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A 211

A 219

A 297

A 227

A 234

A 291

A 293

A 243

A 251

A 261

A 265

A 269

A S M 02 / A S M 02S  亚肯第二代 快进给铣刀

ASR  亚肯第二代 超级快进给铣刀

BAP 300R  / 400R  亚肯第二代 方肩铣刀/直角台肩铣刀

TP 直角台肩铣刀

R PD  / R P D .Lock 亚肯第二代 圆鼻铣刀

TR S  亚肯第一代 圆鼻铣刀

TR 200 圆鼻铣刀

EM R  / E M R W  圆鼻铣刀

A45.03 / A 45.03S  亚肯第三代 45°平面铣刀

R 8+TO D  亚肯第三代 仿形铣、平面铣，多任务铣刀

A45.02 亚肯第二代 45°四角多功能平面铣刀

A45.02-A L 45°高速平面铣刀

R 245 45°四角多功能平面铣刀

快进给铣刀

直角台肩铣刀

圆鼻铣刀

平面铣刀

按照刀具形状与功能索引
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A 273

A 275

A 277

A 279

A 280

A 299

A 303

A 305

A 284

A 285

A 287

A 308

A 309

A 310

C S P  亚肯 多功能倒角刀

SSP  亚肯 点钻倒角刀

M G I 亚肯 车铣共用浅槽刀

TM P  亚肯第二代 T型槽铣刀

G M P  亚肯第二代 三面刃铣刀

BC F/B C FL 球形铣刀

TJU  钻铣刀

ASJ 钻铣刀

SPK  短刃型玉米铣刀

SPK  长刃玉米铣刀

SPK -B T50（可换刀头）全功率型玉米铣刀

内冷喷盖

螺纹孔刀杆

异形铣刀

S P K速霸玉米铣刀

配件

技术信息

按照刀具形状与功能索引
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$S002ߺ�ᐤ෽૯চ܌ೕ࠲刀ຜ

用于航空航天、汽车、传统机加工，着重突出在难加工材料上的表现。

$S002Sߺ�ᐤॳ᎜࢘๔ਝ࠲刀ຜ

用于模具加工，突出针对高硬度材料的加工效率。

༳మއࢰ�

௻ޏ઱�ၠއ

�௙ଣٽߑԅࣤش
ૹૺ，密齿/疏齿Ҷޏ设计，
型勹铣刀Ӏ直شڬਙ    16�
。100    ڬ直ם߂面铣刀盘ٵ

ይ఑ࠆ࣎ࡈ�మ୶ঌ铣刀

具加工，突出针对高硬度材料的加工效率。
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A S M 02S M -0620R -3-M 10 3 20 19.5 30 m 10 1

A S M 02S M -0625R -4-M 12 4 25 24.5 35 m 12 1

A S M 02S M -0632R -5-M 16 5 32 31.5 40 m 16 1

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

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：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

