
材质选择指南
材质阵容 C2

各材质适用领域 C3

推荐切削条件表 C4

ISO 刀片型号 C6

BIDEMICS C10

陶瓷/NTK CeramiX C14

CBN C30

PCD/金刚石涂层 C34

硬质合金 C37

排屑槽阵容 参照P31⻚
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材质阵容
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各材质适用领域
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推荐切削条件表

BIDEMICS、陶瓷、CBN、NTK CeramiX
●第一推荐 ◯第二推荐
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ISO 刀片命名规则

BIDEMICS / 陶瓷

C6
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ISO 刀片命名规则

硬质合金
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BIDEMICS

在航空制造领域里广泛使用的耐热合金由于热传导率低，加工温度高，
容易发生加工硬化，而且和刀具材料之间有很高的亲和性（溶着性），
因此被称为“难切削材料”，加工难度极大，提高生产效率一直是个难
题。 
BIDEMICS是融合了各种素材，实现了高强度高硬度的新型材料。较硬质
合金和陶瓷而言，它能够实现更高效的加工。

材质的种类、用途和特点

工件材料 材质名称 用途 · 特点

JX1 耐热合金的半精加工/粗加工（白皮） 
最高切削速度Vc=500m/min。比陶瓷材料寿命更⻓，加工表面更优异。

JX3 耐热合金的半精加工/粗加工（白皮） 
最高切削速度Vc=480m/min。比陶瓷材料更⻓的寿命和更好的加工表面。

120 耐热合金的精加工 
最高切削速度Vc=500m/min。比硬质合金刀具寿命更⻓，加工表面更优异。

JP2 耐热合金的精加工 
最高切削速度Vc=480m/min。比硬质合金刀具寿命更⻓，加工表面更佳。

耐热合金加工用材质

JX1与晶须陶瓷加工生产效率比较

推荐切削条件表

材质 工件材料 加工方法 加工工序
切削速度 

（m/min）
进给 

(mm/rev)
切深 

(mm)
切削油

JX1
耐热合金 ⻋削

粗加工 180-480 0.15-0.30 1.0-2.5 WET
JX3 粗加工 180-480 0.10-0.25 0.5-2.0 WET
120

耐热合金 ⻋削
精加工 180-500 0.05-0.20 0.1-0.7 WET

JP2 精加工 180-520 0.10-0.25 0.25-1.0 WET
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适用于耐热合金的粗~半精加工用 I BIDEMICS

JX1 / JX3

以超高速度切削耐热合金 Vc=480m/min 
比晶须陶瓷具有更⻓的使用寿命和更高质量的加工表面 
适配航空部品的新材料

性能
与晶须陶瓷相比，刀具寿命可显著延⻓ 
加工速度可提高一倍，加工表面质量好 
可用于加工粉末冶金制的耐热合金

适用场合
普通耐热合金 
⻋削，切槽，仿形加工，半精加工 
白皮，粗加工~半精加工

实际加工案例：涡轮盘

工件材料 INCONEL718

切削速度 其他公司：200m/min 
NTK：350m/min

进给 0.15mm/rev

切深 1.5mm

切削油 WET
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耐热合金 精加工用 I BIDEMICS

JP2 / 120

让精加工速度更上一层楼 
实现耐热合金的超高速精加工， 
比硬质合金快15倍，比CBN快3倍

性能
通过进一步追求BIDEMICS的耐磨性，抑制了精加工时工
件材料的崩刃 
从而能够以500m/min的切削速度对耐热合金进行精加工

耐工件塑性变形性能
[ 切削条件 ] 工件材料：INCONEL718 
vc=320m/min (硬质合金 vc=50m/min)  
f=0.2mm/rev ap=0.1mm WET

适用场合
各类耐热合金 
⻋削 精加工用

实际加工案例：涡轮盘（精加工）

工件材料 INCONEL718

切削速度
其他公司：20m/min 
NTK：240m/min

进给 0.08mm/rev

切深 0.25mm

切削油 WET
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陶瓷∕NTK CeramiX

NTK陶瓷刀具凭借其出色的高温硬度、耐热性和化学稳定性，实现了高
效加工。 
NTK提供丰富的陶瓷刀具材料和形状，包括氮化硅、氧化铝和晶须，以
满足各种应用需求，并兼容高效加工和高速切削。

