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A 003

A 016

A 022

A 044

A 052

A 060

A 074

A 084

A S M 04 亚肯第四代 超级铣刀

ASM 03 亚肯第三代 超级快进给铣刀

A50 / A 50M ax 小钢炮平面铣刀、嘛可切平面铣刀 

A45.04 亚肯第四代 小切面高品质精加工

A88 亚肯第一代 88°近方肩铣刀

A90.06 亚肯第六代 方肩铣刀/豪猪铣刀

A90.05 / A 90.05S  / A 90.05Lock 亚肯第五代 方肩铣刀

A90.04S  亚肯第四代 直角台肩铣刀

按照刀具形状与功能索引

快进给、圆鼻、方肩铣刀

平面铣刀

近方肩铣刀

直角台肩铣刀
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A 090

A 094

A 095

A 102

A 100

A 104

A 105

A 108

A 115

A 118

A 121

A 124

A 90.02 / A 90.02S  亚肯第二代 直角台肩立铣刀

A90.02 / A 90.02S  亚肯第二代 直角台肩铣刀

A90.02 / A 90.02S  迷你小功率玉米铣刀

A90.02 / A 90.02S  亚肯第二代 直角台肩立铣刀

A90.02 / A 90.02S  亚肯第二代 直角台肩铣刀

A90.02 短刃型玉米铣刀

A90.02 筒状玉米铣刀

A90.02-B T50（可换刀头）全功率型玉米铣刀

PFM 10-A L 亚肯·随变切     平面铣刀（铝质刀体）

PFM 12 亚肯·随变切    平面铣刀（钢质刀体）

PFM 12-A L 亚肯·随变切    平面铣刀（铝质刀体）

PFM 12 亚肯·随变切    平面铣刀（桥式刀盘）

按照刀具形状与功能索引

A 90.02 / A 90.02S  直角台肩铣刀、玉米铣刀

P FM  平面铣刀

17

12

11

刀
ᄡ
኉
ሄ

A 002



ਡॱਡמ、能࢛、ԛऐ、ࠥ具、Ѯ৏机加工

从 粗加工    ӱ ত加工

        从 ڽ଒ো    ӱ ֤௶和方剜，

AAKEN Super Millingg -- 04

Ց஬੽一款铣刀͠

A 003



AS M0 4
оਂআ֚ї ૝঴铣刀

ਡॱਡמ、能࢛、ԛऐ、ࠥ具、Ѯ৏机加工

从 粗加工    ӱ ত加工，从 ڽ଒ো    ӱ ֤௶和方剜，Ց஬੽一款铣刀͠

,Ѡԇ切削首选ך
一Ց刀体，安装ךय़功能的刀片，
。଒ো、方剜铣、֤௶铣һ用刀体ڽ
型勹铣刀具直径小至    16,
平面铣刀盘最大直径    100，
PS)ݎՍ刀具直径   32-   100。
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，用ନ刀体ગઋך

一Ց刀体，安装ךय़功能的刀片，

，଒ো、方剜铣、֤௶铣һ用刀体ڽ

मԾ重ז购置刀体的成本。

ૹ载刀型ગઋ，

ԯ使是40型小机床，Э能ૹ松ਆѠ，

最大ஒ度发挥切削效率。

৐ASM02�03Ф后，

Ҷ新的ASM04具有更ࡤٺ的用ନ，

ࠥ具行Џ、ਡॱਡࡖ、מ૱、Ѯ৏机加工，

着重ॳӟ在难加工材料上的表现。

ш 䎯1 ͧ Ѕ ՟ ▁

ш 䎯2 ͧ 轻 ઎ ૉ

ш 䎯3 ͧ י џ Ԇ
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Р用刀ͳ

మ୶ঌා式

᏾ڭා式

。஬更݅刀体，Ց更݅刀片，ԯ可ؘ现粗ত加工૴݅ޗ

࣯ଃා式

快进给粗加工

方肩铣精加工

安装ڽ଒ো24-X......@+R刀片，
刀具直径-0.08~-0.1SS，
োত加工ҋאऊЈ঳0.05SSѿ୏。

࠳ ӹ અ࠳ ӹ અ

࠳ ӹ અ

Shoulder milling
R: ݎ଎னি 圆鼻铣精加工

Profile milling
R: ݎ଎னি 

1 2

3

型腔直侧壁
台肩侧立面从 粗加工 到 精加工

ѿ୏0.04-0.05SS

ত加工刀片

粗加工刀片

ত加工底面

ত加工ҋ面

安装24-X......08�12R刀片，
刀具直径ݎ଎னি，直ݎত加工。

ߢ ߢ

஋ ஋

ੴ加工材料

R0.8�1.2

High Feed milling
R: -0.04~-0.05
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'SM�4  ӡࣶ

A S M 04F -06040-16M -6T

A S M 04F -06050-22H -8T

A S M 04F -06063-22H -8T

A S M 04F -06080-27H -10T

A S M 04F -06100-27H -12T

6

8

8

10

12

40

50

63

80

100

34

48

60

70

70

16

22

22

27

27

40

50

50

50

50

8.4

10.4

10.4

12.4

12.4

5.6

6.3

6.3

7

7

3

3

3

3

3

0.16

0.28

0.60

1.30

1.60

R 2. 0  /  3. 0 Z E RR 0 . 8  /  1. 2

方肩铣 圆鼻铣 快进给

注: ① ଠ用于FMH面铣刀柄。
     ʓ 标准配件螺钉由瑞士      提供。

S 30070G -IP 8
(M 3x7)

LN ..0604⋯

ʓ

①

①

①

内冷喷盖波珠水咀

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

专利
√  易匹配内冷刀盘
面自୧防松铣削刀具ފ  √
√  低成本易ু合的铣削刀具
√  更݅不同刀⣕铣刀片的机夹式铣刀

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

FM B
FM H



'SM�4  PSC接口ӡע

C 4-A S M 04-06032-5T

C 4-A S M 04-06040-6T

C 5-A S M 04-06050-8T

C 4-A S M 04F -06050-8T

C 5-A S M 04-06063-8T

C 6-A S M 04-06063-8T

C 6-A S M 04-06100-12T

C 6-A S M 04-06080-10T

5

6

8

8

8

12

10

32

40

50

63

63

100

80

40

40

49.5

50

62.5

63

63

60

60

60

60

60

60

60

C 4

P S C

C 4

C 5

C 5

C 6

C 6

C 6

3

3

3

3

3

3

3

0.43

0.53

0.8

8 50 49.5 60 C 4 3 0.78

1.1

1.35

2.1

1.7

Z E R

方肩铣 圆鼻铣 快进给

L
1

P SC

L
1

P SC

L
1

P SC

注: ① 刀体型号ف৖--是高ত度Е选品(直径负ٛ在0.01SSљ内)。
     ʓ 标准配件螺钉由瑞士      提供。

LN ..0604⋯

S30070G -IP 8
(M 3x7)

R 2. 0  /  3. 0R 0 . 8  /  1. 2

ʓ

波珠水咀

内冷

刀ף本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

专利
面自୧防松铣削刀具ފ  √
√  低成本易ু合的铣削刀具
√  更݅不同刀⣕铣刀片的机夹式铣刀
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

P S C



'SM�4S  夊ঋӡע

A S M 04S M -0617R -2-M 8

A S M 04S M -0621R -2-M 10

A S M 04S M -0626R -4-M 12

A S M 04S M -0633R -4-M 16

2

2

4

4

17

21

26

33

15.5

19.5

24.5

31.5

25

30

35

40

M 8

M 10

M 12

M 16

3

3

3

3

Z E R

方肩铣 圆鼻铣 快进给

注: ① 刀体型号ف৖--是高ত度Е选品(直径负ٛ在0.01SSљ内)。
     ʓ 标准配件螺钉由瑞士      提供。

LN ..0604⋯

S30070G -IP 8
(M 3x7)

R 2. 0  /  3. 0R 0 . 8  /  1. 2

ʓ

'SM�4  夊ঋӡע

A S M 04M -0616R -2-M 8

A S M 04M -0620R -3-M 10

A S M 04M -0625R -4-M 12

A S M 04M -0632R -5-M 16

2

3

4

5

16

20

25

32

15.5

19.5

24.5

31.5

25

30

35

40

M 8

M 10

M 12

M 16

3

3

3

3
LN ..0604⋯

S30070G -IP 8
(M 3x7)

ʓ

波珠水咀

内冷

内冷

刀ף本体已有内冷管路，M10、M12、M16并安装了波珠喷嘴

专利
面自୧防松铣削刀具ފ  √
√  低成本易ু合的铣削刀具
√  更݅不同刀⣕铣刀片的机夹式铣刀
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数M



'SM�4  攵ӡ޵

A S M 04E -0616x120-C 16-2T

A S M 04E -0616x160-C 16-2T

A S M 04E -0620x120-C 20-3T

A S M 04E -0620x160-C 20-3T

A S M 04E -0625x120-C 25-4T

A S M 04E -0625x160-C 25-4T

A S M 04E -0625x200-C 25-4T

A S M 04E -0632x120-C 32-4T

A S M 04E -0632x160-C 32-4T

A S M 04E -0640x120-C 32-5T

A S M 04E -0640x160-C 32-5T

2

2

3

3

4

4

4

4

4

5

5

16

16

20

20

25

25

25

32

32

40

40

16

16

20

20

25

25

25

32

32

32

32

120

160

120

160

120

160

200

120

160

120

160

40

50

40

50

50

60

100

50

60

50

50

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

0.15

0.2

0.23

0.29

0.35

0.4

0.45

0.7

0.75

0.65

0.7

Z E R

方肩铣 圆鼻铣 快进给

注: ① 刀体型号ف৖--是高ত度Е选品(直径负ٛ在0.01SSљ内)。
     ʓ 标准配件螺钉由瑞士      提供。

LN ..0604⋯

S30070G -IP 8
(M 3x7)

R 2. 0  /  3. 0R 0 . 8  /  1. 2

ʓ

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

专利
面自୧防松铣削刀具ފ  √
√  低成本易ু合的铣削刀具
√  更݅不同刀⣕铣刀片的机夹式铣刀
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刀ͳ选型

ፃh঍஽ఏ੡Ⴙ求

A SM 0 2Ѫঅ䶒ᘛ进给࠰⡷ǃঅа࣏㜭䇮䇑ˈ

ྲ᷌ਚ䴰㾱ᘛ进给࣐ᐕˈ䘉ᱟㆰঅ㧧ᗇ儈᭸⦷Ⲵ选ᤙǄ

A SM 0 4Ѫৼ䶒࠰⡷ǃཊ࣏㜭䇮䇑Ǆ

ྲ᷌ᴹཊњ࣐ᐕ䴰≲Ⲵᰦڊྲֻˈىᆼ㋇࣐ᐕԕਾˈॹԯࢎઅ,ত࣐ᐕ˗

ᡆ㘵ѪҶ֯⧠൪ᴤ᱃Ҿ㇑⨶ˈ⭘ањ㌫ࡇⲴ࠰փˈᓄ⭘Ҿཊ⿽н਼Ⲵ⭘䙄Ǆ

ᔪ䇞ᇒᡧՈݸ㘳㲁 A SM 0 4Ǆ

A SM 0 4 - 0 6 ㌫ࡇѪሿ切深㿴Ṭˈ㊫լԕᖰӗ૱ A SM 0 2 + A 9 0 . 0 2ˈ
ᘛ进给࠰⡷ᴰབྷ切深 0 . 8 m m ˈᯩ㛙ശ啫ᴰབྷ切深3m m Ǆ

A SM 0 4 - 0 9 ㌫ࡇѪབྷ切深㿴Ṭˈ㊫լԕᖰӗ૱ A SM 0 3 + A 9 0 . 0 5ˈ
ᘛ进给࠰⡷ᴰབྷ切深1. 2m m ˈᯩ㛙ശ啫ᴰབྷ切深 6 m m Ǆ

࣎h঍஽ఏ੡ࢤ刀ி஋࢘的要求

⭡Ҿ L N G X . . . . . . R ර࠰⡷Ѫ儈㋮度Ⲵޘઘ⼘ࡦ૱ˈ

A SM 0 ˈ⨶㇑䙐䟷⭘儈㋮度ӄ䖤ᵪᒺˈѕ㤋Ⲵ㋮度ࡦփ࠰4

֯ᗇ࠰⡷ᆹ㻵ਾⲴᇎ䱵ⴤᖴᴤ᧕䘁䴦线Ǆ

ሩҾ䖳儈㋮度㾱≲Ⲵӗ૱࣐ᐕˈ

䟷⭘ A SM 0 4൘䇮ᇊⲴ切࠰ࡺ䐟㜭ᇎ⧠Ո䍘Ⲵ㺘䶒᭸᷌ˈ

वᤜᓄ⭘Ҿᒣ䶒 / 䶒・ח / ԯᖒ䶒ˈ㋇㌉度оቪረ㋮度ˈ

ਟ䜘࠶ᴯԓᮤփ⺜䍘ਸ䠁ާ࠰㋮䬓ⲴՐ㔏ᐕ㢪˗

䘉аᙗ㜭⴨∄Ր㔏㠽ᔳᔿᵪཀྵ䬓࠰ˈ A SM 0 4ᱟᵜ䍘Ⲵᨀ儈Ǆ

ᇒᡧሩਠ㛙࣐ᐕⲴ㋮度㾱≲н儈ˈ

选⭘Ր㔏Ⲵ B A P / A 9 0 . 0 2 / A 9 0 . 0 4ㅹާ࠰ᐢ㓿㜭┑䏣ˈ

нᗵ选⭘ A SM 0 4。

ྱh঍஽ڡ૯চ݂ວ的ຈघ要求

A SM 0 4ᩝ䖭 L N G X . . . . . R ǄߥቁҶᥔኁᐕ߿Ӿ㘼ˈޕ䀂切ࡽሩᐕԦᇎ⧠བྷާ࠰ˈ 

A SM 0 4ᡰӗ⭏ⲴⲴᢩ䬻᰾ᱮ∄Ր㔏ᵪཀྵ䬓࠰ሿᗇཊˈ⢩࡛ᱟ㋈࠰ᯉ࣐ᐕᰦىⲴ㺘⧠Ǆ

⧠ԓॆⲴ࣐ᐕ⧠൪ሩާ࠰Ⲵ䱴ᑖᙗ㜭㾱≲ᐢ㓿ࡠҶаᇊⲴ〻度ˈ

ⴱ⮕Ӫᐕࡪ∈࡞ᐕᒿˈݽ߿ӗᡀ૱ⲴӪѪᒢ亴ˈቁᴹᢩ䬻ᡆᰐᢩ䬻ᱟањᖸབྷⲴՈ࣯Ǆ

⢩࡛൘㠚ࣘॆӗ线ˈっᇊⲴཆ㿲૱䍘ǃݽ߿᡻ᐕ֌ъˈ进ޕл䚃ᐕᒿਟⴤ᧕㻵䖭Ǆ

っᇊਟ䶐Ⲵ⭏ӗ㢲᣽ˈᱟ֌ъ᭸⦷઼ӗ૱䍘䟿Ⲵ؍䳌Ǆ

�

M G૒ ૒

A SM 0 4

A SR 0 9 M
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最大切入深度
ap 1m m

残余量
0.34m m

近似R
2.3m m

一、刀片配置表

LN G X 060408E R -M L

LN G X 060412E R -M M

LN G X 0604ZE R -M L

0.8 9.525 4.76 6.22 有

有

有

M L

M M

M L

1.2 4.659.525 6.22

LN G X 060420/30E R -M M 有 M M2.0/3.0 4.52/4.379.525 6.22

7

D

A

B /C

E9.525 4.59 6.22

PM
82
5s

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
82
25

PM
80
12

PM
81
10

PM
81
05

M
C4
22
5

PC
40
25

KC
10
25

H1
01

二、用于ASM04的基本牌号

MM

M2
A

A���B���C���'E

B C

' E'

