
耐热合金加工用 │ 陶瓷

JRF 铣削加工工具



NTK的JRF铣削加工工具，采用小直径刀头设计 (φ16～32) 且搭载独有的负角刀片。
不仅能够利用陶瓷的特性进行高效加工，而且与竞争对手相比，还能展现出卓越的性价比。
这次，全新可换头式样的模块化刀柄已加入到产品线中，目前已正式发售。



开创高效加工新纪元：
NTK的JRF模块化铣削工具与模块化刀柄的融合

特长

● 更多刀片数量以实现更高效率

● 负角刀片具有更好的切削刃强度以实现更稳定的加工

● 搭载可双面使用的经济型负角刀片

特长

各种类型的模块化刀头可以组合不同的刀柄和刀座，
满足多种加工需求。
● 钢 / 硬质合金刀柄系列

● 刀座 – BT, HSK类型
钢刀柄 硬质合金刀柄 硬质合金刀座钢刀座

刀头直径 : φ16/φ20/φ25/φ32
每个刀头的刀片数量 : 3/4/5



产品型号 内六角螺丝​ 楔形螺丝 扳手 扳手
（单独出售）

JRFMH016MM08R03 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5 (DL-025-08-JRF)

JRFMH020MM10R03 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5 (DL-025-08-JRF)

JRFMH025MM12R03 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFMH025MM12R04 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5 (DL-025-20-JRF)

JRFMH032MM16R03 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFMH032MM16R04 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFMH032MM16R05 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5 (DL-025-20-JRF)

推荐夹紧力矩： CRKS / M8 = 23 N・m, M10 = 46 N・m, M12 = 80 N・m, M16 = 90 N・m

配件 

产品型号 APMX DC DCX CICT DCONMS DCSFMS LF LH C E CRKS 重量(kg) 刀片
JRFMH016MM08R03 1 9.65 16 3 8.5 (h7) 15 53 35 8 13 M8 0.04 RNGF0603..

JRFMH020MM10R03 1 13.65 20 3 10.5 (h7) 19 54 35 10 16 M10 0.07 RNGF0604..

JRFMH025MM12R03 1 15.475 25 3 12.5 (h7) 23 63 41 12 19 M12 0.11 RNGF0904..

JRFMH025MM12R04 1 18.65 25 4 12.5 (h7) 23 63 41 12 19 M12 0.13 RNGF0604..

JRFMH032MM16R03 1 19.3 32 3 17 (h7) 30 63 40.5 12 24 M16 0.2 RNGF1204..

JRFMH032MM16R04 1 22.475 32 4 17 (h7) 30 63 40.5 12 24 M16 0.19 RNGF0904..

JRFMH032MM16R05 1 22.475 32 5 17 (h7) 30 63 40.5 12 24 M16 0.21 RNGF0904..

GAMP = -10° ~ -15°, GAMF = -20° ~ -28°

JRF 模块式​
模块式JRF铣削工具丨RNGF负角刀片
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P 钢
M 不锈钢​
K 铸铁
N 非铁
S 高温合金
H 高硬材料

产品型号 IC S

SX
3

SX
9

RNGF060300E-HNF   6.35 3.18

RNGF060400E-HNF   6.35 4.76

RNGF090400E-HNF   9.525 4.76

RNGF120400E-HNF   12.7 4.76

RNGF-HNF

刀片

 : 第一推荐
 : 第二推荐

(mm)

SiAlON

: 在库



产品型号 内六角螺丝 楔形螺丝 扳手 扳手
（单独出售）

JRFMH016E160R03 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5S (DL-025-08-JRF)

JRFMH020E200R03 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5S (DL-025-08-JRF)

JRFMH025E250R03 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFMH025E250R04 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5 (DL-025-20-JRF)

JRFMH032E320R03 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFMH032E320R04 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFMH032E320R05 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5 (DL-025-20-JRF)

产品型号​ APMX DC DCX CICT DCONMS LF LH 重量(lbs) 刀片
JRFIH0625E0625R03 0.039 0.375 0.625 3 0.625 3.16 1.191 0.243 RNGF22..