材质的种类、用途和特点

工件材料 材质名称 主要成分 外观颜色 用途 · 特⻓ 硬度 
HRA

抗弯强度 
MPa

热导率 
W/m·K

HC1 Al2O3 白色 普通铸铁的半精加工和精加工 
管珠切割 94 700 17

HW2 Al2O3 粉色 普通铸铁的中·精加工/缸套的加工 
耐缺损性能优秀 94 750 19

HC6 TiC+Al2O3 黑色 球墨铸铁半精加工， 
普通铸铁WET半精加工 94 800 29

SX6 Si3N4 灰色 普通铸铁的⻋削/铣削， 
耐后刀面边界磨损性能优秀 93.5 1,200 50

SP9 SiAlON ⻩色
耐热合金⻋削 
普通铸铁粗加工 
低阻力 刃口处理+涂层实现高精度加工

93.5 1,200 15

450 TiAlN系 
自主研发涂层 黑色 高硬度材料（HRC55-65）的连续精加工 95.5 1200 31

HC2/HC5 Al2O3+TiC 黑色 高硬度材料及普通铸铁的半精加工 94.5 800 21
HC4/ZC4 Al2O3+TiC 黑色/金色 高硬度材料的精加工（渗碳层去除加工等） 95.5 1,000 25
HC7/ZC7 Al2O3+TiC 黑色/金色 高硬度材料的精加工（渗碳层去除加工等） 95 1,100 23

SX3 SiAlON 灰色 耐热合金的黑皮~半精加工 
注重耐磨性和抗崩刃性的平衡 93 1,100 12

SX5 SiAlON 灰色 耐热合金（Waspaloy）的⻋削粗加工 92.5 1100 18

SX7 SiAlON 灰色 耐热合金的⻋削/铣削加工 
耐磨损性能优秀 93 900 11

SX9 SiAlON 灰色
耐热合金的⻋削粗加工/铣削 
普通铸铁的粗加工 
耐缺损性能优秀

93.5 1,200 15

533 Al2O3+SiC 浅绿色 耐热合金/普通铸铁的⻋削 
耐缺损性能优秀 94.5 1,200 35
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普通铸铁加工 球墨铸铁加工

高硬度材料加工

耐热合金加工
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用于高硬度材料的连续加工 I NTK CeramiX

NTK450

最大限度地发挥陶瓷性能的新材料“NTK CeramiX”诞生。 
介于CBN和陶瓷之间的定位 
以高性价比削减生产成本

性能
新开发的涂层与致密、均匀的⺟材材质相结合，耐磨损性能优秀。
非常适合小批量或单件生产，实现工具费用和性能的平衡

适用场合
高硬度材料 
HRC55-65的连续加工

价格和加工距离

实际加工案例：工业机器人零部件加工
NTK CeramiX“450”的加工能力是其他公司现有CBN的两倍。 
此外，年度切削刀具成本也降低了约70%。

工作材料
SCM415 
(HRC58-62)

加工直径：⌀60

切削速度 200m/min
进给 0.05mm/rev
切深 0.1mm
切削油 WET
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普通铸铁的连续精加工 I 氧化铝陶瓷

HC1

普通铸铁精加工的首选推荐材质 
适用于Vc=〜700m/min的高速加工。

性能
高速精加工专用材质
出色的耐磨损性能

高纯度氧化铝成分具有高耐热性，使其成为高速高温加工的理想选
择。

适用场合
普通铸铁的⻋削 
精加工

实际加工案例：刹⻋盘加工
HC1的使用寿命是其他公司黑瓷的两倍。

工件材料 FC250

切削速度 630m/min

进给 0.3mm/rev

切深 0.5mm

切削油 DRY
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普通铸铁的连续精加工 I 氧化铝陶瓷 

HW2

采用高温硬度及强度优异的氧化铝粒子，可实现稳定的高速精加工。 
适用于Vc=~700m/min的高速加工。

性能
高速精加工专用材质
由高纯度氧化铝添加氧化锆制成的高强度、高韧性材料

适用场合
普通铸铁 
⻋削轻断续~精加工

实际加工案例：气缸套加工
与竞争对手的产品相比，HW2不仅使用寿命延⻓了一倍，而且还实现了高质量的加工表面。

工件材料 特殊铸铁

切削速度 600m/min

进给 0.32mm/rev

切深 3.0mm

切削油 DRY
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球墨铸铁精加工 I TiC系陶瓷+氧化铝