5

5

51.2

刀片的槽型Ὃ材质和用途

଒ো@+R⣕型ڽ
৚३଎ѷR与࠻ऊѿ୏分ߤ

轻切削负载轻

ᓄ⭘Ҿᘛ䘋㔉Z E R ර࠰⡷
ᩝ䝽ᇶ喯ර࠰փ
ᴹ࡙Ҿਁᥕᴤ高᭸৫䲔։䟿

ᓄ⭘Ҿⴤ䀂ਠ㛙0 8 R ර࠰⡷
൘ⴤ䀂␵ṩ࣐ᐕѝ
൘ሿ࠷␡བྷ࠷ᇭⲴᒣ䶒㋮䬓ѝ
൘བྷ࠷␡ሿ࠷ᇭח໱㋮䬓࣐ᐕѝ
㜭᭟ᤱᴤ䮯Ⲵᛜը
㧧ᗇᴤྭⲴ㺘䶒䍘䟿

切削负载中࠶

ᓄ⭘Ҿശ啫20 R / 30 R ර࠰⡷
ᣇࠫߢф䍏䖭䘲ѝ
ᰒ᭟ᤱሿ࠷␡高䘋㔉㋇࣐ᐕ
ҏ᭟ᤱሿ࠷␡བྷ࠷ᇭⲴᒣ䶒㋮䬓

切削负载中࠶

ᓄ⭘Ҿⴤ䀂ਠ㛙12R ර࠰⡷
൘ਜ਼ᴹⴤ䀂ਠ㛙Ⲵ㋇㠣ॺ㋮࣐ᐕ
ԕ৺㋇㋮␧ਸ࣐ᐕѝ
ᴹᴤྭⲴ䘲ᓄᙗ
ᴤᱮᆹޘ高᭸

60

11

-10-

A
S
M
0
4

ݖ
૒
铣
刀

A 012



刀片的材质牌号与槽型代号选择

PM8225PV
PM8225

�PM8110

一、24-X0604@+R-M2，ڽ଒ো刀片мЗ牌号可供选择：

PM825V

�PM835V

new

不敕钢、৳ࢽ合金，工况较ٛ的首选。

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ㙀✝ਸ䠁Ǆ

っᇊǄޘᆹࡺ⡷สփ丗ᙗ䖳ྭˈ切࠰

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈ

6㊫ˈap0.5-0.1mm�齿进给fz0.5-0.2mm�

M㊫ˈap0.5-0.1mm�齿进给fz0.5-0.3mmǄ

PM835Y  Sঝ材质牌号

满足大ރך金ً材料的加工。

䴰㾱⴨ሩっᇊⲴᐕߥ⧟ຳᶕ؍䳌切ࡺっᇊǄ

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈap0.4-0.1mm�

齿进给:

M㊫fz0.5-0.2mm

3㊫fz0.6-0.3mmǄ

㙀⼘ᙗо丗ᙗᴤՈ䎺Ⲵᶀ䍘牌号Ǆ

PM8225  ࡤ用ঝ材质牌号

PM8225SY  ࡤ用ঝ材质新牌号

从中硬ӱ高硬，高效ত铣的首选。

儈ਸ䠁䫒ǃ␜⚛䫒㋮࣐ᐕǃԕ৺䬨䫱Ǆ

ᶀᯉⲴ⺜度儈㠣+5&63ˈӽ㜭؍ᤱᖸྭⲴሯભ㺘⧠Ǆ

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈap0.5-0.2mm�

齿进给�fz0.5-0.2mmǄ

PM8110  高硬度材质牌号

不敕钢、৳ࢽ合金，工况较ױ的首选。

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ㙀✝ਸ䠁Ǆ

䴰㾱⴨ሩっᇊⲴᐕߥ⧟ຳᶕ؍䳌切ࡺっᇊǄ

⡷኎㙀⼘ᙗоᣇፙᙗެ༷Ǆ࠰

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈ

6㊫ˈap0.5-0.1mm�齿进给fz0.5-0.2mm�

M㊫ˈap0.5-0.1mm�齿进给fz0.5-0.3mmǄ

PM825Y  Sঝ材质牌号

଒ো � ֤௶，粗加工ڽ 方剜 � ֤௶，ত加工

稳定 M C 4225 P M 8025

P M 8012 P M 8225

P M 8012
P M 8105
P M 8012
P M 8105

P M 8225

P M 8110

P M 825s P M 835s

P M 8225m s P M 8025
P M 835s P M 825s

不稳定 300 200M /M in

稳定 不稳定 200 120M /M in

稳定 不稳定 120 80M /M in

稳定 不稳定 300 200M /M in

高硬 中硬 100 60M /M in

M L M M

M L M M

M L M M

M M

M L

M L M M 稳定 不稳定 60 30M /M in

0.20 0.08m m

0.20 0.08m m

0.20 0.08m m

0.20 0.08m m

0.15 0.08m m

0.20 0.08m m

1.00 0.30m m

0.80 0.30m m

0.50 0.30m m

1.00 0.30m m

0.50 0.20m m

0.50 0.20m m
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。的首选ױ合金，工况较ࢽ৳

满足大ރך金ً材料的加工。

从中硬ӱ高硬，ࢎઅ与ҋאত加工的首选。

中低䬛、中低合金，钢、铸୞，
从平面ӱՖ剜，从ԡতӱԡত，һ用一款刀片。

合金，工况较ٛ的首选ࢽ৳

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ㙀✝ਸ䠁Ǆ

⌋⭘ǃॺ㋮㠣㋮ˈ䴰㾱⴨ሩっᇊⲴᐕߥ⧟ຳᶕ؍䳌切ࡺっᇊǄ

6㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

M㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

3㊫ˈㄟ/חˈap3.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mmǄ

PM825Y  Sঝ材质牌号

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃѝ儈ਸ䠁䫒ˈ࠰⡷኎㙀⼘ᙗоᣇፙᙗެ亮⢩ᙗǄ

⌋⭘ǃॺ㋮㠣㋮ˈ䴰㾱⴨ሩっᇊⲴᐕߥ⧟ຳᶕ؍䳌切ࡺっᇊǄ

M㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

3㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mmǄ

PM8225  ࡤ用ঝ材质牌号

ॺ㋮㠣㋮ˈ䴰㾱⴨ሩっᇊⲴᐕߥ⧟ຳᶕ؍䳌切ࡺっᇊǄ

儈ਸ䠁䫒ǃ␜⚛䫒ǃ䬨䫱ˈ

㋮࣐ᐕу኎ˈ㙀⼘ǃ䮯ሯભǄ

+㊫ˈㄟ/חˈap0.5-0.05/ap Ma[3.0mmˈfz0.3-0.05/0.1-0.05mm˗

.㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.5-0.08/0.1-0.05mmǄ

PM8110  Hঝ材质牌号

.㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈ齿进给fz0.5-0.1/0.1-0.05mm˗

3㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈ齿进给fz0.5-0.1/0.1-0.05mmǄ

M)4225  Pঝ材质牌号

刀片的材质牌号与槽型代号选择

PM835V

PM825V

PM8225 PM8225PV
51.2-MM

50.8-ML

50.8-ML

50.8-ML
51.2-MM

50.8-ML
51.2-MM

PM8105
PM8110

MC4225

二、24-X0604��R方剜刀片ҹЗ牌号可供选择

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ㙀✝ਸ䠁Ǆ

っᇊǄޘᆹࡺ⡷สփ丗ᙗ䖳ྭˈᴹ䖳ྭⲴᣇፙᙗ㜭ˈ切࠰

㋇࣐ᐕѪѫˈ䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈ

6㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

M㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

3㊫ˈㄟ/חˈap3.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mmǄ

PM835Y  Sঝ材质牌号

50.8-ML

new
㙀⼘ᙗо丗ᙗᴤՈ䎺Ⲵᶀ䍘牌号Ǆ

PM8225SY  ࡤ用ঝ材质新牌号50.8-ML

new
ਟ࣐ᐕᶀᯉⲴ⺜度儈㠣+5&65Ǆ

PM8105  
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刀片的材质牌号与槽型代号选择

MM������PM825V

MM������PM8225

MM������PM835S

І、24-X0604��R֤௶刀片ІЗ牌号可供选择

52.0
53.0

52.0
53.0

52.0
53.0

不敕钢、৳ࢽ合金，工况较ױ的首选。

满足大ރך金ً材料的加工。

不敕钢、৳ࢽ合金，工况较ٛ的首选。

଒ো，ঀ铣，粗加工ڽ

ত加工

ত加工

ত加工

㋮࣐ᐕ㠣㋮ˈ䴰㾱⴨ሩっᇊⲴᐕߥ⧟ຳᶕ؍䳌切ࡺっᇊǄ

6㊫ˈㄟ/חˈap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

M㊫ˈㄟ/חˈap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

3㊫ˈㄟ/חˈap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mmǄ

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ㙀✝ਸ䠁Ǆ

⌋⭘ǃ㋇㠣㋮ˈ䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深Ǆ

PM825Y  Sঝ材质牌号

M㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

3㊫ˈㄟ/חˈap2.0-0.1/ap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mmǄ

PM8225  ࡤ用材质牌号

切深ˈ$p Ma[1.2-0.3mmˈ�

齿进给ˈ�

6㊫ˈfz0.5-0.2mm˗

M㊫ˈfz0.5-0.3mm˗

3㊫ˈfz1.0-0.3mmǄ

଒ো，ঀ铣，粗加工ڽ
切深ˈ$p Ma[1.2-0.3mmˈ

齿进给ˈ�

6㊫ˈfz0.5-0.2mm˗

M㊫ˈfz0.5-0.3mm˗

3㊫ˈfz1.0-0.3mmǄ

଒ো，ঀ铣，粗加工ڽ
切深ˈ$p Ma[1.2-0.3mmˈ

齿进给ˈ

M㊫ˈfz0.5-0.3mm˗

3㊫ˈfz1.0-0.3mmǄ

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ㙀✝ਸ䠁Ǆ

っᇊǄޘᆹࡺ⡷สփ丗ᙗ䖳ྭ切࠰

6㊫ˈㄟ/חˈap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

M㊫ˈㄟ/חˈap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mm˗

3㊫ˈㄟ/חˈap Ma[3.0mmˈfz0.2-0.08/0.1-0.05mmǄ

PM835Y  Sঝ材质牌号
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套+2个

1支

1支

按齿数

1套+2个

125以上
（含    125）

100以下
（含    100）

大型结构件，
平面ՃѢڥ粗铣的首选，
刀片Յ面ҹ⣕અ，加Լગઋ，
PS)刀ף规格：  32-   66
盘铣刀规格：  50-   160

AS M0 3
оਂআІї ૝঴ڽ଒ো铣刀

۩ћ்੾了一Зࣲખ     ڽ଒ো刀具可љ用于ত加工，৲Ќ是高效率的ত铣平面�

K r= 15

ӡࣶ

୶ঌ߿ݖ

T15F
T15

R 40120JA M S -4.3

T15P
T15

A S M 03-12160-40-9T

C 4-A S M 03-12032-2T

C 4-A S M 03-12040-3T

C 5-A S M 03-12050-4T

C 5-A S M 03-12054-4T

C 5-A S M 03-12063-5T

C 6-A S M 03-12066-5T

9

2 32 40 C 4 60 2 0.42

3 40 40 C 4 60 2 0.48

4 50 50 C 5 60 2 0.78

4 54 50 C 5 60 2 0.82

5 63 50 C 5 60 2 1.0

5 66 60 C 6 60 2 1.2

89 40 63

67

16.4 9 2 3.3160

P S C

d/C

FM B
FM H
FM C

注：ଠ用于FMH型面铣刀柄。

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

内冷喷盖波珠水咀

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308

P SC

11
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ः用

Ȥ 注意：
৚३଎ѷRઅ#R3.0，࠻ѿ୏0.9，
ગ置୪误ѫحਚڥ勹ଋ切。

常规加工，切ݏࢋ制在1.5SSљ内，F8000

刀片选用:R-XM⣕型

ᕠ߿切င
aS�1.5PP

刀片选用+R-XM⣕型

产品表面落ٛ较大，切ࢋ达ӱ3SS，F3000

ᕠ߿切င
aS�3.0PP

60002.01.0 60175700

઴޾জല኱ఋ的༂ᄝሤ�

୶ঌ�F10000

��ఋࣔઍ更高的ཙާቫലi

ASM03-12080-27-67
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二、用于ASM03的基本牌号

一、刀片配置表

刀片槽型材质和用途

E R -M MTR -X M E R -X M

3

21

PM
80
25

PM
82
25

PM
81
20

PM
80
12

PM
82
25
m
s

PM
82
5s

PM
83
5s

1.6

1.6

1.6

60
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一、:R-XM⣕ڽ，ڥ଒ো，粗加工重载ਾ用ନ有֚З牌号:

铸钢ঝ，铸不敕钢ঝ，工况ߚ件ٛ的首选。

⡷สփ丗ᙗ䖳ྭˈᴹ䖳ྭⲴᣇፙᙗ㜭Ǆ࠰

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈap1.5mm Ma[

齿进给�fz2.0-0.5mmǄ

PM8025  ࡤ用牌号

。ଠ用于不敕钢、低合金钢，ױ用性ࡤ

኎㙀⼘ᙗо丗ᙗެ༷Ǆ

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深� ap1.5mm Ma[�

齿进给� fz2.2-0.5mmǄ

PM8225  ࡤ用材质牌号

PM8225SY  ԟ঴࣍牌号，৳䭎性与柤性更为ѩ૞。

中高合金钢与预硬料љՃ铸୞。

኎㙀⼘ᙗⲴᶀ䍘牌号઼࠳ᖒǄ

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深� ap1.5mm Ma[�

齿进给ˈfz1.2-0.3mmǄ

PM8120  ࡤ用材质牌号

刀片的槽्代号与材质牌号选择

高୶ঌߢ��૯চ 高୶ঌ��஋૯চ

稳定 PM 8225 P M 8025不稳定 300 200M /M inX M M M 2.0 1.0m m 0.3 0.2m m

稳定 PM 8012 P M 8225不稳定 200 120M /M inM M X M 1.5 0.5m m 0.3 0.2m m

稳定 PM 8225 P M 835s不稳定 120 80M /M inX M X M 1.0 0.3m m 0.3 0.1m m

稳定 PM 8120 P M 8225

P M 8120 P M 8012

不稳定 300 200M /M inX M X M 2.0 1.0m m 0.3 0.2m m

中硬 高硬 100 60M /M inX M M M 0.5 0.2m m 0.3 0.1m m

稳定 PM 8225m s P M 835s不稳定 60 30M /M inX M X M 1.0 0.3m m 0.2 0.1m m
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二、+R-XM⣕ڽ，ڥ଒ো，中ૹ载ਾ加工۪ত加工用ନ有֚З牌号:

І、+R-MM⣕ڽ，ڥ଒ো，中ૹ载ਾ加工۪ত加工用ନ有ДЗ牌

ଠ用于不敕钢、৳ࢽ合金、低合金钢。

䘲⭘Ҿվ⻣վਸ䠁䫒ˈሿ։䟿ᘛ速৫䲔ˈᒦਟ⭘Ҿᒣ䶒㋮࣐ᐕǄ

切深ˈap1.2-0.1mm�

齿进给ˈfz1.0-0.1mmǄ

PM8025  钢ঝ，不敕钢ঝ，工况ߚ件较ױ

高硬度材，高效ত铣。

儈ਸ䠁䫒ǃ␜⚛䫒㋮࣐ᐕǃԕ৺䬨䫱�

㋮࣐ᐕу኎ˈ㜭㺘⧠䖳ྭⲴᒣ䶒度઼㋇㌉度ˈ

ᒦф䘈ᴹᖸྭⲴሯભ㺘⧠Ǆ

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈap1.2-0.1mm�

齿进给� fz1.0-0.1mmǄ

PM8012  高硬度牌号

中高合金钢与预硬料љՃ铸୞。

኎㙀⼘ᙗⲴᶀ䍘牌号઼࠳ᖒǄ

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深� ap1.5mm Ma[�

齿进给ˈfz1.2-0.3mmǄ

PM8120  ࡤ用材质牌号

ড性、难加工材料，ې⥐工况的首选。

⌋⭘ᙗྭˈ䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ㙀✝ਸ䠁Ǆ

⡷สփ丗ᙗ䖳ྭˈ㙀✝ǃᣇፙǄ࠰

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈ

6/M㊫ˈap1.0-0.5mmˈ齿进给fz0.5-0.2mm�

3㊫ˈap1.0-0.5mmˈ齿进给fz1.0-0.5mmǄ

PM835Y  Sঝ材料加工专ً牌号

满足大ך材料的加工。

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ䫋✝ਸ䠁ǃվਸ䠁䫒Ǆ

ᴹᖸྭⲴᧂኁᙗ㜭ˈ切ࡺᆹޘっᇊǄ

⡷สփ丗ᙗ䖳ྭˈᴹ䖳ྭⲴᣇፙᙗ㜭Ǆ࠰

䘲⭘Ҿᴹ亴㿱ᙗ切深ˈ

M㊫ˈap1.0-0.5mmˈ齿进给fz0.5-0.2mm�

3㊫ˈap1.5-0.5mmˈ齿进给fz0.8-0.2mmǄ

PM8225SY  ࡤ用加工材质牌号

不敕钢、৳ࢽ合金，工况较ױ的选择，ૹ负载加工。

䘲⭘Ҿн䬸䫒ǃ䫋✝ਸ䠁ǃ䭽สਸ䠁Ǆ

ᴹᖸྭⲴᧂኁᙗ㜭ˈ切ࡺᆹޘっᇊǄ

ਟ᢯ਇ䖳վⲴ线速度ˈ؍ᤱ䖳བྷⲴ进给Ǆ

6㊫ˈap1.0-0.5mmˈ齿进给fz0.5-0.2mm�

3㊫ˈap1.0-0.5mmˈ齿进给fz0.8-0.2mmǄ

PM825Y  Sঝ材料加工专ً材质牌号

Ң发ޗ预੿性切ࢋ，小于aV3.0SS，机床扭矩足ל的ە况Ј，ଠݏڢ制଒ো，у可安Ҷ切削。
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A50/A50Max
小钢炮平面铣刀、嘛可切平面铣刀