A S M 02H M -0616R -2-M 8

A S M 02M -0616R -2-M 8

A S M 02H M -0620R -3-M 10

A S M 02H M -0625R -4-M 12

A S M 02H M -0632R -5-M 16

'93��3/.3�螺纹刀头

'93��93�螺纹刀头

注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了࣯ࡦ喷嘴

内冷喷盖ࡊ࣯ࡦ咀

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

M

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

A B

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

0.15

0.2

0.23

0.29

A 0.3260

0.36

0.41

0.45

0.71

0.76

0.81

0.7

B

B

B

B

B

B

B

0.17

0.23

0.24

B 0.27

0.49

0.62

0.78

0.98

注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

S LA

售罄不再生产，થ型号刀ߔ可୊用'�0.02M/SM螺纹刀头�螺纹؀接ߔ装配ੂڱ。

22

-3-

$
S
0
0
2
/S

మ
୶
ঌ
铣
刀

A 205



༂୅߿

घ྄ອ٩

Ꮊܣ

ອ٩

轻快
,多齿

抗冲
击,疏

齿

Ѭҏᝇऎ的᤟ःবࠪඊ 刀ͳ选型
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60

刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

二、用于'SM02/'SM02S的基本牌号

ᕠ߿༢ྟင࢘
DS�1.5PP

৚३଎ѷR与࠻ऊѿ୏ӣߤ
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刀片的材质牌号与槽型代号选择

P+�����P&�4030

P+������P08225

P+������P08105
P08110
P08012

一、ٵ板િҖ㲌刀片，TR-P.⣕ڽ，ڥ进ো，ঠ加工୍ૺਾ用ନ有ІЗ牌号：

new

湿切

湿切干切

干切

Ѻ䬛、Ѻՠ୐ୖ，ਧױ工ӑঠ加工的௙ଣ。

ᵪᒺ与工Ԧ以及安㻵的ࡊ性较好、切削工况稳定ф可预见、

ާ备稳定不䰤ᯝ的切削⏢׋给、低硬度加工的ᰦى䟷用，

寿命㺘⧠ᴰ֣。

适用于有预见性切深,ap0.6-0.3mm,

齿进给,fz1.O-0.3mm。

P)4030  Pঝ材ૅ牌号

。材料ঠ加工的௙ଣރךם

泛用性好，适用于钢、铸铁，硬度中ㅹ至低，

有无ߧতᶑԦ均可䟷用。

适用于偶发不可预见性切深,ap0.8-0.3mm,

齿进给,fz0.8-0.3mm。

PM822�  ࡤ用材ૅ牌号 Pঝ M/Sঝ  

ࠥӀ௄ॆ材料、高ॆ材料，ঠ加工的௙ଣ。

可加工预硬钢的硬度高至HRC55，以及铸铁加工，

干切性能好，寿命超长。

适用有预见性的较小切深,ap0.5-0.2mm,

齿进给,fz0.5-0.2mm。

可加工材料的硬度高至HRC65。

PM8012  高ॆچ材ૅ牌号

PM8110
PM810�  

高进ো ঠ加工 高进ো ত加工

22
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刀片的材质牌号与槽型代号选择

00��P08225PS

00����P0825S

00�����P08025

00�����P08225

00����P0835S

二、םӹઅ有ࠤ刀片，+R-MMૹિૺ⣕ڽ，ڥ进ো，ঠ加工用ନ有мЗ牌号:

new

湿切

湿切

湿切干切

湿切

湿切

干切

干切

。ՠ୐，不敕ୖ，工ӑૻٛ的௙ଣࢽ৳

刀片基体韧性较好，耐热、抗崩。

适用于有预见性切深，

S类，ap0.3-0.1mm,齿进给fz0.5-0.2mm;

M类，ap0.5-0.08mm,齿进给fz0.5-0.3mm。

PM83�Y  Sঝ材ૅ牌号

Pঝ M/Sঝ  

Pঝ M/Sঝ  

。的௙ଣױՠ୐，不敕ୖ，工ӑૻࢽ৳

需要相对稳定的工况环境来保障切削稳定。

刀片属耐磨性与抗崩性兼备。

适用于有预见性切深，

S类，ap0.3-0.1mm,齿进给fz0.5-0.2mm;

M类，ap0.5-0.08mm,齿进给fz0.5-0.3mm。

PM82�Y  Sঝ材ૅ牌号

Ѻ牌号不敕ୖ、擻ՠ୐、ୖ，工ӑૻٛ、ঠ加工的௙ଣ。

有很好的排屑性能，切削安全稳定。

刀片基体韧性较好，有较好的抗崩性能。

适用于有预见性切深，

M类，ap0.3-0.1mm,齿进给fz0.5-0.2mm;