JRFIH075E075R03 0.039 0.5 0.75 3 0.75 4 1.638 0.485 RNGF23..

JRFIH100E100R03 0.039 0.625 1 3 1 4 1.638 0.728 RNGF33..

JRFIH100E100R04 0.039 0.75 1 4 1 4 1.638 0.750 RNGF23..

JRFIH125E125R03 0.039 0.75 1.25 3 1.25 4.725 1.969 1.477 RNGF43..

JRFIH125E125R04 0.039 0.875 1.25 4 1.25 4.725 1.969 1.477 RNGF33..

JRFIH125E125R05 0.039 0.875 1.25 5 1.25 4.725 1.969 1.499 RNGF33..

产品型号 内六角螺丝 楔形螺丝 扳手 扳手
（单独出售）

JRFIH0625E0625R03 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5S (DL-025-08-JRF)

JRFIH075E075R03 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5S (DL-025-08-JRF)

JRFIH100E100R03 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFIH100E100R04 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5 (DL-025-20-JRF)

JRFIH125E125R03 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFIH125E125R04 HCS5P080 HWS5P080 LW-4.0 (DL-040-20-JRF)

JRFIH125E125R05 HCS3P050 HWS3P050 LW-2.5 (DL-025-20-JRF)

配件

配件

产品型号 APMX DC DCX CICT DCONMS LF LH 重量(kg) 刀片
JRFMH016E160R03 1 9.65 16 3 16 80 30 0.11 RNGF0603..

JRFMH020E200R03 1 13.65 20 3 20 100 40 0.22 RNGF0604..

JRFMH025E250R03 1 15.475 25 3 25 100 40 0.33 RNGF0904..

JRFMH025E250R04 1 18.65 25 4 25 100 40 0.34 RNGF0604..

JRFMH032E320R03 1 19.3 32 3 32 120 50 0.67 RNGF1204..

JRFMH032E320R04 1 22.475 32 4 32 120 50 0.67 RNGF0904..

JRFMH032E320R05 1 22.475 32 5 32 120 50 0.68 RNGF0904..

JRF 刀柄式 – 英制尺寸
耐热合金加工用丨RNGF负角刀片

GAMP = -10° ~ -15°, GAMF = -20° ~ -28°
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JRF 刀柄式 – 公制尺寸​
耐热合金加工用丨RNGF负角刀片

GAMP = -10° ~ -15°, GAMF = -20° ~ -28°
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P 钢
M 不锈钢​
K 铸铁
N 非铁
S 高温合金
H 高硬材料

RNGF-HNF

产品型号 SiAlON IC S

公制 英制 公制 英制 公制 英制

RNGF 060300 E -HNF RNGF 220 E02 -HNF   6.35 1/4 3.18 1/8

RNGF 060400 E -HNF RNGF 230 E02 -HNF   6.35 1/4 4.76 3/16

RNGF 090400 E -HNF RNGF 330 E02 -HNF   9.525 3/8 4.76 3/16

RNGF 120400 E -HNF RNGF 430 E02 -HNF   12.7 1/2 4.76 3/16

刀片

 : 第一推荐
 : 第二推荐

SX
3

SX
9

: 在库



Insert grade characteristics

 Recommended Machining Parameters

Grade  Workpiece
 Material Machining process Feed  （mm/rev）

　　　　　　（ipt）
D.O.C. （mm）
　　　 （inch）

DRY WET
Cutting conditions

SX9 HRSA -  1.0
-  0.394 ● ×SX3 Mil l ing 400 - 700 ‒ 1000

1300 - 2300 ‒ 3280
0.08 - 0.10 - 0.12

.0032 - .0039 - .0047

The First Recommended Grade for Machining 
Heat-Resistant Alloys with Ceramics: Balancing Wear 
Resistance and Fracture Resistance.