高经济性，中至重型，高效平面铣。

刀片型号有 06，09，
平面铣刀的首选

F M B 盘铣刀疏齿规格:

50- 1 6 0

8 0 - 2 0 0

06

09

F M B 盘铣刀密齿规格:

40- 2 5 0

8 0 - 2 0 0

06

09

F M B 盘铣刀标准齿规格:

80- 1 2 509

P S C 盘铣刀标准齿规格:

32- 1 0 0

8 0 - 1 2 5

06

09

K r= 50
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刀片

14个有效刃角 P  K  M  S  H

7 刃角双面

5个经典槽型

10 个新锐牌号

可根据机床负载能力和不同的工况。
选择不同槽型，发挥最大的切削效益。

更有效利用硬质合金原材料，
意味着更低成本的使用消耗成本。

满足大部分常用材料的加工,
更有难切削和高硬度材料的专用牌号。

A50 小钢炮

ZEN/ZER-SM
锋利刃型

ER/ZER-XM
宽泛适应性刃型

EN/ZEN-MM
强化抗冲击刃型

轻负载 高负载中负载

ap: 3mm
Max

S

M

P

K

H

PM825s

PM8225ms

PM8025

MC4225

PM8120

KP1120

KP1120

PM8105

PM835s

KC1115

KC1215
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A50 小钢炮
刀盘

双重内冷管路设计

满足更高要求的切削冷却

高压管路，喷射方向可调节，冷却液准确抵达刀尖。

制冷和防止积屑瘤的产生。

冷却

瀑布管路，沿刀盘底部边缘喷射，冲走切削区域的屑末，

降低切削区域温度。

冷却+冲屑

波珠水咀

内冷喷盖

11
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刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+2个

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套+2个

1支

按齿数

FM B

A 50F -06063-22M -4T

A 50F -06050-22M -4T

A 50F -06080-27M -5T

A 50-06063-22-4T

A 50-06100-32-6T

A 50F -06100-32M -6T

A 50F -06125-40M -7T

A 4 63 47 10.4 6.3 3 0.42 S how er cover-D 63-M 1022

A 5 80 55 12.4 7 3 1.2 S how er cover-D 80-M 1227

B 6 100 67 14.4 8 3 2.2 S how er cover-D 100-M 1632

C 7 125 67 16.4 9 3 3.1 S how er cover-D 125-M 2040

A 4 50 47 10.4 6.3 3 0.4522

71.4

88.4

A 50-06080-27-5T

B 6 100 67 14.4 8 3 2.2 S how er cover-D 100-M 1632108.4

108.4

133.4

A 50-06125-40-7T C 7 125 67 16.4 9 3 3.1 S how er cover-D 125-M 2040133.4

A 50-06160-40-10T C 10 160 67 16.4 9 3 3.6 S how er cover-D 160-M 2040168.4

A 50F -06160-40M -10T C 10 160 67 16.4 9 3 3.6 S how er cover-D 160-M 2040168.4

58.4

A 50-06050-22-4T A 4 50 47 10.4 6.3 3 0.422258.4

A 4 63 55 10.4 6.3 3 0.78 S how er cover-D 63-M 102271.4

A 5 80 55 12.4 7 3 1.2 S how er cover-D 80-M 122788.4

48

60

78

78

89

89

89

89

48

42

48

60

100以下（含    100）

①

注: 上表中的螺钉可选配S35120R-IP15(M3.5x10)，该螺钉由瑞士      提供。
     ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

经济型-芯轴式疏齿刀盘        本表格中没有标注M型号为现在库存品，售罄后补库的新型号为…M。                     

E

A50小钢炮-疏齿

FMB芯轴式接口

刀片规格06，
刀具直径   50-   160
小功率机床、工件与夹具刚性较弱的选择

售罄不再生产。

R 35120J-T15
(M 3.5x12)

T15F
T15

T15P L
T15

A B C

K r= 50

X N M U 0605E N -M M
X N M U 0605ZE N -M M
X N G U 0605ZE N -S M

X N M U 0605E R -X M
X N M U 0605ZE R -X M
X N G U 0605ZE R -S M

内冷

内冷喷盖波珠水咀

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴
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可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308

专利
√  易匹配内冷刀盘 
√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构



刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

FM B
FM C
FM H

100以下（含    100）

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

高效型-芯轴式密齿刀盘        本表格中没有标注H型号为现在库存品，售罄后补库的新型号为…H，请注意安装法兰面直径D2的变化。

H

A50小钢炮-密齿

FMB芯轴式接口

刀片规格06，
刀具直径   40-   250
铸件平面铣的首选

售罄不再生产。

B 100 67 14.4 8 3 2.2 S how er cover-D 100-M 1632

C 125 67 16.4 9 3 2.9 S how er cover-D 125-M 2040

C 160 67 16.4 9 3 3.6 S how er cover-D 160-M 2040

C 200 63 25.7 14 3 5.360

A 80 55 12.4 7 3 1.327

108.4

133.4

A 63 55 10.4 6.3 3 0.91
S how er cover-D 80-M 12

S how er cover-D 63-M 102271.4

168.4

208.4

C 125 67 16.4 9 3 2.9 S how er cover-D 125-M 2040133.4

C 160 67 16.4 9 3 3.6 S how er cover-D 160-M 2040168.4

C 250 76 25.7 14 3 8.860258.4

88.4

A 4

4

5

6

8

10

12

16

12

16

20

24

40 42 8.4 5.6 3 0.231648.4

A 40 42 8.4 5.6 3 0.231648.4

A 50 47 10.4 6.3 3 0.422258.4

78

89

60

89

128.57

89

89

128.57

70

34

34

42

①

S 35120R -IP 15
(M 3.5x10)

IP 15F
IP 15

IP 15P L
IP 15

A 50F -06050-22H -5T

A 50F -06040-16H -4T

A 50-06040-16-4T

A 50F -06063-22H -6T

A 50F -06080-27H -8T

A 50F -06250-60H -24T

A 50F -06100-32H -10T

A 50-06125-40-12T

A 50F -06125-40H -12T
A 50-06160-40-16T

A 50F -06160-40H -16T

A 50F -06200-60H -20T

K r= 50

X N M U 0605E N -M M
X N M U 0605ZE N -M M
X N G U 0605ZE N -S M

X N M U 0605E R -X M
X N M U 0605ZE R -X M
X N G U 0605ZE R -S M

A B C

内冷喷盖波珠水咀

内冷

A50F-. . .-60H-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴
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可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308

专利
√  易匹配内冷刀盘 
√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构



刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

标准配件

100以下（含    100）

C 5-A 50F -06050-5T

C 4-A 50F -06040-4T

C 4-A 50F -06032-3T

C 5-A 50F -06063-5T

C 6-A 50F -06063-6T

3 32 60 3 0.49

4 40 60 3 0.55

5 50 60 3 0.85

5 63 60 3 1.1

6 63 60 3 1.5D

D

D

D

D

C 6-A 50F -06080-6T

C 8-A 50F -06100-8T
6 80 60 3 1.7

8 100

40.4

48.4

58.4

71.4

71.4

88.4

108.4

C 4

C 4

C 5

C 5

C 6

C 6

C 8 65 3 3.2D

D

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

PSC接口-标准齿刀盘 

A50小钢炮-PSC标准齿

PSC接口

刀片规格06，
刀具直径   32-   100
承载高扭矩，高可靠性的平面铣

S 35120R -IP 15
(M 3.5x10)

IP 15F
IP 15

D

P S C
K r= 50

X N M U 0605E N -M M
X N M U 0605ZE N -M M
X N G U 0605ZE N -S M

X N M U 0605E R -X M
X N M U 0605ZE R -X M
X N G U 0605ZE R -S M

波珠水咀

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴
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专利
√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构



刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

二、用于刀片的基本牌号

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
81
20

PM
81
10

PM
81
05
  

KP
11
20

M
C4
12
5

KC
11
15

KC
12
15

M
C4
22
5

H1
01

X N M U 0605ZE N -M M

ZE R X MX N M U 0605ZE R -X M

E N M MX N M U 0605E N -M M

ZE N M M

60

M
C

42
25

P
M

81
10

P
M

81
05

P
M

81
10

P
M

81
05

M
C

42
25

M
C

42
25

KC
12

15

P
M

81
10

P
M

81
05

K
P

11
20

K
P

11
20

刃型排屑槽

A

A

A

B

B

B

B

X N G U 0605ZE R -S M ZE R S M A

样式

PM
82
5s

13

13

D 1

5.56

5.56

S 1

3

E R X MX N M U 0605E R -X M A13 5.56 3

3

13 5.56 3

13 5.56 3

X N G U 0605ZE N -S M ZE N S M B13 5.56 3

apapap

S1

E N

X M S MM M

ER

S M

ENE R

06

H

高
硬

钢
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专利
√  XM、SM槽型是异常预警的“自崩落刀片”



刀片的槽型代号与材质牌号选择

不稳定稳定 PM 8225m s P M 8025 250 200M /M in

不稳定稳定 KP1120 P M 8225 200 120M /M in

不稳定稳定 PM 825s P M 835s 100  60M /M in

ZE N -M M

ZE N -S M ZE N -M M

ZE R -S M ZE N -S N

ZE N -M M E N -M M

ZE N -M M E N -M M

ZE R -S M ZE N -S M

不稳定稳定 PM 835sP M 825s 80 40M /M in

0.20m m0.30

0.20m m0.30

0.10m m0.20

不稳定稳定 PM 825s P M 835s 120  80M /M inZE R -S M ZE R -X M 0.20m m0.30

不稳定稳定 M C 4225K P 1120
P M 8120 200 160M /M in 0.20m m0.40

0.10m m0.20

不稳定稳定 PM 8110P M 8105 250 200M /M in 0.20m m0.50

材           质 槽型代号 工        况 刀片牌号 线速度 齿进给fz

合金铸铁、球磨铸铁

ZEN -M M

不稳定稳定 M C 4225K P 1120
K C 1215 250 200M /M in 0.20m m0.50灰铸铁

高硬材料

奥氏体不锈钢

马氏体不锈钢

粗

半精

PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-300M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

半精

半精 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗 PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 60-100M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-2mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

粗-半精

半精 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 40-60M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-50M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精

粗-半精

06

XNMU0605ZER-XM

冲击切削

不稳定工况

稳定工况

连续切削

冲击切削

连续切削

粗-半精 PM 8025/M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 180-250M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.3mm/Z

粗
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XNMU0605ER-XM

粗

半精

M C 4225-K P 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.2-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

粗-半精

粗

半精

M C 4225-K C 1215牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

粗-半精

粗

半精

PM 8120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-2mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.3mm/Z

粗-半精

06

粗

半精

PM 8120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精

粗

半精

粗

半精

KP 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 60-100M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

半精 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗-精

半精-精

冲击切削

冲击切削

连续切削

连续切削

XNMU0605ZEN-MM

半精 PM 8110牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

精 PM 8105牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.35mm/Z

半精-精

粗-半精 M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z
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XNMU0605ZEN-MM

XNMU0605EN-MM

06

半精 PM 8105牌号首选:

推荐线速度:Vc 100-120M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 8110牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1.5mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

半精-精
不稳定工况

稳定工况

半精 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 40-60M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-50M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-精
不稳定工况

稳定工况

粗-半精

粗

半精

M C 4225>P M 8120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

粗

半精

M C 4225>P M 8120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

粗-半精

粗 M C 4225>P M 8120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

半精 KC 1115牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.35mm/Z

粗-半精
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粗铣
不稳定工况

稳定工况

不稳定工况

稳定工况

冲击切削

连续切削

冲击切削

连续切削

P M 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗-精

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 40-60M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 40-50M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-精

XNGU0605ZER-SM

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 60-80M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗-精

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 40-60M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-50M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-精

XNGU0605ZEN-SM

0611
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刀片

TR-XM 轻快型 TN-KM 抗冲击型

14个有效刃角 P  K  M  S

7 刃角双面

2个经典槽型

7 个新锐牌号

轻负载 高负载

可根据机床负载能力和不同的工况。
选择不同槽型，发挥最大的切削效益。

更有效利用硬质合金原材料，
意味着更低成本的使用消耗成本。

满足大部分常用材料的加工,
更有难切削材料的专用牌号。

A50Max 嘛可切

ap: 5mm
Max

S

M

P

K

PM825s

PM8225ms

PM8025

MC4225

KP1120

KP1120

PM835s

KC1215
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刀盘

A50Max 嘛可切

双重内冷管路设计

满足更高要求的切削冷却

AKEN.LOCK技术

不仅防止刀片误装

高压管路，喷射方向可调节，冷却液准确抵达刀尖。

制冷和防止积屑瘤的产生。

冷却

瀑布管路，沿刀盘底部边缘喷射，冲走切削区域的屑末，

降低切削区域温度。

冷却+冲屑

◇防止误装
行业内类似的刀片很多，甚至外形尺寸相同。
凸凹设计的安装结构能有效防止误装，安装正品刀片，
各方利益得到保障。

◇准确落位
凸凹设计的安装结构能有效防止刀片安装不到位，以及防
止刀具在切削过程中刀片走位，保障切削效能正常发挥。

1
5 4

3
2

内冷喷盖

11
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专利
√  易匹配内冷刀盘 
√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构



刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+2个

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套+2个

1支

按齿数

FM B

100以下（含    100）

注: 上表中的螺钉可选配S50120R-IP20(M5x12)，该螺钉由瑞士      提供。
     ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

芯轴式疏齿刀盘              

E

A50Max嘛可切-疏齿

FMB芯轴式接口

刀片规格09，
刀具直径   80-   200
通用型，中至重型平面粗加工

经济型

A 50M axF -09125-40M -8T

A 50M axF -09100-32M -6T

C 8 125 67 16.4 9 5 3.0 S how er cover-D 125-M 2040

B 6 100 70 14.4 8 5 2.1 S how er cover-D 100-M 1632

136.7
A 50M axF -09160-40M -9T C 9 160 67 16.4 9 5 3.3 S how er cover-D 160-M 2040171.7

110.7

A 50M axF -09080-27M -5T A 5 80 58 12.4 7 5 1.2 S how er cover-D 80-M 1227

89

78

89

A 50M axF -09200-60M -12T C 12 200 63 25.7 14 5 5.460211.7 128.57

6091.7

①

R 50120J-T20
(M 5x12)

T20F
T20

T20P L
T20

X N M U 0906TN -K M

X N M U 0906TR -X M

CBA

K r= 50

通用型，中至重型平面粗加工

内冷喷盖波珠水咀

A50MaxF-. . .-60M-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

内冷
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专利
√  易匹配内冷刀盘 
√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308



芯轴式标准齿刀盘              

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

100以下（含    100）

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

芯轴式密齿刀盘 

H

A50Max嘛可切-密齿

FMB芯轴式接口

刀片规格09，
刀具直径   80-   200
重载型，高效铸件平面铣

高效型

F 12 125 67 16.4 9 5 2.9 S how er cover-D 125-M 2040

E 10 100 70 14.4 8 5 2.1 S how er cover-D 100-M 1632

136.7
F 16 160 67 16.4 9 5 3.6 S how er cover-D 160-M 2040171.7

110.7
E 8 80 58 12.4 7 5 1.3 S how er cover-D 80-M 1227

89

78

89

7091.7

①

W S -06025
IP 20

IP 20F
IP 20

IP 20P L
IP 20

A 50M axF -09125-40H -12T

A 50M axF -09100-32H -10T

A 50M axF -09080-27H -8T

A 50M axF -09160-40H -16T

F 20 200 63 25.7 14 5 5.860211.7 128.57A 50M axF -09200-60H -20T

C L1016-
G -M 6-P L

E 8 100 70 14.4 8 5 2.1 S how er cover-D 100-M 1632110.7

D 6 80 58 12.4 7 5 1.1 S how er cover-D 80-M 1227

78

6091.7

①

W S -06025
IP 20

IP 20F
IP 20

C L1016-
G -M 6-P L

A 50M axF -09100-32M -8T

A 50M axF -09080-27M -6T

E 6 80 58 12.4 7 5 1.1 S how er cover-D 80-M 12276091.7A 50M axF -09080-27M -6T

S 50120R -IP 20
(M 5x12)

D E F

K r= 50

重载型，高效铸件平面铣

X N M U 0906TN -K M

X N M U 0906TR -X M

X N M U 0906TN -K M

X N M U 0906TR -X M

售罄不再生产。

FM B
FM C
FM H

内冷喷盖波珠水咀

内冷

A50MaxF-. . .-60H-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

内冷
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专利
√  易匹配内冷刀盘 
√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308



刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

标准配件

100以下（含    100）

C 8-A 50M axF -09100-8T

C 6-A 50M axF -09080-6T 6 80 60 5 1.7

8 100

91.7

110.7 65 5 3.1G

G C 6

C 8

C 8-A 50M axF -09125-10T 10 125 136.7 65 5 3.3G C 8

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

PSC接口-标准齿刀盘 

A50Max嘛可切-PSC标准齿

PSC接口

刀片规格09，
刀具直径   80-   100
承载高扭矩，高效高可靠性的平面铣

S 50120R -IP 20
(M 5x12)