P类，ap0.5-0.08mm,齿进给fz1.0-0.3mm。

以及偶发性无预见性切深，小于ap1.Omm均可安全切削。

PM802� Mঝ材ૅ牌号

。ঠ加工的௙ଣ，ױ材料，工ӑૻރךם

需要相对稳定的工况环境来保障切削稳定。

刀片有良好的耐磨性。

适用于有预见性切深，

M类，ap0.3-0.1mm，齿进给fz0.5-0.2mm;

P类，ap0.5-0.1mm，齿进给fz0.8-0.3mm。

PM822� ࡤ用材ૅ牌号

不敕ୖ、擻ՠ୐、ୖ，ঠ加工的௙ଣ。

刀片牌号耐磨性与抗崩性兼备。

适用于有预见性切深,

S类，ap0.3-0.1mm，齿进给fz0.5-0.2mm;

M类，ap0.5-0.1mm，齿进给fz0.5-0.3mm。

PM822�SY ࡤ用材ૅ牌号
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刀片的材质牌号与槽型代号选择

2/�����P08105
P08110

��P08225
2/���P08225PV

2/������P0835V

2/������P0825V

І、ٵ板敘利⣕刀片（ޗિҖ㲌），+R-5L敘利ЌܐӏӠ的⣕型，Иૹૺਾ加工۪ত加工用ନ，有֚З牌号:

new

new

湿切

湿切

湿切干切

干切

不敕ୖ，工ӑ不६ؔ，ঠਙত。

属耐磨性与韧性兼备的材质牌号。

切深，ap0.�-0.1mm,

齿进给:

S类fz0.5-0.2mm；

M类fz0.5-0.3mm。

PM82�Y  Sঝ材ૅ牌号

Ѻ牌号不敕ୖ、擻ՠ୐、ୖ，工ӑૻٛ、ঠਙত。

适用于有预见性切深，ap0.�-0.1mm,

齿进给:

M类fz0.5-0.2mm；

P类fz1.0-0.3mm。

耐磨性与抗崩性兼备的材质牌号。

PM822�  ࡤ用ঝ材ૅ牌号

PM822�SY  ࡤ用ঝ材ૅޏ牌号

可加工材料硬度高至HRC65，

ާ有Ո⿰的耐磨性。

PM810�

。ՠ୐，工ӑ不६ؔ，ঠਙতࢽ৳

刀片基体韧性较好，耐热、抗崩。

切深,ap0.5-0.1mm,

齿进给:

S类fz0.5-0.2mm；

M类fz0.5-0.3mm。

PM83�Y  Sঝ材料加工专ً牌号

高ॆچ材料，ঠਙত。

高合金钢、␜⚛钢㋮加工、以及铸铁,

材料的硬度高至HRC63，ӽ能保持很好的寿命㺘⧠。

适用于有预见性切深，ap0.2-0.05mm,

齿进给,fz0.3-0.1mm。

PM8110  高ॆچ材ૅ牌号

Pঝ M/Sঝ  
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ਡॱਡמ、能࢛੧Џ，M、S难加工材料高ݼԾஔѿ୏，
Ѯ৏ߑ加工，ם型结构ў，ٵ面ՃՖஉঠ铣，
ࠥӀ与ࠥ߫੧Џ，型勹Ճ面铣。