HC6

专为球墨铸铁加工而设计的陶瓷材料 
非常适合Vc=〜400m/min的高速精加工

性能
球墨铸铁加工专用陶瓷材质
全球首次将基于TiC的陶瓷材料投入实际应用

高速加工下也能实现⻓寿命和稳定加工

适用场合
球墨铸铁 
⻋削精加工

实际加工案例：差速器壳体加工
HC6的使用寿命是其他公司CVD涂层硬质合金的两倍。

工件材料 球墨铸铁

切削速度 270m/min

进给 0.2mm/rev

切深 0.5mm

切削油 WET
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适用于普通铸铁的粗加工，耐磨损性能出色 I 氮化硅陶瓷

SX6

以Vc=〜1,200m/min的速度加工普通铸铁 
出色的耐边界磨损和耐热冲击性能

性能
显著抑制边界磨损，实现高速、⻓寿命加工
出色的耐热冲击性能，适用于湿加工和铣削加工

适用场合
普通铸铁粗加工 
⻋削/铣削

实际加工案例：刹⻋盘加工
SX6的寿命比其他公司的氮化硅产品⻓1.5倍。

工件材料 FC150

切削速度 1,100m/min

进给 0.5mm/rev

切深 2.0~3.0mm

切削油 WET
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球墨铸铁/普通铸铁 粗加工〜精加工 I 带涂层的赛亚⻰系陶瓷

SP9

高韧性材料与CVD涂层的组合，兼具优异的耐缺损性能和耐磨损性能 
即使在Vc=300m/min的低速范围内，CVD涂层也能提供较⻓的使用寿命

性能
高韧性材料与CVD涂层的结合提供了出色的耐缺损性能和磨损性能
最小的刀尖处理可降低切削阻力

精加工也适用

适用场合
球墨铸铁/普通铸铁 
⻋削/铣削粗加工〜精加工

实际加工案例：差速器壳体加工
SP9比其他公司的CVD涂层硬质合金加工速度更快，C/T可减少一半。

工件材料 球墨铸铁

切削速度 450m/min（SP9） 
200m/min（涂层硬质合金）

进给 0.35mm/rev

切深 1.5mm

切削油 DRY
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用于普通铸铁/高硬材料的连续加工 I 氧化铝TiC陶瓷

HC2 / HC5

适用于加工普通铸铁和高硬度材料的通用材料 
耐磨损性和耐缺损性能兼备

性能
不仅硬度高，在高温下塑性变形也小，在普通铸铁和高硬度材料的⻋削
加工中表现出优异的性能

适用场合
普通铸铁 / 中〜精加工连续加工 
高硬度材料 / 精加工 
高硬度 · 铸铁轧辊 / 中〜精加工

实际加工案例：气缸套加工
HC2的加工效率比竞争对手的硬质合金产品高出1.35倍，使用寿命则延⻓了近三倍。

工件材料 普通铸铁

切削速度 600m/min (HC2) 
400m/min（其他公司的硬质合金）

进给 0.5mm/rev

切深 0.7mm

切削油 DRY
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用于高硬度材料的连续加工 I 氧化铝TiC陶瓷

ZC4 / HC4

对应高硬度材料加工领域 
作为高硬度材料专用材质，通过增加高熔点碳化物和微粒子的量，提高硬度和强度，使其发挥出色的性能 
对应硬度HRC55-70的高硬度材料

性能
高韧性材料与CVD涂层的结合提供了出色的耐缺损性能和耐磨损性
能
最小的刀尖处理可降低切削阻力

也适用于精加工

适用场合
高硬度材料HRC55-70的连续加工

实际加工案例：差速⻮轮加工
HC4具有优异的耐磨性，使用寿命是其他产品的两倍。

工件材料 淬火钢 (HRC63)

切削速度 121m/min

进给 0.03~0.04mm/rev

切深 0.15mm

切削油 DRY

23C

新
产
品
J

产
品
介
绍
A

解
决
方
案
B

材
质·

选
择
指
南

C

车
削
刀
片
D

外
径
加
工
E

槽
加
工
F

内
径
加
工
G

立
铣
刀
H

铣
刀
盘
I

技
术
资
料
Y

索
引 Z

C23



用于高硬度材料的连续加工 I 氧化铝TiC陶瓷

ZC7 / HC7

适配不同硬度的工件材料 
通过替代CBN降低刀具成本 
支持HRC30-62的高硬度材料

性能
高温下硬度高，高温塑性变形小，是高硬度材料加工的
理想材质
通过替代CBN，可以显著降低刀具成本

还提供修光刃和排屑槽产品

适用场合
高硬度材料HRC30-62的连续加工

实际加工案例：工具部品加工
可加工与CBN相同数量的工件，且刀具寿命稳定，从而大幅降低成本。

工件材料 SCr42H

切削速度 120m/min

进给 0.15mm/rev

切深 0.4mm

切削油 WET
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耐热合金 去黑皮加工~半精加工用 I 赛亚⻰系陶瓷