IP 20F
IP 20

G

P S C
K r= 50

X N M U 0906TN -K M

X N M U 0906TR -X M

IP 20P L
IP 20

波珠水咀

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴
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专利
√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构



刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
81
20

KP
11
20

M
C4
12
5

KC
11
15

KC
12
15

M
C4
22
5

H1
01

19 TR X MX N M U 0906TR -X M

19 TN K MX N M U 0906TN -K M

刃型排屑槽D 1

6.35

6.35

S 1

5

5

ap

A

A B

B

样式

PM
82
5s

A B

apap

S1

TN

X M K M

TR

0911
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60

M
C

42
25

M
C

42
25

M
C

42
25

KC
12

15K
P

11
20

K
P

11
20

刀片的槽型代号与材质牌号选择

09

不稳定稳定 PM 8225m s P M 8025 250 200M /M in

不稳定稳定 KP1120 M C 4225 200 120M /M in

不稳定稳定 PM 825s P M 835s 120  80M /M in

TN -K M

TR -X M

TR -X M TN -K M

TR -X M TN -K M

TR -X M TN -K M

TR -X M TN -K M

TR -X M TN -K M 不稳定稳定 PM 835sP M 825s 120 80M /M in

0.20m m0.40

0.15m m0.30

0.20m m0.30

不稳定稳定 PM 8225m s P M 825s 100 60M /M in 0.20m m0.30

不稳定稳定 M C 4225K P 1120 200 160M /M in 0.20m m0.50

0.15m m0.25

材           质 槽型代号 工        况 刀片牌号 线速度 齿进给fz

合金铸铁、球磨铸铁

不稳定稳定 M C 4225K C 1215 250 200M /M in 0.20m m0.50灰铸铁

奥氏体不锈钢

马氏体不锈钢
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P M 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-300M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

半精

XNMU0906TR-XM

09

冲击切削

连续切削

稳定工况

不稳定工况

稳定工况

冲击切削

连续切削

冲击切削

连续切削

不稳定工况

粗-半精 PM 8025牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.25-0.4mm/Z

半精

精铣

KP 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗

粗

半精 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.25-0.4mm/Z

粗-半精

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 40-60M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-50M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-精

粗-半精

半精-精

new

半精 KP 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗 M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.25-0.4mm/Z

粗-半精

半精 KC 1215牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

11

-19-

A
5
0
/A
5
0
M
a
x

平
面
铣
刀

A 040



09
XNMU0906TN-KM

稳定工况

不稳定工况

稳定工况

不稳定工况

连续切削

冲击切削

连续切削

冲击切削

连续切削

冲击切削

半精 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 60-80M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-50M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

半精 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 40-60M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗-精

半精 KP 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精

粗 M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.25-0.4mm/Z

粗 PM 8025牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.25-0.4mm/Z

半精 PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 120-200M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精

半精 KC 1215牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗 M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.25-0.4mm/Z

粗-半精
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切削参数
转速rpm ：460r/M in
线速度V c：180m /M in
床台进给Feed：1200m m /M in
每齿进给fz：0.32m m /edge;
切深ap：5 m m
切宽ae：60-70% D ia
设备最大负荷许可M ax pow er load display：80%  

刀具寿命Tool life：50m in

刀片：
刀体：A 50-06100-32M -6T
齿数：T=6
每齿刃数：Z=14

X N G U 0605Z E R -S M  P M 825s

切削参数
转速rpm ：380r/M in
线速度V c：120m /M in
床台进给Feed：350m m /M in
每齿进给fz：0.15m m /edge;
切深ap：0.3 m m
切宽ae：85% D ia 1pass
设备最大负荷许可M ax pow er load display：60%   

刀具寿命Tool life：12-15pcs/edge 

排气歧管，1.4837耐热不锈钢

刀片：
刀体：A 50M axF -09125-40H -8T
齿数：T=8
每齿刃数：Z=14

X N M U 0906T R -X M  M C 4225

40C r锻件

应用案例  II

应用案例  I
11
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A45.04
оਂআ֚ї 小切面高品质ত加工

平面 ԡত加工    ӱ ૝ত加工

Յ面ҷઅ 8x2 刀片，
最大切ࢋ：aV2SSљ内
标准品直径:    80-   200

K r= 4 5

S4..1206刀片可安装A45.04刀盘，ؘ现଎方剜铣刀A88ब同的功能。
ଠ配的刀片型号、材质牌号љՃ切削ځ用，请ՀࣁA88。

功能ي۽
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刀片

1�个有效刃角 P  K  M  S  H

8 刃角双面

4个经典槽型

12 个新锐牌号

可根据机床负载能力和不同的工况。
选择不同槽型，发挥最大的切削效益。

更有效利用硬质合金原材料，
意味着更低成本的使用消耗成本。

满足大部分常用材料的加工,
更有难切削和高硬度材料的专用牌号。

A�5�0�

S

M

P

K

H

ࠠ梂ӡ࢜І有�个有效刃

@R-=͵՗ͧەҒүͧ高ռઔࣩٴ面ԅٖ

面ԅٖٴҒүͧ高ռઔࣩͧەٗ͵=-2@

+N͵R角���ͧЈҒүͧ抗冲击ͧՔ९ԅٖ

@N͵Cڤ角ͧЈҒүͧ有效ஓ୔ऴ屑

@N-M͵ו՟刃型ͧسҒүͧ॰性ݪ޶ॳԅٖ

ኢ৘྄切削྄

PM8320

PM830Y

PM825Y

PM8225SY

PM8025

PM8225

PM8120

1P1120

PM8110

PM8110

1P1120

PM8105

PM835Y

1)1215

ap: 2mm
Max

WiperWiperLight loadingLight loadingLight loadingLight loadingLight loadingLight loading

ZR -W ZL-WZN -MZNE N
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刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+2个

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套+2个

1支

按齿数

A 45.04F -05080-27M -5T

A 45.04F -05160-40M -10T

A 5 80 50 12.4 7 2 1.1 S how er cover-D 80-M 1227

C 10 160 63 16.4 9 2 3.3 S how er cover-D 160-M 2040

87.4

167.4

A 45.04F -05100-32M -6T B 6 100 67 14.4 8 2 2.1 S how er cover-D 100-M 1632107.4

A 45.04F -05125-40M -7T C 7 125 63 16.4 9 2 2.8 S how er cover-D 125-M 2040132.4

A 45.04F -05200-60M -12T C 12 200 63 25.7 14 2 5.260207.4

60

89

78

89

128.57

100以下（含    100）

FM B
FM H
FM C  

①

注：①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

经济型-芯轴式疏齿刀盘

E

A�5�0�盘ᨽ刀-疏齿

FMB芯轴式接口

Յ面ҷઅ 8x2 刀片，
刀具直径：   80-   200
小切面高品质ত加工的首选

R 50120J-T20
(M 5x12)

T20P L
T20

O N H U 0505

T20F
T20

CBA

K r= 4 5

内冷

内冷喷盖波珠水咀

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

A45.04F-05200-60M-12:，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

11
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可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308

专利
√  易匹配内冷刀盘 



FM B
FM H
FM C  

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

100以下（含    100）

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

H

A�5�0�盘ᨽ刀-密齿

FMB芯轴式接口

高效型-芯轴式密齿刀盘

G

ED

F

A�5�0�盘ᨽ刀-密齿

D 6 63 50 10.4 6.3 2 0.76 S how er cover-D 63-M 1022

G 12 125 63 16.4 9 2 2.8 S how er cover-D 125-M 2040

70.4

132.4

F 12 100 67 14.4 8 2 1.9 S how er cover-D 100-M 1632107.4

60

89

H 20 200 63 25.7 14 2 5.860207.4 128.6

78

①

S 50120R -IP 20
(M 5x12)

S 50120R -IP 20
(M 5x12)

W S 06025

W S 06025

C L1016-
G -M 6-Z

C L1016-
G -M 6-Z

IP 20P L
IP 20

IP 20F
IP 20

O N H U 0505

A 45.04F -05063-22H -6T

D 8 80 50 12.4 7 2 1.2 S how er cover-D 80-M 122787.4 70A 45.04F -05080-27H -8T

E 10 100 67 14.4 8 2 2.0 S how er cover-D 100-M 1632107.4 78A 45.04F -05100-32H -10T

A 45.04F -05125-40H -12T

G 16 160 63 16.4 9 2 3.2 S how er cover-D 160-M 2040167.4 89A 45.04F -05160-40H -16T

A 45.04F -05100-32H -12T

A 45.04F -05200-60H -20T

)

Յ面ҷઅ 8x2 刀片，
刀具直径：   63-   200
小切面高品质ত加工的首选

K r= 4 5

内冷

内冷喷盖波珠水咀

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

A45.04F-05200-60H-20:，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

11
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可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308

专利
√  易匹配内冷刀盘 



刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

二、用于刀片的基本牌号

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
83
0s

PM
80
25

PM
81
05

PM
81
10

PM
82
25

PM
81
20

KP
11
20

KC
11
15

KC
12
15

PM
83
20

O N H U 0505ZN -M ZN -M

��

KC
12

15K
P

11
20

KC
11

15

K
P

11
20

KC
11

15
 

P
M

82
25

P
M

83
20

P
M

82
25

刃型

A B C

D

B

O N H U 0505ZL-W ZL-W E

样式

PM
82
5sD 1 S 1

E NO N H U 0505E N C12.7 4.65 2

ZNO N H U 0505ZN A12.7 4.65 2

12.7 4.65 2

12.8 4.65 2

O N H U 0505ZR -W ZR -W D12.8 4.65 2

ap

M L

ZR -W

L

ZL-WZN -M

M

ZN

M

EN

ap

S 1

D 1

P
M

81
05

H

高
硬

钢

ZL-W

E

ZN ZN -M E N

ZR -W

P
M

83
0s

P
M

83
0s

P
M

81
20

P
M

81
20

ZL-W

E

ZR -W

B C

E N

P
M

81
10

11
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४ߢ�૯চ

ჸ४࠻
ਧ୮४࠻

中高ჸ४
中高ਧ୮४

ON+80505EN�/�=N

P M 8025-P M 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 1-2mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.3mm/Z

P M 8225-P M 8120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

不ኦ४ߢ�૯চ

၇ᄡ不ኦ४ن

ൕ၇ᄡ不ኦ४

ON+80505EN�/�=N

P M 825s-P M 8225m s
O N H U 0505E N

牌号首选:

 :⡷ර号࠰

推荐线速度:Vc 60-100M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

P M 830s牌号首选:

:⡷ර号࠰

推荐线速度:Vc 60-100M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

O N H U 0505ZN

ᔍᄶߢ�૯চ

ઌᔍᄶ

ਧ୮ᔍᄶ
ང෗ᔍᄶ

ON+80505=N�
ON+80505=N-M

O N H U 0505ZN -M  K P 1120 ਟᒢ切

O N H U 0505ZN -M   K C ߧ≥ 1215

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.3mm/Z

O N H U 0505ZN  P M 8120 ਟᒢ切

O N H U 0505ZN -M  K P 1120 ਟᒢ切

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.3mm/Z

ᦠᎵ与ः用὇ʶὈ

ap 2mm Max

ap 2mm Max

ap 2mm Max

ap 2mm Max

ap 2mm Max

ap 2mm Max

钢、不锈钢、铸铁粗加工
11
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ӣ࡬͵ap0.2-0.5mm˗

ӣӷ刃ӡ࢜͵࠳ර(1 / Z1 / Z1-M࠰⡷ˈ⭘Ҿॺ㋮৫䲔࠰ⴈശઘᯩੁ։䟿˗

Ғү刃ӡ࢜͵࠳රZ5-:ਣ᡻ / Z/-:ᐖ᡻࠰࠳ݹ؞⡷ˈᶕ㠚࠰⡷䇮䇑Ⲵ

ቪረᐞᔲˈᖃ࠰ݹ؞⡷о切࠰ࡺ⡷ᆹ㻵൘਼а࠰ⴈᰦˈᖒᡀ࠳ݹ؞Ⲵപ

ᇊ切深Ѫ0.03-0.05mm⭘Ҿ切ࡺᒣ䶒Ⲵ࡞⹄Ǆ

ԅٖ效ࢴЉ਽面९ॷࣩڅһॸ͵ਟ᤹➗3/1̚1/1Ⲵ∄ֻ䝽㖞Ǆ

ᆹ㻵অњ࠳ݹ؞ˈ䖜进给) 0.2-0.5ˈ

ᨀ儈᭸⦷઼䶒㋇᭸᷌ˈ໎࣐࠰࠳ݹ؞⡷Ⲵ䝽∄∄ֻণਟǄ

即装即用，免调节，

直接获得高品质加工面！

ap 0.03-0.05mm Maxap 0.03-0.05mm Max

中ჸ中高ਧ୮४hᔍᄶĶݖ஋૯চ
切削྄ON+80505=N-M��

ኢ৘྄ON+80505@R-= � @2-=

ᦠᎵ与ः用὇̃Ὀ

४�஋૯চ

ჸ४࠻
ਧ୮४࠻

中高ჸ४
中高ਧ୮४

ON+80505=N-M

P M 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-1mm

推荐齿进给:fz 0.05-1mm/Z

K P 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.2-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.05-0.1mm/Z

ᯠ牌号˖P M 8105 儈⺜度 儈㙀⼘ᙗ

ሩ切ࡺᐕߥっᇊᙗ㾱≲䖳儈ˈ

ㅖਸᶑԦਟԕቍ䈅Ǆ

新牌号：PM 8105 儈⺜度 儈㙀⼘ᙗ

ሩ切ࡺᐕߥっᇊᙗ㾱≲䖳儈ˈㅖਸᶑԦਟԕቍ䈅Ǆ

不ኦ४�஋૯চ

၇ᄡ不ኦ४ن

ൕ၇ᄡ不ኦ४

ON+80505EN�/�=N

P M 825s
O N H U 0505E N

牌号首选:

 :⡷ර号࠰

推荐线速度:Vc 100-120M/Min

推荐切深:  ap 0.2-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

P M 830s/835s牌号首选:

:⡷ර号࠰

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 0.2-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

O N H U 0505ZN

ap 0.5mm Max

ap 0.5mm Max

ap 0.5mm Max

ap 0.5mm Max

儈⺜度牌号: P M 8105
䬨䫱牌号: K C 1215

䫒⭘牌号: P M 8320
䬨䫱牌号: K C 1115

钢、不锈钢、铸铁精加工
11
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෹ོਧ୮

૯চߢ

஋૯চ

ḑਧ୮
ฤળਧ୮

ON+80505EN�
ON+80505=N-M

P M 835s
O N H U 0505E N

牌号首选:

 :⡷ර号࠰

推荐线速度:Vc 40-50M/Min

推荐切深:  ap 0.3-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

P M 825s/P M 835s牌号首选:

:⡷ර号࠰

推荐线速度:Vc 40-60M/Min

推荐切深:  ap 0.2-0.4mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

O N H U 0505ZN -M

ap 0.5mm Maxap 0.5mm Max

ᦠᎵ与ः用὇ʻὈ 难切削材料 粗精加工
11
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专利
√  易匹配内冷刀盘
√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构

专利
√  易匹配内冷刀盘√  易匹配内冷刀盘
√  防误装的铣削刀具√  防误装的铣削刀具
√  防止刀片松脱的铣刀结构√  防止刀片松脱的铣刀结构

K r= 88

FM B
FM C
FM H

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+2个

1支

1套

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套+2个

1套+2个

1套+2个

1套+2个

1套+2个

1支

1套

E H

E H

100以下（含    100）

11
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可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

经济型-疏齿刀盘        部分库存品型号没有M؁߽， 产品规格没有ٛӰ

E

高效型-密齿刀盘        部分库存品型号没有H؁߽， 产品规格没有ٛӰ

H

A88-12050-22M -4T

A 88-12063-22M -4T

A 88-12080-27M -5T

A 88-12100-32M -6T

A 88-12125-40M -8T

R 50120J
刀片螺钉

R 40120J
压板螺钉

T20F
T 20

T 20P L
T 20

S 50120R

A 88-12160-40M -10T

A 88-12200-60M -12T

A 88-12250-60M -15T

8

10

12

15

C

C

C

D

5 50 51.07 0.4

18

22 50 10.4 6.3 6

18 315 316.07 60 76 25.7 14 6

125

160

50

200

250

2.7

3.0

5.1

9.4

126.07

161.07

201.07

251.07

89

78

60

48

48

89

128.57

128.57

89

78

70

60

48

89

128.57

128.57

128.57

63

63

63

76

16.4

16.4

25.7

25.7

9

9

14

14

40

40

60

60

6

6

6

6

A 88-12063-22H -6T

A 88-12050-22H -5T

A 88-12080-27H -7T

A 88-12100-32H -8T

A 88-12125-40H -12T

A 88-12160-40H -15T

A 88-12200-60H -18T

A 88-12250-60H -24T

A 88-12315-60H -18T

D

EA

C

B

内冷喷盖波珠水咀

内冷

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

A88-. . .-60. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

11
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齿ᡯ与ࢹх

切ຆ与࣯๗

ap：6mm ap：10mm
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刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