     09,
螺纹刀头规格：   20-   40，1X10q
盘铣刀规格：   40-   66，1X�q/1X10q

      12�
立铣刀头规格：   32-   40，1X10q
盘铣刀规格：   �0-   160，1X10q/1X1�q

K r= 0 5/10 /15

A SR
亚肯第二代 ૝঴ڽ进ো铣刀

DS�0D[ ୺ႠR୅ Ꮚ೅ܘ

ᆻńPPࠓ

0.7.U05

.U10

R2.0 0.5

1.2 R2.0 1.0

ᕠ߿༢င

DS

09

ᆻńPPࠓ

DS�0D[ ୺ႠR୅ Ꮚ೅ܘ

1.0.U10

.U15

R3.0 0.8

1.5 R3.5 1.1

ᕠ߿༢င

DS�

12

● 避免侧刃参与侧壁加工，采用较大的主偏角，减轻加工负载。

含有侧壁的型腔加工
ASR -09...K r05
A S R -12...K r10

A S R -09...K r10       
A S R -12...K r15

ap 
ap 

● 触底角度越平坦，越有利于获得较小的横向阻力，实现更高的进给。

开放平面加工
ASR -09...K r05
A S R -12...K r10

A S R -09...K r10       
A S R -12...K r15

ff

f f
ap ap 

22
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经济型�刀盘

A S R -09050-22M -5T-K r10 5 —— 50 48 2 2 4 5 1 0 .4 6 .3 1 .2 0 .3 4

A S R -09050-22M -5T-K r05

A S R -09054-22M -5T-K r10

A S R -09054-22M -5T-K r05

5 —— 50 48 2 2 4 5 1 0 .4 6 .3 0 .7 0 .3 4

5 —— 54 48 2 2 4 5 1 0 .4 6 .3 1 .2 0 .3 5

5 —— 54 48 2 2 4 5 1 0 .4 6 .3 0 .7 0 .3 5

螺纹刀头

A S R M -0925R -3-M 12

A S R M -0932R -4-M 16

A S R M -0935R -5-M 16

A S R M -0940R -5-M 16

3

4

5

5

25

32

35

40

24.5

31.5

31.5

31.5

35

40

40

40

M 12

M 16

M 16

M 16

1.2

A S R M -0920R -2-M 10 2 20 19.5 30 M 10 1.2

1.2

1.2

1.2

注: ʒ ߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。
     ʓ ଠ用于,M.ڶ૸ڔ面铣刀柄。

注: ʒ ߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。
     

S 30070G -IP 8
(M 3x7)

S 30070G -IP 8
(M 3x7)

K r= 5 /10

高效型�刀盘 K r= 5 /10

K r= 10

X D K W 09T3ZD FN -S MX D K W 09T3ZD TN -P M

X D K W 09T3ZD FN -S MX D K W 09T3ZD TN -P M

09

ʒ

A S R -09050-22H -6T-K r10 6 —— 50 48 2 2 4 5 1 0 .4 6 .3 1 .2 0 .3 4

A S R -09050-22H -6T-K r05 6 —— 50 48 2 2 4 5 1 0 .4 6 .3 0 .7 0 .3 4

8 —— 66 70 2 7 5 2 1 2 .4 7 1 .2 0 .7 9

8 —— 66 70 2 7 5 2 1 2 .4 7 0 .7 0 .7 9

A S R -09040-16H -5T-K r10 5 —— 40 38 1 6 4 0 8 .4 5 .6 1 .2 0 .1 5

A S R -09040-16H -5T-K r05 5 —— 40 38 1 6 4 0 8 .4 5 .6 0 .7 0 .1 5

A S R -09063-22H -6T-K r10 6 —— 63 60 2 2 5 2 1 0 .4 6 .3 1 .2 0 .8

A S R -09063-22H -6T-K r05

A S R -09066-27H -8T-K r10

A S R -09066-27H -8T-K r05

6 —— 63 60 2 2 5 2 1 0 .4 6 .3 0 .7 0 .8

S 30070G -IP 8
(M 3x7)

ʓ

ʓ

X D K W 09T3ZD FN -S MX D K W 09T3ZD TN -P M

ʒ

ʒ

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

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 H

M

刀盘本体已有内冷管路，并安装了࣯ࡦ喷嘴

内冷

内冷

咀ࡊ࣯ࡦ

刀头本体已有内冷管路，并安装了࣯ࡦ喷嘴

内冷喷盖ࡊ࣯ࡦ咀

专利
√  易匹配内冷刀盘
铣刀ڔצߑՠ面的⼛ڥࣱ  √

专利
铣刀ڔצߑՠ面的⼛ڥࣱ  √

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308
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刀盘