SX3

涵盖从黑皮加工到半精加工的所有工序 
从需要刀片强度的去黑皮加工到半精加工的所有场合 
实现⻋削和铣削的高速稳定加工

性能
兼具耐磨损性和耐缺损性能，易于使用的陶瓷材质
支持从去黑皮加工到半精加工的各种耐热合金加工

不仅在⻋削，而且在铣削中也实现高效加工

适用场合
各类耐热合金 
⻋削加工/仿形加工 
铣削加工 去黑皮加工~半精加工

实际加工案例 Rene130 去黑皮加工
在去黑皮加工中，对方公司的SiAlON出现了损伤，而SX3却完好无损。

工件材料 Rene130

切削速度 115m/min

进给 0.15mm/rev

切深 -

切削油 WET
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耐热合金 去黑皮加工用丨赛亚⻰系陶瓷

SX5【下单制作品】

去黑皮加工的第一推荐材质 
耐缺损，去黑皮加工的最佳材质 
下单制作品

性能
耐缺损性能最出色的陶瓷材质
在去黑皮加工和断续切削方面表现出色

特别适合Waspaloy的去黑皮加工

适用场合
各类耐热合金 
⻋削加工/槽加工 去黑皮加工

实际加工案例：⻜机零部件（去黑皮加工）
SX5对比其他公司的SiAlON陶瓷，能够实现稳定加工且不会出现崩刃。

工件材料 Inconel718

切削速度 200m/min

进给 0.2mm/rev

切深 2.5mm

切削油 WET
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耐热合金 白皮 粗加工~中精加工用丨赛亚⻰系陶瓷

SX7

弥补了晶须陶瓷易发生主后刀面边界磨损的弱点 
与晶须陶瓷相比，其耐边界磨损性能大幅提升 
可防止因磨损加剧而导致的刀尖损伤，实现稳定的加工

性能
与晶须陶瓷相比，其耐边界磨损性能大幅提升 
无需编写程序来改变刀片的磨损，从而缩短了加工时间并简化了程
序
与其他赛亚⻰陶瓷相比，耐磨性能更出色

非常适合Inconel，Waspaloy等的半精加工

适用场合
耐热合金 白皮 粗加工〜半精加工 
⻋削加工/槽加工/铣削加工

实际加工案例：涡轮壳（半精加工）
SX7具有出色的耐边界磨损性能，并且比其他公司生产的晶须陶瓷能实现更稳定的加工。

工件材料 Waspaloy

切削速度 240m/min

进给 0.3mm/rev

切深 不同切深

切削油 WET
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耐热合金 去黑皮加工用丨赛亚⻰系陶瓷

SX9

提升了耐缺损性能的赛亚⻰陶瓷材质 
优异的加工稳定性，非常适合耐热合金的去黑皮加工

性能
耐缺损性能出色的陶瓷材料
比晶须陶瓷强度高得多

耐热冲击性出色，因此也可用于铣削

Inconel材料去黑皮加工的最佳材质

适用场合
耐热合金 
⻋削加工/铣削加工 
立铣刀加工 去黑皮加工

实际加工案例：⻜机零部件（去黑皮加工）
与其他公司的晶须工具相比，SX9具有显著的成本优势，并且使用寿命延⻓了一倍。

工件材料 Inconel718

切削速度 180m/min

进给 0.2mm/rev

切深 〜0.6mm

切削油 WET
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耐热合金 白皮 粗加工~半精加工用 I 晶须陶瓷

NTK533

耐热合金的高速·高效加工 
SiC晶须具有高水平的耐磨损性、强度、耐剥损性和耐热冲击性。

性能
因添加SiC晶须而具有增强耐缺损性能的陶瓷材质
兼具耐磨损性和耐缺损性，可实现耐热合金的高速加工

适用场合
耐热合金 白皮 粗加工~半精加工 
⻋削加工/槽加工/铣削加工

实际加工案例：燃气轮机壳体加工
533的加工效率比其他公司的硬质合金刀具高出16倍。

工件材料 Inconel718

切削速度 800m/min

进给 0.10mm/rev

切深 2mm

切削油 DRY
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CBN∕超高压烧结体
它由CBN（立方氮化硼）颗粒和特殊陶瓷粘合剂制成，是一种性能优异
的刀具材料，具有常温和高温下高硬度，与工件材料化学反应小等特
点。 
主要用于加工高硬度材料和铸铁的高速加工。