二、用于刀片的基本牌号

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
82
25

KP
11
20

KC
10
15

M
C4
22
5

KC
12
15

H1
01

S N G X 120608E R -X M X M

刃型

A B

C D

B

S N G X 120608ZR -S M S M C

样式

PM
82
5sD 1 S 1

X MS N G X 120612E N -X M A12.7 6.35 1.2

K MS N G X 120612TN -K M A12.7 6.35 1.2

12.7 6.35 1.2

12.7 6.35 1.2

E R

排屑槽

ZR

EN

TN

R e

6

6

K MS N M U 1206TN -K M D12.7 6.35 1.2 TN6

10

10

ap

耐热合金/钛合金

60

KC
12

15K
P

11
20

KC
10

15

K
P

11
20

P
M

82
25

P
M

82
25

M
C

42
25 M
C

42
25

E N

K M X MX M

ER

S M

ZRTN

11
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专利
√  @R-SM槽型是铣刀用的“低ஊܐ刀片”

刀片的槽्代号与材质牌号选择

ZR -S M 粗 PM 8025 P M 8225m s 200 0.35 0.10m m

0.30 0.10m m

0.25 0.10m m

0.25 0.15m m

0.25 0.15m m

0.40 0.15m m

300M /M in

160 250M /M in

160 250M /M in

30 60M /M in

80 100M /M in

120 200M /M in

P M 8225

P M 835s

K P 1120

P M 835s P M 825s

P M 825s

M C 4225 K C 1215

精铣

粗 精铣

粗 精铣

恶劣工况/一般工况

粗 精铣

ER -XM

E R -X MTN -K M

M C 4225 K C 1215恶劣工况/一般工况ER -X MTN -K M

ZR -S M

ZR -S M

S N G X 120608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 10mm Ma[

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

S N G X 120608ZR -S M
M C 4225 湿切

PM 8225m s 可干切

S N G X 120608ZR -S M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 180-250M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

P M 8225 可干切

:⡷首选࠰

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 10mm Ma[

推荐齿进给:fz 0.3-0.5mm/Z

K P 1120 可干切 

S N M U 1206TN -K M    
M C 4225 湿切

:⡷选ᤙ࠰

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

ZR-SM

TN-KM

ZR-SM

ER-XM

抗冲击刃型
搭载PC 4225牌号
用于低碳低合金材料

粗铣

粗-半精

精加工

恶劣工况

不稳定切深

稳定切深
粗加工
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刀片的槽्代号与材质牌号选择

半精

粗

精

KP1120 可干切 

S N M U 1206TN -K M    
M C 4225 湿切

:⡷选ᤙ࠰

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.5-2mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

S N G X 120608E R -X M  
K C 1215 湿切 

:⡷首选࠰

牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

S N M U 1206TN -K M    
K C 1215 湿切 

:⡷首选࠰

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

S N G X 120608E R -X M
K C 1215 湿切 

:⡷首选࠰

牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

ZR-SM

ZR-SM

ER-XM

粗-精

粗-精

G级刀片，粗-半精加工用，
可胜任切深至ap 5m m ，
可适应轻断续工况，
齿进给fz0.05-0.25m m /T。
只能安装于正手刀盘，
可用的刃角8个。

G 级精度刀片，AZE R右手型
搭载PM 835s / P M 825s耐热牌号
用于马氏体不锈钢
搭载PM 8225m s / P M 8225牌号
用于奥氏体不锈钢
齿进给fz0.1-0.2m m /T
可用刃角8个。

粗-半精/精铣

G级精度刀片，AZE R右手型
搭载PM 8225m s / P M 8225牌号
用于钛合金
搭载PM 835s / P M 825s牌号
用于镍基合金
齿进给fz0.1-0.2m m /T
可用刃角8个。

粗-半精/精铣

推荐线速度:Vc 50-80M/Min 傜∿փ

          Vc 80-12M/Min ྕ∿փ

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

S N G X 120608ZR -S M
P M 825s / P M 835s 马氏体
PM 8225m s / P M 8225 奥氏体

:⡷首选࠰

牌号选ᤙ:

推荐线速度:Vc 60-100M/Min 

推荐切深:  ap 1-2mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

S N G X 120608E R -X M
P M 825s / P M 835s 马氏体
PM 8225m s / P M 8225 奥氏体

:⡷首选࠰

牌号选ᤙ:

半精

粗

精

推荐线速度:Vc 60-80M/Min 䫋ਸ䠁

          Vc 40-60-80M/Min 䭽สਸ䠁

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

S N G X 120608ZR -S M
P M 8225m s / P M 8225 钛合金
PM 825s / P M 835s 耐热合金

:⡷首选࠰

牌号选ᤙ:

不稳定切深

稳定切深

不稳定切深

稳定切深

ER-XM

ER-XM

ER-XM

ZR-SM

TN-KM

TN-KM
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切削参数
转速rpm ：380r/M in
线速度V c：120m /M in
床台进给Feed：粗600/精300m m /M in
每齿进给fz：粗0.2-精0.1m m /edge
切深ap： 2-2.5 m m
切宽ae：40-80m m
设备最大负荷许可M ax pow er load display：B T40/7.5K W ,30%

刀具寿命Tool life：140 pcs/edge

刀片：
刀体：A 88-12080-27H -7T
齿数：T=7
每齿刃数：Z=8

S N G X 120608E R -X M  M C 4225

切削参数
转速rpm ：1150r/M in
线速度V c：288m /M in
床台进给Feed：1950-2450m m /M in
每齿进给fz：0.24-0.3m m /edge
切深ap：2-3m m
切宽ae：50% D ia 2pass
设备最大负荷许可M ax pow er load display：B T40/7.5K W ,60%

刀具寿命Tool life：140 pcs/edge

高硅钼球墨铸铁粗加工

铸造不锈钢粗精加工
刀片：
刀体：A 88-12100-32H -8T
齿数：T=8
每齿刃数：Z=8

S N G X 120608Z R -S M  P M 8225

应用案例  II

应用案例  I
11
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A 059



A9 0.06
оਂআҹї 方剜铣刀�઼䗼铣刀

重载加工、ҋॹ面、含Ֆ剜的平面

刀片型号12，
重型面铣含有直અՖ剜的首选

F M B 筒状豪猪铣刀规格:

F M B 盘铣刀规格:

P S C 筒状豪猪铣刀规格:

P S C 长刃筒状豪猪铣刀规格:

40- 2 5 012

5 0 - 8 012

5 0 - 1 0 012

6 3 - 8 012

F M B 长刃筒状豪猪铣刀规格:

12 6 3 - 8 0

B T 5 0一体式长刃筒状豪猪铣刀规格:

12 5 0 - 8 0

加大R 角

K r= 90
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+R-MM 轻快型 +R-XM ૹ࣐型 TR-KM 抗冲击型

4个有效刃角 P  K  M  S

+R-XMЗॗ઎ૉ +R-MM 轻઎ૉ TR-KM高઎ૉ

4 刃角ैੇ

3个经典槽型

5 个新锐牌号

轻负载 高负载中负载

刀片ᝌឳ

可根据机床负载能力和不同的工况，
选择不同槽型，发挥最大的切削效益。

ॹ装ؘ现更高ڠ度，
ҋ⣕Ҷ切削。

满足大部分常用材料的加工，
更有不敕钢材料的专用牌号。

S

M

P

K

PM8225ms

PM8225

MC4225

KP1120

KC1215
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刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+2个

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套+2个

1支

按齿数

FM B
FM C

A 90.06F -12080-27L-5T

A 90.06F -12063-22L-4T

A 90.06F -12100-32L-6T

A 90.06F -12125-40L-8T

A 90.06F -12160-40L-9T

A 5 80 50 12.4 7 12 0.95 S how er cover-D 80-M 1227

A 6 100 67 14.4 8 12 2.1 S how er cover-D 100-M 1632

B 8 125 63 16.4 9 12 2.5 S how er cover-D 125-M 2040

B 9 160 63 16.4 9 12 3.5 S how er cover-D 160-M 2040

A 4 63 50 10.4 6.3 12 0.63 S how er cover-D 63-M 1022

60

78

89

89

A 90.06F -12200-60L-12T B 12 200 63 25.7 14 12 4.960128.57

A 90.06F -12250-60L-15T B 15 250 76 25.7 14 12 8.760128.57

48

100以下（含    100）

①

注: 上表中的螺钉可选配S400900-15IP(M4 x9)，该螺钉由瑞士      提供。
     ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

A B

经济型-芯轴式疏齿刀盘    

E

LN       1206

A�0�0�盘ᨽ刀-疏齿

FMB�/�FMC芯轴式接口

K r= 90
刀片规格12，
刀具直径   63-   250
重型面铣含有直અՖ剜的首选

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

A90.06F-. . .-602-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

内冷喷盖波珠水咀

专利
√  易匹配内冷刀盘 

R 40100J
(M 4x10)
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刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

FM B
FM C
FM H

100以下（含    100）

A 90.06F -12063-22M -6T

A 90.06F -12040-16M -4T

A 90.06F -12050-22M -5T

A 90.06F -12080-27M -8T

A 90.06F -12100-32M -10T

A 90.06F -12125-40H -12T

4 40 40 8.4 5.6 12 0.1816

5 50 50 10.4 6.3 12 0.4222

6 63 50 10.4 6.3 12 0.622

8 80 50 12.4 7 12 0.8827

10 100 67 14.4 8 12 1.932

12 125 63 16.4 9 12 2.440

16 160 63 16.4 9 12 3.240A 90.06F -12160-40H -16T D

D

C

C

C

C

C

S how er cover-D 50-M 10

S how er cover-D 63-M 10

S how er cover-D 80-M 12

S how er cover-D 100-M 16

S how er cover-D 125-M 20

S how er cover-D 160-M 20

34

48

A 90.06F -12040-16H -4T

A 90.06F -12050-22H -5T
4 40 40 8.4 5.6 12 0.1816

5 50 50 10.4 6.3 12 0.4222C

C

S how er cover-D 50-M 10

38

48

48

60

78

A 90.06F -12063-22H -6T

A 90.06F -12080-27H -8T

A 90.06F -12100-32H -10T

6 63 50 10.4 6.3 12 0.622

8 80 50 12.4 7 12 0.8827

10 100 50 14.4 8 12 1.932C

C

C S how er cover-D 63-M 10

S how er cover-D 80-M 12

S how er cover-D 100-M 16

60

70

78

89

89

20 200 63 25.7 14 12 4.260A 90.06F -12200-60H -20T D 128.57

24 250 76 25.7 14 12 6.260A 90.06F -12250-60H -24T D 128.57

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

①

高效型-芯轴式密齿刀盘         本表格中M型号为现在库存品，售罄后补库的新型号为…H，请注意安装法兰面直径D1的变化。

LN       1206

C D

A�0�0�盘ᨽ刀-密齿

FMB�/�FM+�/�FMC芯轴式接口

K r= 90
刀片规格12，
刀具直径   40-   250
重型面铣含有直અՖ剜的首选

售罄不再生产。

H
内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

A90.06F-. . .-60H-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

内冷喷盖波珠水咀

专利
√  易匹配内冷刀盘 
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᯶ଋᇧ਒ڎ

B T50
H S K 100
C 6/C 8/C 10

FM B 22/27/32
C 5/C 6/C 8

A90.06F22-12050M P -R 32-2.5

A 90.06F22-12050M P -R 60-2.5

A 90.06F27-12063M P -R 72-3

A 90.06F27-12063M P -R 72-4

A 90.06F27-12063M P -R 30-3

A 90.06F27-12063M P -R 30-4

A 90.06F32-12080M P -R 42-3

C 5-A 90.06F-12050M P -R 60-2.5

C 6-A 90.06F-12063M P -R 30-3

C 8-A 90.06F-12080M P -R 50-3

C 8-A 90.06F-12080M P -R 80-5

C 8-A 90.06F-12100M P -R 90-4

C 6-A 90.06F-12063M P -R 72-3-C 4

C 6-A 90.06F-12063M P -R 72-4-C 4

C 8-A 90.06F-12080M P -R 80-3-C 5

C 4-A 90.06E -12063M P -R 32-3

C 4-A 90.06E -12063M P -R 32-4

C 5-A 90.06E -12080M P -R 40-3

A 90.06F27-12063M P -R 72-3-C 4

A 90.06F32-12080M P -R 80-3-C 5

A 90.06-B T50-12050M P -R 100-2.5

A 90.06-B T50-12080M P -R 168-3

B T50
H S K 100
C 6/C 8/C 10

B T50

C 4-A 90.06E -12063M P -R 32-3

半功率豪猪铣刀

A90.06-B T50-12063M P -R 126-3-C 4
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注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

0.75

0.88

1.7

6.3

7

8

10.4

12.4

14.4

60

60

70

32

30

42

22

27

32

50

63

80

8/5

12/8

12/6

5

8

6

A 90.06F 22-12050M P -R 32-2.5

A 90.06F 27-12063M P -R 30-4

0.92712.4603027639/66A 90.06F 27-12063M P -R 30-3

A 90.06F 32-12080M P -R 42-3

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

FM B

LN       1206

A�0�0�ና࿃៷࿵ᨽ刀

FMB接口-ض装ݍড়刀۠

K r= 90
刀片规格12，
刀具直径   50-   80

FMB接口刀ᄡ-྄࢜（不可驳接加长）

0.72

1.6

6.3

7

10.4

12.4

85

102

60

72

22

27

50

63

15/5

28/8

21/6

5

8

A 90.06F22-12050M P -R 60-2.5

A 90.06F27-12063M P -R 72-4

1.8712.41027227636A 90.06F27-12063M P -R 72-3

LN       1206

FMB接口刀ᄡ-྄ݎ（不可驳接加长）

15/5

售罄不再生产。
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

P S C

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

15/6 C 8 80 50 86 3.26

9/6 C 6 60 30 71 0.926C 6-A 90.06F-12063M P -R 30-3

C 8-A 90.06F-12080M P -R 50-3

LN       1206

15/5 C 5 50 60 97 1.15C 5-A 90.06F-12050M P -R 60-2.5

36/8 C 8 100 90 151 6.58C 8-A 90.06F-12100M P -R 90-4

LN       1206

A�0�0�ና࿃៷࿵ᨽ刀

PSCᔇ轴接口-ض装PSCᔇ轴બض装ிᎺPSCྱـ୅ᔨၜޠ的ᔜ接刀۠

K r= 90
刀片规格12，
刀具直径   50-   100

PSC接口刀ᄡ-྄ݎ（不可驳接加长）

PSC接口刀ᄡ-྄࢜（不可驳接加长）

15/5

10 C 840/10 80 80 132 4.3C 8-A 90.06F-12080M P -R 80-5

售罄不再生产。
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

P S C

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

6 C 621/6 63 72 107

6 C 824/6 80 80 132

P S C接口刀体后段（PSC接口驳接加长）

PSC接口刀ᄡ༂࢞

6 C 49/6 63 32

6 C 512/6 80 40

A

B

2.0

4.5

0.45

1.3

C 6-A 90.06F-12063M P -R 72-3-C 4

8 C 628/8 63 72 102 1.5C 6-A 90.06F-12063M P -R 72-4-C 4

C 4-A 90.06E -12063M P -R 32-3

8 C 412/8 63 32 0.43C 4-A 90.06E -12063M P -R 32-4

C 8-A 90.06F-12080M P -R 80-3-C 5

C 5-A 90.06E -12080M P -R 40-3

P SC
AB

P SC

LN       1206

LN       1206

A�0�0�ና࿃៷࿵ᨽ刀

PSC接口྄ݎ刀ᄡ-PSC接口ዹݎ

K r= 90
刀片规格12，
刀具直径   63-   80
后࠼满足有效切1ࢋD，ӹ࠼满足有效切1�2ࢋD
PS)ݎՍ，݈ڽ高刚性ত度高

21/6

售罄不再生产。
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

6 21/6 63 72 102 12.4 7

6 24/6 80 80 134 14.4 8

C 4

C 5

1.6

4.5

FM B接口刀体后段（PSC接口驳接加长）

PSC接口刀ᄡ༂࢞

A

B

A 90.06F27-12063M P -R 72-3-C 4

A 90.06F32-12080M P -R 80-3-C 5

FM B

P S C

AB

P SC

LN       1206

LN       12066 C 49/6 63 32

6 C 512/6 80 40

0.45

1.3

C 4-A 90.06E -12063M P -R 32-3

C 5-A 90.06E -12080M P -R 40-3

A�0�0�ና࿃៷࿵ᨽ刀

FMB芯轴式接口྄ݎ刀ᄡ-PSC接口ዹݎ

K r= 90
刀片规格12，
刀具直径   63-   80
后࠼满足有效切1ࢋD，ӹ࠼满足有效切1�2ࢋD
标准FM(2�，32安装؀，配套Ҏ݈
高刚性ত度高݈ڽ，Սݎ(୊用PSף୸ڍ