Grade with emphasis on fracture resistance

Machining Examples

 
Waspaloy (Combustion case)
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Trouble shooting ̃ How to eliminate chattering

1.7
Times 

Efficiency
material properties

Conventional

32%
Reduction 
in Tooling 

Costs

JRF Series / Cutter body Shank type

JRFMH-E　 Metric Size

Cutter Item number

Cutter Item number

JRFMH���E���R��
JRFMH���E���R��
JRFMH���E���R��
JRFMH���E���R�� �
JRFMH���E���R�� �
JRFMH���E���R��

Parts

Parts

Item number Cap screw Wedge screw Wrench
Wrench

(sold separately)

Item number Cap screw Wedge screw Wrench Wrench
(sold separately)

JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.�S (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.�S (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)

JRFIH-E　 Inch Size

JRFIH����E����R��
JRFIH���E���R��
JRFIH���E���R��
JRFIH���E���R��
JRFIH���E���R�� .
JRFIH���E���R�� � �
JRFIH���E���R��

JRFMH���E���R��
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JRFIH����E����R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.�S (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.�S (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF )
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)

➀速度 Vc：��～��％

➂切削宽度ae：��～��％ ap
ae

➃悬伸量：1D～�D

➄模块化刀柄部分更改为硬质合金刀柄

�Ｄ～２D

Hand

Stock  Tooth InsertHand

请按从➀到➄的顺序进行尝试。

Vc
UP

➁切深 ap：��～��％

DOWN

DOWN

DOWN

※*Value calculated 
with the outermost 
diameter of the cutter

Cutting Speed （m/min）
　　　　　　　　　 （sfm）

※

Exceeding the recommended 
cutting conditions may damage 
the insert. Please machine within 
the recommended cutting conditions

｜Instructions for Installing Parts on the JRF Cutter

Insert

Wedge screw

Cap screw

Cutter Body

Front

Back

Cap screwWedge Screw

Wrench (sold separately)Insert

②

③ ④

① 

Processing form

Machinable range (mm)

16
20
25
25
32
32
32

12.9
16.8
20.3
21.9
25.8
27.3
27.2

JRFMH016MM08R03
JRFMH020MM10R03
JRFMH025MM12R03
JRFMH025MM12R04
JRFMH032MM16R03
JRFMH032MM16R04
JRFMH032MM16R05

JRFMH016E160R03
JRFMH020E200R03
JRFMH025E250R03
JRFMH025E250R04
JRFMH032E320R03
JRFMH032E320R04
JRFMH032E320R05

1.0
0.9
1.0
0.5
0.9
0.9
1.1

25.7
33.7
40.7
43.8
51.6
54.5
54.4

9.7
13.7
15.7
18.8
19.6
22.5
22.4

30.0
38.0
48.0
48.0

62.0
62.0
62.0

14.0
18.0
23.0
23.0
30.0
30.0
30.0

3.1
3.2
4.7
3.1
6.2
4.7
4.8

1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0
1.0

Modular ΦDc(mm)Shank
Max.

ramping angle  
RMPX(°)

Min. 
machinable

hole dia.
φD1(mm)

Min. 
machinable

hole dia.
φD2(mm)

Max. 
machinable

hole dia.
φD1(mm)

Max. 
machinable

hole dia.
φD2(mm)

Max. 
Cutting width 

in plunging
W(mm)

Max. 
Depth of cut 

APMAX (mm)  

Max. cutting 
width in

enlarged hole 
Ae(mm)

RMPX

APMAX

D1

D2

W ae

方肩铣/槽铣 斜坡铣 孔加工（螺旋进给） 插铣 扩孔铣 

R
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Modular Tool-Φ
ΦDc(mm)Shank

Max.
ramping angle  

RMPX(°)

Min. 
machinable

hole dia.
φD�(mm)

Min. 
machinable

hole dia.
φD�(mm)

Max. 
machinable

hole dia.
φD�(mm)

Max. 
machinable

hole dia.
φD�(mm)

Max. 
Cutting width 

in plunging
W(mm)

Max. 
Depth of cut 

APMAX (mm)  

Max. cutting 
width in

enlarged hole 
Ae(mm)

Cutter item 
number Modular type Recommended 

tightening torque*.