高硬度材料（精加工）

推荐加工条件
● : 第一推荐 ◯ : 第二推荐

断续程度 推荐材质
切削速度 进给 切深 切削油

代替材质
(m/min) (mm/rev) (mm) DRY WET

连续加工 BHN320 (涂层CBN) / BH320 100 〜 300 〜 0.2

〜 0.5

◯ ●
B5K / B52 

*标准库存即将停产

轻~中断续加工 BHN330 (涂层CBN) / BH330 75 〜 225 〜 0.15 ● ◯ B6K / B36 
*标准库存即将停产

强断续加工 BH340 50 〜 150 〜 0.1 ● ◯
B40 

*标准库存即将停产

刀尖处理
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普通铸铁（精加工）
推荐加工条件

● : 第一推荐 ◯ : 第二推荐

推荐材质
切削速度 进给 切深 切削油

替代材质
(m/min) (mm/rev) (mm) DRY WET

BK310 
BK320

400 〜 1,200 〜 0.5 〜 2.0 ◯ ● B30 / B23 
*标准库存即将停产

烧结合金
推荐加工条件

● : 第一推荐 ◯ : 第二推荐

推荐材质
切削速度 进给 切深 切削油

替代材质
(m/min) (mm/rev) (mm) DRY WET

BK310 40 〜 300 〜 0.5 〜 0.5 ◯ ● B30 
*标准库存即将停产

球墨铸铁（精加工）
推荐加工条件

● : 第一推荐 ◯ : 第二推荐

推荐材质
切削速度 进给 切深 切削油

替代材质
(m/min) (mm/rev) (mm) DRY WET

BK350 100 〜 450 〜 0.4 〜 1.0 ● ◯ B52 
*标准库存即将停产

刀尖处理
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高硬度材料加工用 I 涂层/无涂层CBN

BHN320 / BHN330 BH320 / BH330 / BH340

焕然一新的NEW CBN 
防止月牙洼磨损导致的崩刀 全新涂层实现惊人的⻓寿命！ 
注重稳定加工的非涂层版本 
针对各种场合提供最佳的刀尖处理阵容

根据加工用途推荐对应的材质
高硬度材料（精加工）

根据加工用途选择对应的刀尖处理

实际加工案例：汽⻋零部件加工
以往，CBN会因加工面粗糙度的恶化而达到使用寿命，而BHN320可抑制耐边界磨损，实现2倍的使用寿命。

被加工材料 S43C(HRC60)

切削速度 150m/min

进给 0.12mm/rev

切深 0.2mm

切削油 WET

产品阵容 : → D31 推荐加工条件 : → C30
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铸铁·烧结合金加工用 I 无涂层 CBN

BK310 / BK320 / BK350

出色的刀尖锋利度，确保出色的表面质量和加工精度 
高CBN含量提供出色的耐磨性和较⻓的刀具寿命

根据加工用途推荐对应的材质

普通铸铁（精加工） 烧结合金 球墨铸铁（精加工）

根据加工用途选择对应的刀尖处理

实际加工案例：农机零部件加工
传统的CBN刀具在加工工件圆弧处会产生振动，最终会缩短刀具寿命，而BK310刀具则能保持其锋利度，并实现1.5倍的寿命。

被加工材料 FC250
切削速度 700 m/min
进给 0.1 mm/rev
切深 0.2mm
切削油 WET

产品阵容 : → D31 推荐加工条件 : → C31
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PCD∕烧结金刚石

金刚石和非铁材料的亲和性低。因此其耐溶着性、耐磨性都非常优秀，
且拥有最高的硬度。相对地，作为切削工具，其强度很低。在耐缺损性
方面存在弱点。

PCD材质由微粒状态的金刚石烧结而成，属多晶状。因此在保持金刚石
原有优秀性能的同时，解决了强度方面的问题。

和硬质合金刀具相比，在非铁金属加工时，能够进行高速加工。

金刚石涂层

由于采用了我们独特的专用硬质合金基材和表面处理技术，高纯度金刚
石涂层致密且粘附性强。

与传统的PCD刀具相比，它具有出色的耐磨性，在铝合金等有色金属的
被削材料上发挥出色性能。

材质种类，用途及特性

被加工材料 材质名称 主成分 平均粒径 
（μm)