21/6
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P S C

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

6 39/6 63 126 158 196 C 4 6.1

B T50接口刀体后段（PSC接口驳接加长）

PSC接口刀体前段

A

B

A 90.06-B T50-12063M P -R 126-3-C 4

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

6 C 49/6 63 32 0.45C 4-A 90.06E -12063M P -R 32-3

LN       1206

LN       1206

P SC

B A

A�0�0�ና࿃៷࿵ᨽ刀

B750ፃᄡ式྄ݎ刀ᄡ-PSC接口ዹݎ

K r= 90
刀片规格12，
刀具直径   63
后࠼满足有效切2ࢋD，ӹ࠼满足有效切1�2ࢋD
Ӄுঀ铣，可更݅ঀ铣ף

39/6
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注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

5 25/5 50 100 127 165 4.9

B T50接口刀体（不可驳接加长）

A90.06-B T50-12050M P -R 100-2.5

6 51/6 80 168 197 235 8.9A 90.06-B T50-12080M P -R 168-3

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

LN       1206

A�0�0�ና࿃៷࿵ᨽ刀

B750ፃᄡ式྄ݎ刀ᄡ

K r= 90
刀片规格12，
刀具直径   50-   80
满足有效切2ࢋD

25/5
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刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

二、用于刀片的基本牌号

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
82
25

KP
11
20

KC
10
25

KC
12
15

M
C4
22
5

H1
01

LN G U 120608E R -M M

MM

KMXM

0.8 无 XMLN K X 1206E R -X M

0.8 无 KMLN K X 1206TR -K M

0.8 无 M M

60

M
C

42
25

M
C

42
25

M
C

42
25

KC
12

15K
P

11
20

K
P

11
20

M M X M K M

刃型排屑槽R

12.7

12.7

12.7

L

6.75

6.75

6.75

T

13

13

13

W

B

C

A

LN G U 120620E R -M M 2.0 无 M M12.7 6.75 12.7 A

LN G U 120630E R -M M 3.0 无 M M12.7 6.75 12.5 A

样式

PM
82
5s

L

W

T

R

A

B C
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

不稳定稳定 PM 8025 P M 8225m s 250 200M /M in 0.6m m1.2

不稳定稳定 KP1120 P M 8225 200 120M /M in 0.5m m1.0

不稳定稳定 PM 8225m s P M 825s 120  80M /M in 0.3m m0.6E R -M M

E R -M M E R -X M

E R -M M E R -X M

不稳定稳定 KP1120 M C 4225 250 200M /M in 0.5m m1.0TR -K M

不稳定稳定 PM 835sP M 825s 80 40M /M in

0.20m m0.40

0.15m m0.30

0.20m m0.30

0.20m m0.50

不稳定稳定 M C 4225K C 1215 250 200M /M in 0.5m m1.0TR -K M 0.20m m0.50

0.15m m0.25E R -M M

大切深
正常进给fz材           质 槽型代号 工        况 刀片牌号 线速度 小切深

快进给fz

球墨铸铁、合金铸铁

灰铸铁

08ER
20ER
30ER

LNGU1206

粗-半精 PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-300M/Min

推荐切深:  ap 1-10mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.4mm/Z

半精

精铣

KP 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗

半精

粗

半精

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.10-0.20mm/Z

粗铣 PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

K P 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.2-3mm

推荐齿进给:fz 0.20-0.40mm/Z

粗-精

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-60M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.10-0.20mm/Z

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-60M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-精

粗-半精

半精-精

new

-MM
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LNKX1206ER-XM

粗-半精 PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-300M/Min

推荐切深:  ap 1-10mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.4mm/Z

粗

半精

粗

半精

PM 8225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.2-3mm

推荐齿进给:fz 0.20-0.40mm/Z

粗-半精

LNKX1206TR-KM

半精 KP 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精

粗 M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1.0-10mm

推荐齿进给:fz 0.20-0.40mm/Z

粗 M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1.0-10mm

推荐齿进给:fz 0.20-0.40mm/Z

半精 KP 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 120-200M/Min

推荐切深:  ap 0.2-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精

PM 8225牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-300M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.4mm/Z

粗

半精

半精 KC 1215牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗 M C 4225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1.0-10mm

推荐齿进给:fz 0.20-0.40mm/Z

粗-半精
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A90.05/A90.05S/A90.05Lock
оਂআмї 方剜铣刀

面铣含有90q 直અՖ剜，
粗至ԡত加工的首选，
刀片型号：06、08，
直柄ॹ铣刀规格：   32-   40
盘铣刀规格：   40-   315

K r= 90

A90.05Sᱟ࣐ᕪ⡸ᵜˈ

ˈ⡷঻ᶯ࠰࣐໎

ˈ⡷ᆹ㻵ৼ䟽㍗പ࠰

ᴤ䘲Ҿ䟽䖭࣐ᐕˈ

㾶ⴆ$�0.05-:128㌫ࡇⲴ'50-'160࠰փǄ

A90.05LockᱟՈॆᆹ㻵Ⲵᯠ૱ˈ

ˈҶ঻ᶯݽ߿ˈ䎧Ⲵ঑ᢓ㔃ᶴࠨփк࠰

ᇩኁオ䰤໎བྷˈᧂኁᴤ࣐⭵亪ˈ

֯⭘䎧ᶕᴤ࡙ׯǄ
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S 30100G -IP 10

S 30100G -IP 10 IP 10D
IP 10

IP 10F
IP 10

S 40120J-IP 15

B

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

'�����-��  ӡࣶ

'�����-��  ӡ޵

A 90.05-0625x120-C 25-2T 0.37

0.51

0.65

0.52

0.66

0.59

0.81

1.0

0.81

1.0

0.72

0.95

A 90.05-0625x160-C 25-2T

A 90.05-0625x200-C 25-2T

A 90.05-0626x160-C 25-2T

A 90.05-0626x200-C 25-2T

A 90.05-0632x120-C 32-3T

A 90.05-0632x160-C 32-3T

A 90.05-0632x200-C 32-3T

A 90.05-0633x160-C 32-3T

A 90.05-0633x200-C 32-3T

A 90.05-0640x120-C 32-4T

A 90.05-0640x160-C 32-4T

'�����-��  ӡ޵

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

直柄板手

旗形扳手

1套

1支

1支

按齿数

用于刀杆

用于刀盘

06

08

样式

样式

样式

A90.05-0840x120-C 32-3T

A 90.05-0840x160-C 32-3T

B

B

3

3

40

40

32

32

120

160

50

50

7

7

0.8

1.0

B

A

A

A

A

A

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

A

内冷喷盖波珠水咀

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

专利
√  易匹配内冷刀盘 

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308
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S 40120J-IP 15

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

'�����2UIQ-��  ӡࣶ

标准配件

刀片螺丝

压板

直柄板手

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

1支

按齿数

用于
大径刀盘

用于
小径刀盘

08

FM B
FM H
FM C

样式 内冷

A90.05Lock-08080-27M -5T

A 90.05Lock-08050-22H -5T

A 90.05Lock-08063-22H -5T

A 90.05Lock-08080-27H -7T

A 90.05Lock-08100-32H -9T

A 90.05Lock-08125-40H -10T

A 90.05Lock-08160-40H -9T

A 90.05Lock-08160-40H -12T

A 90.05Lock-08200-60H -15T

A

A

B

B

A

A

A

B

5

7

9

80

80

160

60

70

89

27

27

40

50

50

63

12.4

12.4

16.4

7

7

9

7

7

7

0.9

1.0

售罄不再生产。

0.3

2.7

1.4

12

10

160 89 40 63 16.4

16.4

9 7 3.9

B 15 200 128.57 60 63 25.7 14 7 6.3

4.2

BA

内冷喷盖波珠水咀

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

A90.052UIQ-08200-60H-15:，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

专利
√  易匹配内冷刀盘 
√  防止刀片松脱的铣刀结构

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308
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C L0812-M 5

C L0812-M 5

W S 05020-T15 T15F
T15

T15P L
T15

R 40120J-T15

W S 05020-IP 15

S 40120J-IP 15

S 40120J-IP 15

C

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

'�����S-��  ࣞேӡࣶ

'�����S-��ேӡࣶؤ  

'�����-��  ӡࣶ

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

直柄板手

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

1支

按齿数

1套 按齿数

1套 按齿数

用于
大径刀盘

用于
小径刀盘

08

FM B
FM H
FM C

样式

A 90.05-08200-60-12T

A 90.05-08250-60-15T

D

D

12

15

200

250

128.57

128.57

60

60

63

76

25.7

25.7

14

14

7

7

5.5

8.4

样式 压板 螺钉 扳手

样式

内冷

内冷

内冷 压板

A90.05S -08160-40-15T

压板螺钉

压板螺钉

刀片螺钉

刀片螺钉

A 90.05S -08200-60-18T

A 90.05S -08250-60-15T 25015 128.57 60 76 25.7 14 7 8.40D

C

C

15

18

160

200

89

128.57

40

60

63

63

16.4

25.7

9

14

7

7

3.7

2.5

1.4

0.3

5.9

A

D

B

螺钉 扳手

售罄不再生产。

内冷喷盖波珠水咀

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

A90.05. . .-60. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

专利
√  易匹配内冷刀盘 

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308
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齿ᡯ与ࢹх

͕Ӑ刀片ᦠᎵ

W N G X 08

W N G X 06

ap 8mm Max

ap 6mm Max

防止刀片松脱的上压结构
防止刀片混用安装的卡扣

͕Ӑ߶ᜈ的ளֵ

ap

ap

防止刀片松脱的上压结构
防止刀片混用安装的卡扣
防止刀片松脱的上压结构
防止刀片混用安装的卡扣防止刀片混用安装的卡扣

专利
√  防止刀片松脱的铣刀结构
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刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

二、用于刀片的基本牌号

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
83
0s

PM
80
25

PM
82
25

PM
81
20

KC
10
15

M
C4
22
5

KC
12
15

60

KC
12

15

KC
10

15

P
M

82
25

P
M

82
25

刃型排屑槽

A B

C D

样式
PM
82
5sD 1 S 1

M MW N G X 080608E R -M M

W N G X 080608E R -X M

W N G X 080608TR -X M

W N G X 080608TR -G M

W N G X 080608P ZE R -S M

W N G X 060406E R -M M

W N G X 060406E R -X M

A9.525 4.76 8

ap

0.8 E R

X M B9.525 4.76 8 0.8 E R

X M B9.525 4.76 8 0.8 TR

G M C9.525 4.76 8 0.8 TR

S M D9.525 4.76 8 0.8 P ZE R

M M A9.525 4.76 6 0.6 E R

X M B9.525 4.76 6 0.6 E R

W N G X 060404TR -G M G M C9.525 4.76 6 0.4 TR

R e

P
M

83
0s

P
M

83
0s

P
M

81
20

P
M

81
20

M
C

42
25 M
C

42
25

镍基合金/钛合金

M M X M G M S M

A

DC
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专利
√  P@+R-SM槽型是铣刀用的“低ஊܐ刀片”

刀片的槽型代号与材质牌号选择

P M 8025 P M 8225

P M 8025 P M 8120

M C 4225 K C 1215

K C 1015 K C 1215

M C 4225 P M 8120
P M 835s
P M 830s P M 825s

P M 830s P M 825s

E R -X M 粗 精铣

粗 精铣

粗 精铣

粗 精铣

半精

恶劣工况

恶劣工况/一般工况

一般工况

精铣

ZR -SM

TR -X M E R -X M

TR -G M E R -X M

TR -X M E R -X M

E R -X M P ZE R -S M

E R -X M P ZE R -S M

E R -X M

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 3/4mm Ma[

推荐齿进给:fz 0.3-0.5mm/Z

P M 8025  可干切
恶劣工况

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 3/4mm Ma[

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

P M 8025 可干切

W N G X 080608P ZE R -S M࠰⡷首选:

牌号首选: M C 4225 湿切

不稳定切深

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-300M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

P M 8120 可干切
稳定切深

ER-XM

PZER-SM

ER-XM

粗铣

粗-精
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 6/8mm Ma[

推荐齿进给:fz 0.2-0.3mm/Z

P M 8025  可干切
恶劣工况

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 6/8mm Ma[

推荐齿进给:fz 0.15-0.3mm/Z

P M 8025 可干切

W N G X 080608P ZE R -S M࠰⡷首选:

牌号首选: M C 4225 湿切

不稳定切深

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

P M 8120 可干切
稳定切深

W N G X 080608TR -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 6/8mm Ma[

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

K C 1015 湿切

W N G X 080608TR -G M࠰⡷首选:

牌号首选: K C 1015 湿切

不稳定切深

不稳定切深

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.3mm/Z

K C 1215 湿切

ER-XM

ER-XM

PZER-SM

TR-XM

TR-GM

ER-XM

粗-精

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 6/8mm Ma[

推荐齿进给:fz 0.2-0.3mm/Z

M C 4225 湿切
不稳定切深

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.5-1.5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.3mm/Z

P M 8120 可干切
稳定切深

ER-XM

粗-精

粗-精
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专利
√  P@+R-SM槽型是铣刀用的“低ஊܐ刀片”

刀片的槽型代号与材质牌号选择

抗冲击刃型

锋利刃型

W N G X 080608E R -X M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 60-100M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.3mm/Z

P M 830s
恶劣工况
包含马氏体

W N G X 080608P ZE R -S M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

P M 835s
不稳定切深

W N G X 080608P ZE R -S M࠰⡷首选:

牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

P M 825s
稳定切深

ER-XM

PZER-SM

PZER-SM

粗

半精-精
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A90.04 S
оਂআ֚ї 直અՖ剜铣刀

ૹ切削ࡤ用加工的经济型铣刀

面铣含有90q直અՖ剜，
ԡত至ত加工的首选。
刀片型号14，
⣕径：  50-   250

K r= 90

11

-1-

A
9
0
.0
4
S

ᓁ
୅
ფ
ଃ
铣
刀

A 084



刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

100以下（含    100）

ӡࣶ        '����4#'����4Sͧ本表格型号为现在库存品，售罄后补库的新型号为A90.04S。       

A 90.04S -14050-22M -4T
A 90.04S -14063-22M -5T

A 90.04S -14080-27M -6T

A 90.04S -14100-32M -7T

A 90.04-14100-32M -7T

A 90.04S -14125-40H -8T
A 90.04S -14160-40H -9T
A 90.04S -14200-60H -12T
A 90.04S -14250-60H -15T

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
售罄不再生产。

D

FM B

C

A

B

50

3 40 16 42 8.4 5.6 12 0.2

50

50

50

50

63
63
63
76

内冷

内冷喷盖水咀

刀盘本体已有内冷管路

A 90.04S -14040-16M -3T

A90.04S-. . .-60H-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

11

-2-

A
9
0
.0
4
S

ᓁ
୅
ფ
ଃ
铣
刀

A 085

专利
√  易匹配内冷刀盘 

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308



B B C DA

13 3.97 有 N L

13 3.97 有 M M

13 3.97 有 M M

S O E X 140408R -N L

S O M X 140408R -M M

S O M X 140420R -M M

刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

二、用于刀片的基本牌号

PM
82
25
m
s

PM
80
25

PM
82
25

PM
81
20

PC
40
30

PC
40
25

KC
10
25

H1
01
-H
20
1

PC
D刃型排屑槽L S 1

0.8

0.8

2.0

R

A

08R

20R

B C

A B C

DD

N L

M L

M M
CBA

60

N

ᴹ
㢢

䠁
኎

P
C

D

H
10

1-
H

20
1

P
M

81
20

P
M

81
20

R

L S 1
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刀片的槽型代号与材质牌号和用途

SOMX140408R-MM
SOMX140420R-MM

粗-半精 PM 8025牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.35mm/Z

粗

PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 250-300M/Min

推荐切深:  ap 0.3-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.25mm/Z

半精-精铣

粗-半精

PM 8225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.4mm/Z

半精

PM 8120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.2mm/Z

P M 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.3-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.15mm/Z

粗 PM 8025牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 1-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

半精

精铣

半精

粗 半精 PM 8025 P M 8225m s 200 300M /M in 0.25 0.15m mM M

半精 精铣 PM 8225 P M 8120 160 200M /M in 0.20 0.10m mM M

粗 半精 PM 8025 P M 8225m s 80 100M /M in 0.20 0.10m mM M

半精 精铣 PM 8225 P M 8120

H 101 H 201

160 200M /M in 0.25 0.15m mM M

半精 超精 600 1000M /M in 0.30 0.10m mN L

粗 半精 PM 8025 P M 8225m s 40 80M /M in 0.25 0.15m m

1.20 0.60m m

1.0 0.50m m

0.60 0.30m m

0.60 0.30m m

1.0 0.50m m

M M

大切深
正常进给fz材           质 槽型代号 工        况 刀片牌号 线速度 小切深

快进给fz
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刀片的槽型代号与材质牌号和用途

SOMX140408R-MM
SOMX140420R-MM

P M 8025牌号首选:

推荐线速度:Vc 60-80M/Min

推荐切深:  ap 1-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗

PM 8225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

半精

PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-60M/Min

推荐切深:  ap 0.3-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.15mm/Z

精铣 PM 8120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-2mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.3mm/Z

半精-精铣

SOEX140408R-NL

半精

超精

半精

H 101-H 201牌号首选:

推荐线速度:Vc 600-1000M/Min

推荐切深:  ap 0.3-6mm

推荐齿进给:fz 0.05-0.3mm/Z

半精-超精

粗-半精
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A90.02 /A90.02 S
оਂআ二ї直અՖ剜铣刀、ࣥজ铣刀

经Ӂ的方剜铣刀，ऱ࠳的90qॹ面铣削功能

ૹ型面铣含有直અՖ剜的首选
刀片型号分有12与1�

K r= 90

直柄立铣刀规格:

10- 4 0

2 5 - 4 0

螺纹连接立铣刀规格:

16- 3 3

2 5 - 4 0

盘铣刀规格:

40- 1 0 0

4 0 - 3 1 5

迷你小功率玉米铣刀规格:

20- 4 0

短刃型玉米铣刀规格:

50- 8 0

P S C 筒状玉米铣刀规格:

50- 8 0

F M B 筒状玉米铣刀规格:

50- 8 0

B T 5 0全功率（可换刀头）玉米铣刀规格:

50- 8 0

12

17

12

17

12

17

12

17

17

17

17
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஍૟ኑ-ᅆᎭ૯চ 高ቫኑ-ᅆᎭ૯চ ૯ݎኑ-ාி૯চ

A�0�0��A�0�0�S

ૹ型面铣含有直અՖ剜的首选
⣕径    10-   40

��በᨽ刀
K r= 90

易选易用 更多齿数 加长避空

● 产品加工用
● 短柄，疏齿
● 中性切削角度

● 产品加工用
● 短柄，密齿，高强度
● 锋利型切削角度

● 模具加工用
● 长柄长避空，大径/标柄
● 耐磨型切削角度

E H S
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注：上表中的螺钉可选配S250600-8IP(M2.5�6)ͺ该螺钉由瑞士      提供。

ጟ式AhB，标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+1个

1支

按齿数

ጟ式C，标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

A B

售罄不再生产，该型号刀ߔ可୊用A90.02M�SM螺়刀ף�螺়ߔݎ؀装配ੂڱ。

A 90.02H -1225 x 160-C 25-4T 4 25 25 160 50 10

A 90.02H -1232 x 120-C 32-5T 5 32 32 120 50 10

A 90.02H -1232 x 160-C 32-5T 5 32 32 160 50 10

A 90.02H -1225 x 120-C 25-4T

A 90.02H -1220 x 120-C 20-3T

A 90.02H -1220 x 160-C 20-3T

4 25 25 120 50 10

0.43

0.55

0.78

0.33

0.36

0.27

C

C

C

C

C

C

S LA

C

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

ै攵ӡ

A 90.02-1216 x 160-C 15.6-2T 2 A

B

B

B
B

16 15.6 160 10

A 90.02-1220 x 120-C 20-2T 2 A 20 20 120 40

A 90.02-1220 x 160-C 20-3T 3 A 20 20 160 40

10

10

A 90.02-1220 x 200-C 20-3T 3 A 20 20 200 50 10

经济型-通用加工ॹ铣刀 A/B '�����#'�����+ͧ本表格型号为现在库存品，售罄后补库的新型号为A90.02+。

高效型-通用加工ॹ铣刀 C

12

0.07
0.1

0.15

0.2

0.23

0.28

0.36

0.47

0.42

0.57

0.73

0.49

0.61

0.69

0.95

1.2

0.8
1.1

A 90.02-1210 x 120-C 10-1T

A 90.02-1216 x 160-C 16-2T

A 90.02-1225 x 120-C 25-3T

A 90.02-1225 x 160-C 25-3T

A 90.02-1225 x 200-C 25-3T

A 90.02-1230 x 120-C 25-4T
A 90.02-1230 x 160-C 25-4T

A 90.02-1232 x 120-C 32-4T

A 90.02-1232 x 160-C 32-4T

A 90.02-1232 x 200-C 32-4T

A 90.02-1240 x 120-C 32-4T
A 90.02-1240 x 160-C 32-4T

A 90.02-1212 x 120-C 12-1T

A 90.02-1216 x 120-C 16-2T

E

H
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

D E

A 90.02S -1217 x 250-C 16-2T 2 D 17 16 250 10

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
售罄不再生产，该型号刀ߔ可୊用A90.02M�SM螺়刀ף�螺়ߔݎ؀装配ੂڱ。

A 90.02S -1235 x 250-C 32-4T 4 35 32 250 10

A 90.02S -1217 x 130-C 16-2T 2 D

D

D

17 16 130 10

A 90.02S -1220 x 160-C 20-2T 2 D 20 20 160 40 10

A 90.02S -1221 x 130-C 20-2T 2 D

D

21 20 130 10

A 90.02S -1216 x 160-C 16-2T

A 90.02S -1213 x 150-C 12-1T

A 90.02S -1217 x 160-C 16-2T

A 90.02S -1217 x 200-C 16-2T

A 90.02S -1221 x 160-C 20-2T

A 90.02S -1221 x 200-C 20-2T

A 90.02S -1226 x 200-C 25-2T

A 90.02S -1226 x 250-C 25-2T

A 90.02S -1233 x 200-C 32-4T

A 90.02S -1233 x 250-C 32-4T

A 90.02S -1233 x 300-C 32-4T

A 90.02S -1216 x 200-C 16-2T

A 90.02S -1220 x 200-C 20-2T

A 90.02S -1225 x 200-C 25-2T

2 D

E

E

E

D

16 16 160 10

0.09

0.15

0.2

0.16

0.2

0.26

0.33

0.32

0.4

0.27

0.33

0.3

0.4
0.5

0.63

0.51

0.64

0.8
1.1

1.4
1.7

1.3

1.6

A 90.02S -1226 x 160-C 25-2T 2 D

D

D

D

D

D

D

26 25 160 10

A 90.02S -1235 x 300-C 32-4T 4 D 35 32 300 10

A 90.02S -1221 x 160-C 20-3T 3 D

D

21 20 160 10

A 90.02S -1221 x 250-C 20-3T 3 D 21 20 250 10

ҿਸ਼Ўै攵ӡ12ࠆ

S
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A 90.02H M -1232R -5-M 16 5 32 31.5 40 m 16 10

高效型-螺়କݎॹ铣刀

ॹ铣刀ݎҿਸ਼Ў-螺়କࠆ

A 90.02H M -1225R -4-M 12

A 90.02H M -1216R -2-M 8

A 90.02H M -1220R -3-M 10

4 25 24.5 35 m 12 10

2 21 19.5 30
30

30

25

25

m 10 10

2 26 24.5 35

35

40

40

35

m 12 10

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

售罄不再生产。

M

夊ঋӡ12ע

H

S

25

30
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压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手



40 5.6
S how er cover-D 50-M 10

S 25060J-8IP
(M 2.5x6)

S how er cover-D 63-M 10

S how er cover-D 80-M 12

S how er cover-D 80-M 12

50

50

50

50

0.21

0.32

0.5

0.8

1.1

40 5.6
S how er cover-D 50-M 10

S how er cover-D 80-M 12

S how er cover-D 80-M 12

50

50

50

0.21

0.32

0.9

1.2

①

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴

内冷喷盖波珠水咀

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+2个

1支

按齿数

标准配件

A�0�0��A�0�0�S

ૹ型面铣含有直અՖ剜的首选
⣕径    40-   100

��盘ᨽ刀
K r= 90 FM B

FM H  

A 90.02-12040-16M -5T

A 90.02-12050-22M -6T

A

34

34

48

48

60

60

70

60

70

A 90.02-12063-22H -8T

A 90.02-12080-27M -8T

A 90.02-12100-27M -10T

A 90.02-12040-16H -5T

A 90.02-12050-22H -6T

A 90.02-12080-27H -8T

A 90.02-12100-27H -10T

100以下（含    100）

H
高效型

A

本表格中M型号为现在库存品，售罄后补库的新型号为…H，请注意安装法兰面直径D1的变化。

售罄不再生产。

专利
√  易匹配内冷刀盘 

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308
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直柄ࣥজ铣刀
刀片装小规格型号12，
直径D20-D40，有效加工切1ࢋD-1.5D
小功率机床粗至ԡত加工

A�0�0�

��ᤙ;小ҩညဋዚᨽ刀
K r= 90

ҵԄࢴ.P型
ঈ齿ث
切削效率高

ԠԄࢴMP型
୪ѹ齿
ӗૹ切削负载

● 大螺旋角，改善切削工况，
     降低了对机床功率的要求，切削效率更高。

● 全功率型/半功率型，按切削负荷灵活选择。

● 切削效果直接达到半精加工的要求。

11
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1�ॸӦҵԄࢴ型ࢵ५攵ӡ

1�ॸӦԠԄࢴ型ࢵ५攵ӡ

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

12

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

S LA

0.17

0.27

0.29

0.5

0.55

0.66

0.76

0.18

0.34

0.49

0.63

0.67

0.81

0.65

0.95

0.72

1.1

4/2

CBA

11
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刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

PM
82
5s

D D AA D CBB B

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
82
25

PM
80
12

PM
81
05

PM
81
10

PC
D

H2
01

A D M X 120408R M -M M

A D M X 120408R M -X M

A D E X 120404R -N L

12

12

11.66

6.8

6.8

6.43

4.76

4.76

3.74

2.6

2.6

-

0.8

0.8

0.4

M M

X M

N L

C
H1
01

12

MM/;M

60

N

ᴹ
㢢

䠁
኎

P
C

D

H
10

1

H
20

1

硬质合金

11
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

'*MX-1��4��R 粗铣 PM 8025

P M 8225

牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.35mm/Z

半精 牌号首选:

推荐线速度:Vc 250-300M/Min

推荐切深:  ap 0.3-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.25mm/Z

半精 PM 8225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精
侧壁铣最大切深10m m ，
步距2m m 以内，
ae0.3可获得高品质侧壁效果。

端铣采用1m m 以内的安全切深，
ae0.3m m 可获得高品质的平面。

粗-半精
侧壁铣最大切深10m m ，
步距2m m 以内，
ae0.4可获得高品质侧壁效果。

端铣采用2m m 以内的安全切深，
ae0.3m m 可获得高品质的平面。

精铣 PM 8110牌号首选:

推荐线速度:Vc 120-160M/Min

推荐切深:  ap 0.3-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

12

12

粗 半精 PM 8025 P M 8225m s 200 300M /M in 0.35 0.15m mM M

半精 精铣 PM 8225 P M 8110 160 200M /M in 0.25 0.10m mM M

粗 半精 PM 8225m s P M 825s 80 100M /M in 0.25 0.10m mM M

半精 精铣 PM 8110 P M 8105

H 101 H 201

160 250M /M in 0.30 0.10m mM M

半精 超精

PM 8110 P M 8105

600 1000M /M in 0.30 0.05m mN L

半精 精铣 80 100M /M in 0.05 0.15m mM M

粗 半精 PM 830s P M 8025 40 80M /M in 0.25 0.10m mM M

11
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H R C 42-63

'*+X-1��4�4R

'*MX-1��4��R

'*MX-1��4��R

半精

超精

H 101-H 201牌号首选:

推荐线速度:Vc 600-1000M/Min

推荐切深:  ap 0.3-6mm

推荐齿进给:fz 0.05-0.3mm/Z

粗铣

半精

PM 8110牌号首选:

推荐线速度:Vc 60-80M/Min

推荐切深:  ap 0.05-0.15mm

推荐齿进给:fz 0.05-0.3mm/Z

精铣 PM 8105牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

精铣 PM 8105牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.35mm/Z

半精 PM 8110牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.25mm/Z

'*MX-1��4��R

'*MX-1��4��R P M 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 60-80M/Min

推荐切深:  ap 1-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

P M 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-60M/Min

推荐切深:  ap 0.3-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.15mm/Z

粗-半精
侧壁铣最大切深10m m ，
步距2m m 以内，
ae0.4可获得高品质侧壁效果。

端铣加工采用1m m 以内的安全切深，
ae0.2m m 可获得高品质的平面。

半精-超精
侧壁铣最大切深10m m ，
步距2m m 以内，
ae0.1可获得高品质侧壁效果。

端铣加工采用5m m 以内的安全切深,
ae0.1m m 可获得高品质的平面。

粗-精铣
侧壁铣下刀步距2m m 以内，
ae0.2可获得高品质侧壁效果。

端铣加工ae0.2m m 可获得高品质的平面。

半精
侧壁铣最大切深10m m ，
步距2m m 以内，
ae0.2可获得高品质侧壁效果。

端铣加工采用1m m 以内的安全切深,
ae0.2m m 可获得高品质的平面。

12

半精 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.3-0.5mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.15mm/Z

粗铣

半精

粗

PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 1-2mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-半精
侧壁铣最大切深10m m ，
步距2m m 以内，
ae0.3可获得高品质侧壁效果。

端铣加工采用2m m 以内的安全切深,
ae0.3m m 可获得高品质的平面。

H R C 42-63
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A�0�0��A�0�0�S

ૹ型面铣含有直અՖ剜的首选
⣕径    40-   315

��盘ᨽ刀
K r= 90

FM B
FM H
FM C

A 90.02-17063-22M -4T

A 90.02-17040-16M -3T

A 90.02-17050-22-4T

A 90.02-17080-27M -5T

A 90.02-17100-32M -6T

A 90.02-17125-40M -8T

A 90.02-17200-60M -12T

A 90.02-17250-60M -15T

A 4 63

34

48

48

60

78

89

89

128.57

128.57

128.57

50 10.4 6.3

5.6

15 0.5

1.7

0.49 S how er cover-D 50-M 10

A 90.02-17050-22M -4T 48 0.49 S how er cover-D 50-M 10

A 90.02-17054-22M -4T 4854 0.5 S how er cover-D 50-M 10

S how er cover-D 63-M 10

S how er cover-D 80-M 12

S how er cover-D 100-M 16

S how er cover-D 125-M 20

22

A 90.02-17066-27M -5T A 5 66 48 50 12.4 7 15 0.51 S how er cover-D 63-M 1027

A 90.02-17063-22-4T A 4 63 48 50 10.4 6.3 15 0.5 S how er cover-D 63-M 1022

A 50

A 90.02-17315-60M -18T B

B

B

A 90.02-17160-40M -9T S how er cover-D 160-M 20B

B

18

8

A 90.02-17125-40-8T 89 S how er cover-D 125-M 20B 8

5

A 90.02-17080-27-6T 60 0.68

1.9

1.9

S how er cover-D 80-M 126

315 76

76

25.7 14 15 11.260

经济型      本表格中没有标注M型号为现在库存品，售罄后补库的新型号为…M。

①

注: 上表中的螺钉可选配S400900-15IP(M4 x9)，该螺钉由瑞士      提供。
     ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。
        该型号不ҁ为标准库存品，售罄后不再生产。

E
A

内冷喷盖波珠水咀

A90.02-. . .-60M-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

专利
√  易匹配内冷刀盘 

B

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+2个

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套+2个

1支

按齿数

100以下（含    100）

R 40100J
(M 4x10)

内冷

11
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可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308



A�0�0��A�0�0�S

ૹ型面铣含有直અՖ剜的首选
⣕径    40-   160

��盘ᨽ刀
K r= 90

A 90.02-17063-22H -5T

A 90.02-17040-16H -4T

A 90.02-17050-22H -5T

A 90.02-17080-27H -7T

A 90.02-17100-32H -9T

A 90.02-17125-40H -10T

4 40 42 8.4 5.6 15 0.216

5 50 50 10.4 6.3 15 0.5122

5 63 50 10.4 6.3 15 0.5222

7 80 50 12.4 7 15 0.8527

9 100 50 14.4 8 15 1.932

10 125 63 16.4 9 15 1.840

12 160 63 16.4 9 15 2.840A 90.02-17160-40H -12T D

D

C

C

C

C

C

高效型

34

48

60

70

78

89

89

S how er cover-D 50-M 10

S how er cover-D 63-M 10

S how er cover-D 80-M 12

S how er cover-D 100-M 16

S how er cover-D 125-M 20

S how er cover-D 160-M 20

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      ①内冷喷盖不是标准配套件，可单独订购。

①

H

C

内冷喷盖波珠水咀

专利
√  易匹配内冷刀盘 

D

FM B
FM H
FM C

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

100以下（含    100）

S40090J
(M 4x9)

√  易匹配内冷刀盘 

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了波珠喷嘴
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可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308