２N･m

4N･m

JRFMH016E160R03

JRFIH0625E0625R03

JRFMH020E200R03

JRFIH075E075R03

JRFMH025E250R04

JRFIH100E100R04

JRFMH032E320R05

JRFIH125E125R05

JRFMH025E250R03

JRFIH100E100R03

JRFIH125E125R03

JRFIH125E125R04

JRFMH032E320R03

JRFMH032E320R04

JRFMH016MM08R03

JRFIH0625MM08R03

JRFMH020MM10R03

JRFIH075MM10R03

JRFMH025MM12R04

JRFIH100MM12R04

JRFMH032MM16R05

JRFIH125MM16R05

JRFMH025MM12R03

JRFIH100MM12R03

JRFIH125MM16R03

JRFIH125MM16R04

JRFMH032MM16R03

JRFMH032MM16R04

Video explanation

Insert the cap screw from the front, insert a 
hex wrench from the back, and turn it 
360°.

While holding down the wedge screw with 
your hand, continue turning it from the 
back with a hex wrench until it stops.

Insert a torque wrench from the back and 
clamp to the recommended torque value.

Insert the wedge screw into the cap screw 
and turn it 360° by hand.

Shank ⌀Dc
Max. Depth of cut

APMAX
Max. ramping angle

RPMX(°)

Min.
machinable

hole dia.
φD�

Max.
machinable

hole dia.
φD�

Min.
machinable

hole dia.
φD�

Max.
machinable

hole dia.
φD�

Max.
Cutting width

in plunging
W

Max. cutting
width in

enlarged hole
ae

JRFIH0625E0625R03 0.625 0.039 1.00 1.004 1.173 0.378 0.547 0.122 0.500
JRFIH075E075R03 0.75 0.039 0.90 1.252 1.421 0.504 0.673 0.122 0.626
JRFIH100E100R03 1.00 0.039 1.00 1.634 1.921 0.634 0.921 0.185 0.815
JRFIH100E100R04 1.00 0.039 0.50 1.756 1.921 0.756 0.921 0.122 0.878
JRFIH125E125R03 1.25 0.039 0.90 2.012 2.421 0.760 1.173 0.244 1.004
JRFIH125E125R04 1.25 0.039 0.90 2.126 2.421 0.878 1.173 0.185 1.063
JRFIH125E125R05 1.25 0.039 1.20 2.122 2.421 0.870 1.173 0.189 1.059

材质  被加工材料 加工方式​
切削参数​

干式加工 湿式加工
切削速度（m/min）※

（sfm）　　
进给（mm/rev）

（ipt）　
切深 （mm）

（inch）

SX3　SX9 耐热合金 铣削 400 - 700 - 1000
(1300 - 2300 - 3280)

0.08 - 0.10 - 0.12
(.0032 - .0039 - .0047)

-  1.0
（-  0.394）

● ×

模块式 刀柄式 φDc 最大切削深度
APMAX  

最大倾斜角 
RMPX(°)

最小加工径
φD1

最大加工径
φD1

最小加工径
φD2

最大加工径
φD2

插铣最大
切削宽度

W

扩孔最大
切削宽度 

ae
允许转速 
(min-1)

JRFMH016MM08R03 JRFMH016E160R03 16 1.0 1.0 25.7 30.0 9.7 14.0 3.1 12.9 20.000

JRFMH020MM10R03 JRFMH020E200R03 20 1.0 0.9 33.7 38.0 13.7 18.0 3.2 16.8 17.500

JRFMH025MM12R03 JRFMH025E250R03 25 1.0 1.0 40.7 48.0 15.7 23.0 4.7 20.3 15,000

JRFMH025MM12R04 JRFMH025E250R04 25 1.0 0.5 43.8 48.0 18.8 23.0 3.1 21.9 15,000

JRFMH032MM16R03 JRFMH032E320R03 32 1.0 0.9 51.6 62.0 19.6 30.0 6.2 25.8 12,500

JRFMH032MM16R04 JRFMH032E320R04 32 1.0 0.9 54.5 62.0 22.5 30.0 4.7 27.3 12,500

JRFMH032MM16R05 JRFMH032E320R05 32 1.0 1.1 54.4 62.0 22.4 30.0 4.8 27.2 12,500

刀柄式 φDc 最大切削深度
APMAX  

最大倾斜角  
RMPX(°)