用途·特性

PD1 金刚石烧结体 10 铝，⻩铜，树脂，铜，石墨，陶瓷等非铁金属的加工 
与硬质合金相比，优秀的耐溶着性可实现高速加工

PD2 金刚石烧结体 1 铝，⻩铜，树脂，铜，石墨，陶瓷等非铁金属的加工 
通过将其制成超细颗粒，可提高切削刃的锋利度和耐缺损性

UC1 金刚石涂层 0.1 铝、⻩铜、铜等有色金属加工以及树脂加工 
通过涂覆高纯度金刚石涂层，与PCD刀具相比，耐磨损性得到提高

铝合金/⻩铜加工（⻋削） 铝合金（铣削）
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非铁材料加工 重视效率丨PCD（烧结金刚石）

PD1 / PD2

与硬质合金相比，可实现绝对高速、高效加工 
非常适合进一步提高非铁材料加工的效率 
与硬质合金相比，可实现更出色的刃口保持性，减少刀片更换工时

性能
金刚石刀具是最坚硬的刀具。与硬质合金相比，它们具有更优异的
切削刃保持性和高速加工性能。

由于金刚石的特性，不易产生积屑瘤，从而能够实现高精度、稳定
的加工。

具备3D排屑槽
卷曲并控制切屑，在精加工下发挥高切屑处理性能 
于精加工范围（ap=0.5mm）

PD1 / PD2适用领域

实际加工案例：线轴加工

被加工材料 A6061

切削速度 170m/min

进给 0.06mm/rev

切深 0.15mm

切削油 WET
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用于有色金属和非金属加工 I 金刚石涂层

UC1

非常适合加工铝、非铁金属等难切削材料 
表面覆有高纯度、高硬度的金刚石涂层，耐磨性出色 
与传统的PCD刀具和DLC刀具相比，可延⻓难切削材料的使用寿命

性能
由于其致密地涂覆有高纯度、高硬度的金刚石涂层，因此与传统的PCD
工具相比具有更出色的耐磨性，可用于加工铝合金、非铁金属材料，有
助于降低成本。

DLC PCD UC1

粘合层 无 Co、Ni等 无

金刚石颗粒径 非结晶体 10μm 0.1μm

金刚石表面粗糙度 0.25S 0.2S 2S

硬度（GPa） 10 75 90

高附着性能
采用本公司独有的硬质合金基材和表面处理技术，具有高附着力，不易
发生因涂层剥落而引起的异常损伤，可实现⻓期稳定的切削加工。

实际加工案例
UC1相比其他公司的金刚石涂层产品，实现了20倍的寿命提升。

被加工材料 C1100 (铜)

切削速度 51 -107m/min

进给 0.03mm/rev

切深 0.2mm

切削油 WET
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普通铸铁和球墨铸铁的去黑皮加工 ｜ CVD涂层硬质合金

CP1

即使在无法提高切削速度的条件下，也能实现高效稳定的加工 
在Vc=~300m/min的条件下，仍能发挥优秀的耐磨损性能

性能

专业从事普通铸铁、球墨铸铁的去黑皮加工

通过在涂层中堆叠厚膜的TiCN层和Al2O3层，具有高耐磨性并实现稳定的加工

前刀面采用独特的平滑处理，具有出色的耐溶着性能

涂层的构成

实际加工案例：电机零部件加工
与其他公司的刀片相比，CP1实现了高效的加工。

工件材料 FCD450

切削速度 200m/min

进给 0.12mm/rev

切深 1.0m

切削油 WET

37C

新
产
品
J

产
品
介
绍
A

解
决
方
案
B

材
质·

选
择
指
南

C

车
削
刀
片
D

外
径
加
工
E

槽
加
工
F

内
径
加
工
G

立
铣
刀
H

铣
刀
盘
I

技
术
资
料
Y

索
引 Z

C37



C38

J
新
产
品

A
产
品
介
绍

B
解
决
方
案

C

材
质·

选
择
指
南

D
车
削
刀
片

E
外
径
加
工

F
槽
加
工

G
内
径
加
工

H
立
铣
刀

I
铣
刀
盘

Y
技
术
资
料

Z 索
引

C38