17

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

M

A 90.02H M -1725R -2-M 12 2 25 24.5 40 m 12 15

3 32 31.5 45 m 16 15

4 40 31.5 45 m 16 15

A 90.02H M -1732R -3-M 16

A 90.02H M -1740R -4-M 16

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

高效型-螺়କݎॹ铣刀

夊ঋӡע

H
S40090J-IP 15
(M 4x9)
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17

S LA

ै攵ӡ

注：上表中的螺钉可选配S400900-15IP(M4 x9)，该螺钉由瑞士      提供。

经济型-'�( 

A 90.02-1725 x 250-C 25-2T 2 B

B

25 25 250 50 15

0.4

0.55

0.7

0.9

A 90.02-1732 x 160-C 25-2T 2 A 32 25 160 50 15 0.92

1.1

1.5

1.2

115

售罄不再生产，该型号刀ߔ可୊用A90.02M�SM螺়刀ף�螺়ߔݎ؀装配ੂڱ。

高效型-C

A 90.02H -1740 x 160-C 32-4T 4 C 40 32 160 50 15

A 90.02H -1740 x 120-C 32-4T 4 C 40 32 120 50 15

A 90.02H -1732 x 160-C 32-3T 3 C 32 32 160 50 15

A 90.02H -1732 x 120-C 32-3T 3 C 32 32 120 50 15
I P 15D
I P 15

ጟ式AhB，标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套+1个

1支

按齿数

ጟ式C，标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

A B

C

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

0.65

0.9

0.7

0.95

H

'�����#'�����+ͧ本表格型号为现在库存品，售罄后补库的新型号为A90.02+。

E

R40100J
(M 4x10)

S 40090J
(M 4x9)
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刀片规格1�,
刀具直径   50-   80

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

K r= 90 FM B

A�0�0�

��ᆀѪ型ဋዚᨽ刀

ए刃型-ࣥজ铣刀

0.41

0.7

1.6

6/3
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刀片规格1�,
刀具直径   50-   80
后࠼有效切1ࢋD，ӹ࠼有效切1�2ࢋD
PS)ݎՍ，݈ڽ高刚性ত度高

A 90.02筒状玉米铣刀

注：此型号ߢஒ切ࢋaV58，不可橋ݎ加୸。

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

4 C 620/4 63 71 105

5 C 830/5 80 85 122

C 6-A 90.02F -17063H P -R 63-4Z -C 4

C 8-A 90.02F -17080H P -R 80-5Z -C 5

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

C 5-A 90.02F -17050H P -R 58-3Z 12/3 C 5 50 58 84 0.913

17

K r= 90

PSCଋԯ刀ͳ-PSCଋԯढ᫁

P S C接口刀体后段（PSC接口驳接加长）

PSC接口刀ᄡ༂࢞

PSC接口刀ᄡ（不可驳接加长）

PSC

C 4-A 90.02E -17063H P -R 30-4Z

C 5-A 90.02E -17080H P -R 44-5Z

4 C 48/4 63 29.5

5 C 515/5 80 43.5

A

A

B

1.9

3.8

0.4

1.1

P SC
AB

P SC

12/3

11
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刀片规格1�,
刀具直径   50-   80
后࠼有效切1ࢋD，ӹ࠼有效切1�2ࢋD
标准FM(22，2�安装؀，配套Ҏ݈
高刚性ত度高݈ڽ，Սݎ(୊用PSף୸ڍ

A 90.02筒状玉米铣刀

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

A 90.02F 27-17063H P -R 63-4Z -C 4 4 20/4 63 71 105 12.4 7

A 90.02F 32-17080H P -R 80-5Z -C 5 5 30/5 80 85 122 14.4 8

C 4

C 5

1.4

2.3

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

A 90.02F 22-17050H P -R 58-3Z   3 12/3 50 58 80 10.4 6.3 0.65

17

K r= 90

FMBଋԯఴͳ-PSCଋԯढ᫁

FMB接口刀ᄡ（不可驳接加长）

FM B接口刀体后段（PSC接口驳接加长）

PSC接口刀ᄡ༂࢞

FM B

P S C

A

A

B

C 4-A 90.02E -17063H P -R 30-4Z

C 5-A 90.02E -17080H P -R 44-5Z

4 C 48/4 63 29.5

5 C 515/5 80 43.5

0.4

1.1

P SC

AB

12/3
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刀片规格1�，
刀具直径   50-   80
有效切1ࢋD
标准FM(22，2�，32安装؀，配套Ҏ݈

A 90.02筒状玉米铣刀

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。
      配套用的基础刀柄请另行订购。

A 90.02F 27-17063H P -R 63-4Z
B M 10060

B M 12075

B M 16095A 90.02F 32-17080H P -R 80-5Z

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

A 90.02F 22-17050H P -R 58-3Z   

17

K r= 90

FM B接口刀体（不可驳接加长）

FMBଋԯ刀ͳ

售罄不再生产。

FM B

安装螺钉 适用刀片 刀片螺钉 扳手

0.65

1.4

2.7

12/3

58
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数
刀片规格1�,
直径D50-D80，ѵ୸2D-3D
Ӄுঀ铣，可更݅ঀ铣ף

A 90.02-B T50（可换刀头）全功率型玉米铣刀

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

A 90.02-B T50-17063H P -R 126-4Z-C 4 4 36/4 63 127 156 194
A 90.02-B T50-17080H P -R 168-5Z-C 5 5 60/5 80 169 198 236

C 4

C 5

5.8

8.3

B T50接口刀体后段（PSC接口驳接加长）

PSC接口刀体前段

A90.02-B T50-17050H P -R 98-3Z 3 21/3 50 98 128 166 4.8

B T50接口刀体（不可驳接加长）

17

K r= 90

B550刀ͳ-PSCଋԯढ᫁

P S C

A

A

B

C 4-A 90.02E -17063H P -R 30-4Z

C 5-A 90.02E -17080H P -R 44-5Z

4 C 48/4 63 29.5

5 C 515/5 80 43.5

0.4

1.1

P SC

AB

21/3

11
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数
刀片规格1�,
直径D50-D80，ѵ୸2D-3D
Ӄுঀ铣，可更݅ঀ铣ף

A 90.02-B T50（可换刀头）全功率型玉米铣刀

注：标准配件螺钉由瑞士      提供。

A 90.02E -17063H P -R 30-4Z

A 90.02E -17050H P -R 30-3Z

刀体后段

刀体前段

17

K r= 90

B550刀ͳ-,E:ଋԯढ᫁

K E Y  

A

B

4.8

5.8
8.5

0.25

0.45

1.1

售罄不再生产。

AB

21/3
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刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表
PM
82
5s

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
82
25

PM
80
12

PM
81
20

PM
81
10

KP
11
20

KC
12
15

M
C4
22
5

PC
D

H1
01

17

A D M X 170508R M -X M 17 10.2 5.56 2.6 0.8 X M

A D M X 170520R M -X M 18.47 10.2 5.56 0.9 2.0 X M

A D M X 170530R M -X M 18.47 10.2 5.56 - 3.0 X M

A D M X 170550R M -X M 17.2 10.2 5.56 - 5.0 X M

A D M X 170540R M -X M 17.45 10.2 5.56 - 4.0 X M

B B B C CC CAA

11
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

17

60

粗 半精 PM 8025 P M 8120 200 300M /M in 0.40 0.20m mM M

粗 半精 PM 8225 K P 1120 160 300M /M in 0.30 0.15m mM M

半精 精铣 PM 8225m s P M 825s 80 120M /M in 0.30 0.20m mS M

粗 半精 M C 4225 K P 1120 160 200M /M in 0.30 0.10m mM M

粗 半精 M C 4225 K C 1215 200 250M /M in 0.30 0.10m mM M

粗 半精 80 150M /M in 0.20 0.10m mM M

粗 精铣 PM 835s P M 825s

K P 1120 P M 8110

40 80M /M in 0.25 0.15m m

1.2 0.60m m

1.0 0.50m m

0.6 0.30m m

0.6 0.30m m

1.0 0.50m m

1.0 0.50m m

S M

M
C

42
25

M
C

42
25

M
C

42
25

KC
12

15K
P

11
20

K
P

11
20

球墨铸铁、合金铸铁

灰铸铁

大切深
正常进给fz材           质 槽型代号 工        况 刀片牌号 线速度 小切深

快进给fz

11
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'*MX-1�����R

'*MX-1�����R

'*MX-1�����R

粗-半精 PM 8025牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-300M/Min

推荐切深:  ap 1-5mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.4mm/Z

半精

精铣

PM 8225牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.4mm/Z

半精

精铣

粗

半精

粗

半精

KP 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.3-1mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-120M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 8225m s牌号首选:

推荐线速度:Vc 80-100M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

M C 4225-K P 1120牌号首选:

推荐线速度:Vc 160-200M/Min

推荐切深:  ap 0.2-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

粗-精

'*MX-1�����R

精铣 PM 825s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-60M/Min

推荐切深:  ap 0.2-2mm

推荐齿进给:fz 0.1-0.2mm/Z

粗铣 PM 835s牌号首选:

推荐线速度:Vc 30-60M/Min

推荐切深:  ap 1-3mm

推荐齿进给:fz 0.15-0.25mm/Z

粗-精

粗-半精

半精-精

17

'*MX-1�����R 粗

半精

M C 4225-K C 1215牌号首选:

推荐线速度:Vc 200-250M/Min

推荐切深:  ap 0.2-3mm

推荐齿进给:fz 0.2-0.4mm/Z

粗-半精

11
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K r= 4 5
K r= 90

PFM10-AL 11
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刀夹组件（包含）尺寸(m m ) 净重
(kg)型 号

常备型号 数量
刃数

型号 数量
调节组件（包含）

P,M1� ؤேӡࣶ-支质刀体

P,M1� ࣞேӡࣶ-支质刀体

① A D 10P R -12G -M

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

② S O 10P R -14G -M

③ S E 10A R -12G -M

注：1、上表中D、D1、Hتؾ可能֜刀夹不同৲与表中تؾ有ٛ异，㕀不另行通ऽ。
      2、常ו刀夹ু件有3य़型号，刀盘订购ޞ可љѠ选ҿ中一款刀夹ু件。
          订ૄॐ҆：PFM10-100-2�-3:-A2 � AD10PR-12--M

刀夹组件（包含）尺寸(m m ) 净重
(kg)型 号

常备型号 数量
刃数

型号 数量
AU 1005-W S

调节组件（包含）

6

6

6

6

6

6

① A D 10P R -12G -M

② S O 10P R -14G -M

③ S E 10A R -12G -M

A U 1005-W S

11
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组件型号 刀片 净重
(kg)

A D 10P R -12G -M

A D 10P R -12G -M

A D H X 120404R -N L 0.041

S O 10P R -14G -M

S O 10P R -14G -M

S O E X 1404**R -N L 0.051

S E 10A R -12G -M
S E 10A R -12G -M

S E H T 1204A F F N -N L
S E H T 1204Z Z F R -N L

0.023

组件型号

A U 1005-W S

P,M1� ঐѝ-支质刀体

二、刀夹ু件

一、调节ু件

刀夹组件

调节组件

调节螺丝

◇刀夹组件包含：刀夹、刀片螺钉、锁紧螺钉、蝶形垫片、调节螺钉。
◇供货时不包括刀片。

◇调节组件包含：调节柱销、双头螺钉。

11

-4-

P
F
M

平
面
铣
刀

A 117



刀夹组件（包含）尺寸(m m ) 净重
(kg)型 号

常备型号 数量
刃数 样式

型号 数量 型号 数量

AU 1206-W S C L1013-M 6-W S

调节组件（包含） 压板组件（包含）
P,M1� ӡࣶ-钢质刀体

注：1、上表中D、D1、Hتؾ可能֜刀夹不同৲与表中تؾ有ٛ异，㕀不另行通ऽ。
      2、常ו刀夹ু件有12य़型号，刀盘订购ޞ可љѠ选ҿ中一款刀夹ু件。
          订ૄॐ҆：PFM12-200-60-16: � S+12AR-12-M

A

A

B

B

B

B

刀夹型号
请看下一页

K r= 4 5
K r= 90

A

B

11
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组件型号

A U 1206-W S

P,M1� ঐѝ-钢质刀体

一、刀夹ু件 二、调节ু件

组件型号

C L1013-M 6-W S

І、压ুߡ件

◇刀夹组件包含：刀夹、刀片螺钉、锁紧螺钉、蝶形垫片、调节螺钉。
◇供货时不包括刀片。

◇调节组件包含：调节柱销、双头螺钉。

◇调节组件包含：压板、双头螺钉。

组件型号 刀片 净重
(kg)

S O 12P R -14-M S O       1404

A D 12P R -17-M
A P 12P R -16-M
R D 12R -16-M
O D 12A R -06-M
S E 12A R -12-M
S E 12A R -13-M
S E W 12A R -12-M
S E W 12A R -15-M
S P W 12A R -12-M
S P W 12A R -15-M
S P W 12E R -12-M
S P W 12E R -15-M

A D       1705

A P       1604

R D       1604

O D       0605

S E       1204

R 245-12T 3

S E     N 1203

S E     N 1504

S P     N 1203

S P     N 1504

S P     N 1203

S P     N 1504

0.055

0.060

0.061

0.055

0.053

0.052

0.052

0.054

0.055

0.057

0.053

0.054

0.055

0.054

（修光刃）组件型号 刀片 净重
(kg)

S E 12A R -12G -W IP E R -M S E       1204

SE12AR -12G -W IPER -MS O 12P R -14-M A D 12P R -17-M A P 12P R -16-M R D 12R -16-M O D 12A R -06-M S E 12A R -12-M
S E 12A R -13-M

S E W 12A R -12-M
S E W 12A R -15-M

S P W 12E R -12-M
S P W 12E R -15-M

11
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K r= 4 5
K r= 90

PFM12-AL 11
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组件型号

A U 1206-W S

P,M1�ঐѝ-支质刀体

一、调节ু件

刀夹组件（包含）尺寸(m m ) 净重
(kg)型 号 样式

常备型号 数量
刃数

型号 数量

AU 1206-W S

调节组件（包含）
P,M1�ӡࣶ-支质刀体

注：1、上表中D、D1、Hتؾ可能֜刀夹不同৲与表中تؾ有ٛ异，㕀不另行通ऽ。
      2、常ו刀夹ু件有4य़型号，刀盘订购ޞ可љѠ选ҿ中一款刀夹ু件。
          订ૄॐ҆：PFM12-200-40-6:-A2 � S512PR-14--M 

S O 12P R -14G -M S O       1404

A D 12P R -17G -M
A P 12P R -16G -M

S E 12A R -12G -M

A D       1705 0.056

0.056

0.055

0.056

A P       1604

S E       1204

组件型号 刀片 净重
(kg)

二、刀夹ু件

S O 12P R -14G -MA D 12P R -17G -M A P 12P R -16G -M S E 12A R -12G -M
S E 12A R -13G -M

B

A

◇刀夹组件包含：刀夹、刀片螺钉、锁紧螺钉、蝶形垫片、调节螺钉。
◇供货时不包括刀片。

◇调节组件包含：调节柱销、双头螺钉。

S E 12A R -13G -M R 245-12T 3 0.052

① A D 12P R -17G -M

② A P 12P R -16G -M

③ S O 12P R -14G -M

④ S E 12A R -13G -M

⑤ S E 12A R -12G -M

11
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注：1、上表中D、Hتؾ可能֜刀夹不同৲与表中تؾ有ٛ异，㕀不另行通ऽ。
      2、常ו刀夹ু件ͧ钢质ͨ有6य़型号、ͧ支质ͨ有4य़型号，刀盘订购ޞ可љѠ选ҿ中一款刀夹ু件。
          订ૄॐ҆：PFM12-160-22-2: � S512PR-14-M  /  PFM12-160-22-2:-A2 � S+12AR-12--M 

刀夹组件（包含）尺寸(m m ) 净重
(kg)型 号

常备型号 数量
刃数

型号 数量

AU 1206-W S

调节组件（包含）
P,M1� ړߪӡࣶ-支质刀体

刀夹组件（包含）尺寸(m m ) 净重
(kg)型 号

常备型号 数量
刃数

型号 数量

AU 1206-W S

调节组件（包含）
P,M1� ړߪӡࣶ-钢质刀体

刀夹型号
请看下一页

刀夹型号
请看下一页

K r= 4 5
K r= 90
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组件型号

A U 1206-W S

一、调节ু件

P,M1� ঐѝ-ࠉ式刀盘 

S O 12P R -14-M S O       1404

A D 12P R -17-M
A P 12P R -16-M
R D 12R -16-M
O D 12A R -06-M
S E 12A R -12-M

A D       1705

A P       1604

R D       1604

O D       0605

S E       1204

（钢质刀体）组件型号 刀片 净重
(kg)

二、刀夹ু件

◇刀夹组件包含：刀夹、刀片螺钉、锁紧螺钉、蝶形垫片、调节螺钉。
◇供货时不包括刀片。

◇调节组件包含：调节柱销、双头螺钉。

0.055

0.060

0.061

0.055

0.053

0.052

S O 12P R -14G -M S O       1404

A D 12P R -17G -M
A P 12P R -16G -M

S E 12A R -12G -M

A D       1705 0.056

0.056

0.055

0.056

A P       1604

S E       1204

（铝质刀体）组件型号 刀片 净重
(kg)

S E 12A R -13G -M R 245-12T 3 0.052

S E 12A R -13-M R 245-12T 3 0.052
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