最小加工径
φD1

最大加工径
φD1

最小加工径
φD2

最大加工径
φD2

插铣最大
切削宽度

W

扩孔最大
切削宽度 

ae
允许转速 
(min-1)

JRFIH0625E0625R03 0.625 0.039 1.0 1.003 1.171 0.378 0.546 0.124 0.501 20.000

JRFIH075E075R03 0.75 0.039 0.9 1.252 1.421 0.502 0.671 0.124 0.626 17.500

JRFIH100E100R03 1.00 0.039 1.0 1.633 1.921 0.633 0.921 0.184 0.816 15,000

JRFIH100E100R04 1.00 0.039 0.5 1.758 1.921 0.758 0.921 0.121 0.879 15,000

JRFIH125E125R03 1.25 0.039 1.1 2.012 2.421 0.762 1.171 0.244 1.006 12,500

JRFIH125E125R04 1.25 0.039 1.0 2.127 2.421 0.877 1.171 0.186 1.064 12,500

JRFIH125E125R05 1.25 0.039 1.2 2.121 2.421 0.871 1.171 0.189 1.061 12,500

刀片材质特性

推荐加工参数​

加工形式​

可加工范围　公制（mm）

可加工范围　英制（in）

※按刀盘最外径计算出的值 超出推荐切削参数可能会导致刀片破损。
请在推荐切削参数范围内加工。

SX3

SX9

耐热合金加工用陶瓷的第一推荐材质。
耐磨损性能和耐崩损性能兼备。

重视耐崩损性能的陶瓷材质。



加工案例​

NTK 以往产品

零件 燃烧室

刀杆 JRFIH0625E0625R03 整体立铣刀

材质 SX3 涂层硬质合金

工件

Waspaloy

切
削

参
数

切削速度 (m/min) 600 120

每刃进给 (mm/t) 0.1 0.03

进给量 (mm/min) 3,609 610

切深 (mm) 1 6.35

切削宽度 (mm) 5.1 1.6

切削油 干式加工 湿式加工

结果

3,000

4,000

2,000

1,000

0
JRF Cutter 以往产品

进
给

量
 ( 

m
m

/m
in

 )

使用 JRF 铣削加工， 改善了刀具的耐崩损
性能，并且将生产效率提高了 5.8 倍。

NTK 以往产品

零件 风扇叶片

刀杆 JRFMH020E200R03 整体立铣刀

材质 SX3 涂层硬质合金

工件

Inconel 718

切
削

参
数

切削速度 (m/min) 600 20

每刃进给 (mm/t) 0.07 0.4

进给量 (mm/min) 2,005 255

切深 (mm) 0.5 0.6

切削油 干式加工 湿式加工

结果

1,500

2,000

1,000

500

0
JRF Cutter 以往产品

进
给

量
 ( 

m
m

/m
in

 )

与以往产品相比， 切削速度提高了 30 倍左
右，进给量提高了 7.9 倍以上。因此实现了
生产力和加工效率的显著提高。

NTK 以往产品

零件 燃气轮机部件

刀杆 JRFMH032E320R05 φ32

材质 SX3 陶瓷

工件

Inconel 718

切
削

参
数

切削速度 (m/min) 1200 1000

每刃进给 (mm/t) 0.1 0.15

进给量 (mm/min) 5,968 4,476

切深 (mm) 0.8 0.8

切削宽度 (mm) 5 5

切削油 干式加工 干式加工

结果

6
7

5
4
3
2
1
0
JRF Cutter 以往产品

刀
具

寿
命

 ( 
m

in
 )