A S R -12050-22M -4T-K r10 4 —— 50 47 2 2 5 0 1 0 .4 6 .3 1 .0 0 .2 8

A S R -12050-22M -4T-K r15 4 —— 50 47 2 2 5 0 1 0 .4 6 .3 1 .5 0 .2 8

A S R -12063-22H -5T-K r10 5 —— 63 60 2 2 5 0 1 0 .4 6 .3 1 .0 0 .5 8

A S R -12063-22H -5T-K r15 5 —— 63 60 2 2 5 0 1 0 .4 6 .3 1 .5 0 .5 8

A S R -12080-27H -6T-K r10 6 —— 80 70 2 7 5 0 1 2 .4 7 1 .0 1 .0

A S R -12080-27H -6T-K r15 6 —— 80 70 2 7 5 0 1 2 .4 7 1 .5 0 .9

A S R -12100-32-7T-K r10 7 —— 100 7 8 3 2 5 0 1 4 .4 8 1 .0 1 .5

A S R -12100-32-7T-K r15 7 —— 100 7 8 3 2 5 0 1 4 .4 8 1 .5 1 .7

A S R -12125-40-9T-K r15 9 —— 125 9 5 4 0 6 3 1 6 .4 9 1 .5 2 .4

A S R -12125-40-9T-K r10 9 —— 125 9 5 4 0 6 3 1 6 .4 9 1 .0 2 .0

A S R -12160-40-12T-K r10 1 2 —— 160 9 5 4 0 6 3 1 6 .4 9 1 .0 3 .4

A S R -12160-40-12T-K r15 1 2 —— 160 9 5 4 0 6 3 1 6 .4 9 1 .5 3 .4

立铣刀޵

A S R -1232x160-C 32-2T

A S R -1232x200-C 32-2T

A S R -1240x200-C 32-3T

A S R -1240x160-C 32-3T

A S R -1235x160-C 32-2T

A S R -1235x200-C 32-2T

2

2

3

3

2

2

32

32

40

40

35

35

32

32

32

32

32

32

160

200

200

160

160

200

70

80

50

50

50

50

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

0.72

0.92

1.1

0.79

0.78

1.1

K r= 10 /15

K r= 10

X D G X 1205ZD E R -X M
X D G X 1205ZD E R -S M

X D G X 1205ZD E R -X M
X D G X 1205ZD E R -S M

T15D
T15

X D M T1205ZD TN -P H

A M S -4.3

T15P L
T15

X D M T1205ZD TN -P H

注: ʒ ଠ用于,M. 。面铣刀柄ڔ૸ڶ

ʒ

ʒ

ʒ

ʒ

12

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 用于刀盘

用于刀盘
用于
大径刀盘

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

FM B
FM H
FM C

S LA

内冷

内冷喷盖

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 

R 40120J

R 40120J R 40120J
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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

