� 刀柄 � 直柄型弹簧筒夹刀柄� 89
STER� 刀柄 � 同步丝锥筒夹刀柄� 134
� � �
� � �
T-�2NU-VBGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
T-□NU-VNGA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 253
T-2NU-DCGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 253
T-2NU-VCGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
TB� 设备&配件 � 测试棒� 291
TBC� 镗孔刀具 � 粗加工用大直径镗刀� 196
TBC�配件� 镗孔刀具 � 粗加工用大直径镗刀相关配件� 198
TBCA� 镗孔刀具 � 铝用大直径镗刀� 190
TC� 刀柄 � 锥形筒夹� 81
TCA� 刀柄 � 丝锥筒夹� 126
T-CNMA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
T-DCGW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 255
TEH� 刀柄 � 丝锥延长杆� 131
TER� 刀柄 � ER�丝锥筒夹� 130
TNMA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
TPGB□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
TPGN□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 257
TPGW□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 257
T-VNMA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254

� � �
UC�CHIPBREAKER� cBN/PCD � UC�断屑槽� 284
� � �
� � �
VBGW□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 257
VBMT□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 257
VBMW□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 255
VCMT□□□□□□� cBN/PCD � PCD�系列� 257
VNMA□□□□□□� cBN/PCD � cBN�系列� 254
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