与以往产品相比，刀具寿命提高了 1.5 倍，
生产效率提高了1.3倍，从而提高了整体效率。

NTK 以往产品

零件 航空部件

刀杆 JRFIH075E075R03 整体立铣刀

材质 SX9 涂层硬质合金

工件

Stellite 6B

切
削

参
数

切削速度 (m/min) 627 61

每刃进给 (mm/t) 0.08 0.025

进给量 (mm/min) 2,514 191

切深 (mm) 0.5 1

切削宽度 (mm) 9.525 0.38

切削油 干式加工 湿式加工

结果

3.0

2.0

1.0

0
JRF Cutter 以往产品

刀
具

寿
命

 (
加

工
件

数
 )

SX9 具有优秀的耐热冲击性和耐崩损性能。
因此，SX9 达到了比以往产品 3 倍的工具寿
命和 13 倍的生产率。

5.8倍
生产效率

7.9倍
生产效率

1.5倍
刀具寿命

3倍
刀具寿命

HRSA
S

HRSA
S

HRSA
S

HRSA
S



Insert grade characteristics

 Recommended Machining Parameters

Grade  Workpiece
 Material Machining process Feed  （mm/rev）

　　　　　　（ipt）
D.O.C. （mm）
　　　 （inch）

DRY WET
Cutting conditions

SX9 HRSA -  1.0
-  0.394 ● ×SX3 Mil l ing 400 - 700 ‒ 1000

1300 - 2300 ‒ 3280
0.08 - 0.10 - 0.12

.0032 - .0039 - .0047

The First Recommended Grade for Machining 
Heat-Resistant Alloys with Ceramics: Balancing Wear 
Resistance and Fracture Resistance.

Grade with emphasis on fracture resistance

Machining Examples

 
Waspaloy (Combustion case)

3 (Φ32)

2000

1000

0

800
 ( 8000rpm )

0.05

SX9
negative insert

5 (Φ32)

800
( 8000rpm )

0.05

1.01.0

1pass2pass

58

number of blades

Speed (m/min)             

Feed per blade  (mm/t)

12002000Table feed  (mm/min)

Depth of cut ap(mm)

 　

Tool life

Number of corners available

JRF Cutter

JRF Cutter

Ta
bl

e 
fe

ed
 (m

m
/m

in
)

existing product

SX9
negative insert

Chip Price ÷ Number of Corners (tool life) 
x Number of inserts

高

高

耐
磨

损
性

能

耐崩损性能

SX3
SX9

S
SX3

SX9

第一推荐

Trouble shooting ̃ How to eliminate chattering

1.7
Times 

Efficiency
material properties

Conventional

32%
Reduction 
in Tooling 

Costs

JRF Series / Cutter body Shank type

JRFMH-E　 Metric Size

Cutter Item number

Cutter Item number

JRFMH���E���R��
JRFMH���E���R��
JRFMH���E���R��
JRFMH���E���R�� �
JRFMH���E���R�� �
JRFMH���E���R��

Parts

Parts

Item number Cap screw Wedge screw Wrench
Wrench

(sold separately)

Item number Cap screw Wedge screw Wrench Wrench
(sold separately)

JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.�S (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.�S (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFMH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)

JRFIH-E　 Inch Size

JRFIH����E����R��
JRFIH���E���R��
JRFIH���E���R��
JRFIH���E���R��
JRFIH���E���R�� .
JRFIH���E���R�� � �
JRFIH���E���R��

JRFMH���E���R��

Stock

●
●
●
●
●
●
●

R
R
R
R
R
R
R

 Tooth

�
�
�
�
�
�
�

APMX
mm
~�.�
~�.�
~�.�
~�.�
~ .�
~�.�
~�.�

DC
mm
�.��
��.��
��.���
��.��
��.�
��.���
��.���

DCON
mm
��
��
��
��
��
��
��

DCX
mm
��
��
��
��
��
��
��

GAMF
(R.R.)°
-��
-��
-��
-��
-��
-��
-��

GAMP
(A.R.)°
-��
-��
-��
-��
-��
-��
-��

LF
mm
��
���
���
���
�
�
��
��
���

LH
mm
��
��
��
��
��
��
��

Insert

RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...

●
●
●
●
●
●
●

R
R
R
R
R
R
R

�
�
�
�
�
�
�

APMX
mm
~�.�
~�.�
~�.�
~�.�
~�.�
~�.�
~�.�

DC
mm
�.���
��.�
��.���
��.��
��.��
��.���
��.���

DCON
mm
��.���
��.��
��.�
��.�
��.��
��.��
��.�� �

DCX
mm
��.���
��.��
��.�
��.�
�� ��
� .��
� .��

GAMF
(R.R.)°
-��
-��
-��
-��
-�
�
�
- �
-��

GAMP
(A.R.)°
-��
-��
-��
-��
-��
-��
-��

LF
mm
��.���
���.�
���.�
���.�
���.���
���.���
���.���

LH
mm
��.���
��.�
��.�
��.�
��.���
��.���
��.���

RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...
RNGF����...

JRFIH����E����R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.�S (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.�S (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF )
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)
JRFIH���E���R�� HCS�P��� HWS�P��� LW-�.� (DL-���-��-JRF)

➀速度 Vc：��～��％

➂切削宽度ae：��～��％ ap
ae

➃悬伸量：1D～�D

➄模块化刀柄部分更改为硬质合金刀柄

�Ｄ～２D

Hand

Stock  Tooth InsertHand

请按从➀到➄的顺序进行尝试。

Vc
UP

➁切深 ap：��～��％

DOWN

DOWN

DOWN

※*Value calculated 
with the outermost 
diameter of the cutter

Cutting Speed （m/min）
　　　　　　　　　 （sfm）

※

Exceeding the recommended 
cutting conditions may damage 
the insert. Please machine within 
the recommended cutting conditions

故障排查 ~ 如何消除振动及异响



内六角螺丝楔形螺丝

扳手

刀片

从正面插入内六角螺丝，从背面插入内六角扳
手，旋转360度（一圈）。

将楔形螺丝插入内六角螺丝中，然后用手旋转
360度（1圈）。

*旋松360 °用来给刀片留出空间

刀片

楔形螺丝

正面
背面

内六角螺丝

刀柄本体

视频 讲解

1 2

首选装入刀片。
然后从背面插入扭矩扳手，用下面推荐的拧紧
扭矩来锁紧刀片。

用手按住楔形螺丝，从背面插入内六角扳手， 
持续旋转直至停止，然后旋松360度（1圈） *。

3 4

※如果超过推荐的切削参数或拧紧扭矩，刀片、刀柄本体、内六角螺丝或楔形螺丝可能会损坏。请确保设备在推荐范围内进行加工。

JRF 刀具安装手册JRF 刀具安装手册

刀柄型
产品型号

模块型​
产品型号 推荐的拧紧扭矩※ 内六角螺丝 楔形螺丝

JRFMH016E160R03 JRFMH016MM08R03

2N･m HCS3P050 HWS3P050

JRFIH0625E0625R03

JRFMH020E200R03 JRFMH020MM10R03

JRFIH075E075R03

JRFMH025E250R04 JRFMH025MM12R04

JRFIH100E100R04

JRFMH032E320R05 JRFMH032MM16R05

JRFIH125E125R05

JRFMH025E250R03 JRFMH025MM12R03

4N･m HCS5P080 HWS5P080

JRFIH100E100R03

JRFMH032E320R03 JRFMH032MM16R03

JRFIH125E125R03

JRFMH032E320R04 JRFMH032MM16R04

JRFIH125E125R04



073-2601K-4(CN)

分销商：

恩提凯切削工具（上海）有限公司
NTK CUTTING TOOLS（SHANGHAI）Co., Ltd

联系电话：021-64788878
邮箱：NTKChina@ntkcuttingtools.com.cn
产品查询 / 索取资料请点击此处：www.ntkcuttingtools.com/cn/contact/

本目录中的规格如有改进，恕不另行通知。本目录内容截至2026年1月。​