60

X D K W 09T3ZD TN -P M

A

A

S M X M P M P H

B

B

C

C

D

D

X D K W 09T3ZD FN -S M

X D M T1205ZD TN -P H

X D G X 1205ZD E R -X M

X D G X 1205ZD E R -S M

0.5/1.0

0.5/1.0

1.0/1.5

1.0/1.5

1.0/1.5

9.525

9.525

12.7

12.7

12.7

3.97

3.97

5.56

5.56

5.56

0.8

0.8

1.2

1.2

1.2

ZD TN

ZD FN

ZD TN

ZD E R

ZD E R

P M

S M

P H

X M

S M

A

B

C

D

D

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

PM
81
30

PM
81
20

专利
”௄ઊ的“ਘٓ落刀片ٯڑ  √

22
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

稳定 PM 8225 P M 825s

P M 8110 P M 8225

P M 8110
P M 8105 P M 8225
P M 8110
P M 8105 P M 8225

P M 825s P M 835s

P M 825s P M 8225

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

S M P M

P M

S M P M

P M

P M

S M P M 稳定 不稳定 60 30M /M in

0.80 0.30m m

0.60 0.30m m

0.50 0.30m m

0.80 0.30m m

0.50 0.20m m

0.50 0.20m m

稳定 PM 8225m s P M 8130

P M 8012 P M 8225

P M 8012 P M 8120

P M 8012 P M 8120

P M 825s P M 835s

P M 8225 P M 8225m s

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

S M X M

X M P H

S M X M

X M P H

X M P H

S M X M 稳定 不稳定 60 30M /M in

1.00 0.30m m

0.80 0.30m m

0.60 0.30m m

1.00 0.30m m

0.50 0.20m m

0.50 0.20m m

12

09
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

:进ো，ঠ加工୍ૺਾ用ନ有二З牌号ڽ，ڥ板િҖ㲌@DT4-PM⣕ٵ、1

:板敘利@D,4-SM⣕型，难加工材料专ً，有二З牌号ٵ、2

。ঠ加工，ױ材料，工ӑૻރךם

需要相对稳定的工况环境来保障切削稳定。

刀片有良好的耐磨性。

适用于有预见性切深，ap0.5/1.0-0.2mm,

M类，ap0.3-0.1mm，齿进给fz0.5-0.2mm;

P类，ap0.5-0.1mm，齿进给fz0.8-0.3mm。

PM822� ࡤ用材ૅ牌号

。ՠ୐，工ӑ不६ؔࢽ৳

刀片基体韧性较好，耐热、抗崩。

切深,ap1.2mm Max,

齿进给:

S类fz0.5-0.2mm；

M类fz0.5-0.3mm。

PM83�Y  Sঝ材料加工专ً牌号

不敕ୖ，工ӑ不६ؔ，ঠਙত。

属耐磨性与韧性兼备的材质牌号。

切深，ap1.0-0.3mm,

齿进给:

S类fz0.5-0.2mm；

M类fz0.5-0.3mm。

PM82�Y  Sঝ材ૅ牌号

௄ॆ材料、高ॆ材料，ঠ加工。

可加工预硬钢的硬度高至HRC63，以及铸铁加工，

干切性能好，寿命超长。

适用有预见性的较小切深,ap0.5-0.2mm,

齿进给,fz0.5-0.2mm。

PM8110  高ॆچ材ૅ牌号

PM810� new
可加工材料的硬度高至HRC65。

'98���
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2、-঴޼面ڥࡦ⣕刀片，@D+R->M⣕ڽ，ڥ进ো，ঠ加工୍ૺਾ用ନ有ІЗ牌号:

。材料ঠ加工的௙ଣރךם

泛用性好，适用于不锈钢、中高合金钢，

需要相对稳定的工况环境来保障切削稳定。

刀片属耐磨性与抗崩性兼备。

适用于有预见性切深，

M类，ap0.5-0.1mm，齿进给fz0.6-0.3mm;

P类，ap1.0-0.1mm，齿进给fz0.8-0.3mm。

PM822�  ࡤ用材ૅ牌号

ডۅ、难加工材料，恶⥐工ӑ的௙ଣ。

泛用性好，适用于不锈钢、耐热合金，

刀片基体韧性较好，耐热、抗崩。

适用于有预见性切深，

S/M类，ap0.5-0.1mm，齿进给fz0.5-0.2mm;

P类，ap1.5-0.1mm，齿进给fz1.0-0.5mm。

PM83�Y  Sঝ材料加工专ً牌号

ࠥӀ不敕ୖঝ，䄖ࢮ高ॆࢋ，چ勹加工。

ap0.5-0.2mm，fz0.5-0.2mm

PM8012  高ॆچ材ૅ牌号

॰㓬ӂޥ૊高खࣩڅ୰ԅٖࠆҿଥͧ
刀ҿબେ㕱Ѵͧ୻ੌ૊ૈࣩ઎ૉ澞

1、M঴ٵ板િҖ㲌刀片，@DT4-P.⣕ڽ，ڥ进ো，ঠ加工୍ૺਾ用ନ有二З牌号:

௄ॆ材料、敉୞ঠ加工的௙ଣ。

预硬钢、铸铁干切性能好，寿命超长，

适用有预见性的较小切深，ap1.0-0.3mm，

齿进给，fz1.0-0.5mm

PM8120  ࡤ用材ૅ牌号

ИѺ䬛、ИѺՠ୐、И高ՠ୐ୖ、Ҷ面ਆѠ。

刃型抗耐冲击性能强，恶劣工况的首选。

适用于不可预见性切深，ap1.5-0.5mm，

齿进给，fz1.5-0.3mm。

PM8130  ܐӏӠ牌号

刀片的槽型代号与材质牌号选择

'98���
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

3、-঴޼面ڥࡦ⣕刀片，@D+R-SM敘利⣕型，难加工材料专ً，有֚З牌号:

不敕ୖ、৳ࢽՠ୐，工ӑ不६ؔ的ଣܫ，ૹિૺ加工。

适用于不锈钢、钛热合金、镍基合金，被加工为耐热性材质，

刀片基体韧性较好，有较好的抗崩性能。

适用恶劣工况，可承受较低的线速度，保持较大的进给。

S类，ap1.0-0.1mm，齿进给fz0.5-0.2mm;

P类，ap1.0-0.1mm，齿进给fz0.8-0.2mm。

恶劣工况，可承受较低的线速度，保持较大的进给。

PM83�Y  Sঝ材料加工专ً牌号

不敕ୖ、৳ࢽՠ୐，工ӑૻױ的ଣܫ，ૹિૺ加工。

适用于不锈钢、钛热合金、镍基合金，被加工为耐热性材质，

有很好的排屑性能，切削安全稳定。

可承受较低的线速度，保持较大的进给。

S类，ap0.5-0.1mm，齿进给fz0.5-0.2mm;

P类，ap1.0-0.1mm，齿进给fz0.8-0.2mm。

PM82�Y  Sঝ材料加工专ً材ૅ牌号

。材料的加工ךםૡࢠ

适用于不锈钢、钛热合金、低合金钢，被加工为粘性材质，

有很好的排屑性能，切削安全稳定。

刀片基体韧性较好，有较好的抗崩性能。

适用于有预见性切深，

M类，ap0.5-0.1mm，齿进给fz0.5-0.2mm;

P类，ap1.0-0.1mm，齿进给fz0.8-0.2mm。

以及偶发性无预见性切深，小于ap1.Omm均可安全切削。

PM822�SY  ࡤ用加工材ૅ牌号

Ѻॆୖچ、不敕ୖ，ૹિૺঠ加工的௙ଣ。

适用于低硬度钢、不锈钢，不稳定工况，

有很好的排屑性能，切削安全稳定。

刀片基体韧性较好，有较好的抗崩性能。

适用恶劣工况，可承受较低的线速度，保持较大的进给。

M类，ap0.5-0.1mm，齿进给fz0.5-0.2mm;

P类，ap1.0-0.1mm，齿进给fz0.8-0.2mm。

PM802�  Mঝ材料加工专ً牌号

'98���
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B A P3 0 0 R / 4 0 0 R
亚肯第二代 ސ剜铣刀 / 直અՖ剜铣刀

ૹ型面铣含有直અՖ剜的௙ଣ，
盘铣刀规格：   40-   200，
螺纹连接立铣刀规格：   12-   40，
直柄立铣刀规格：   10-   40，
刀片型号：113� / 1604

K r= 90
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C 5 63 60 22 50 104 6.3 14 0.63B A P 400R -63-22H -5T

R 40100JC 7 80 70 27 50 12.4 7 14 0.9B A P 400R -80-27H -7T

C 9 100 78 32 67 14.4 8 14 1.9B A P 400R -100-32H -9T

B 10 125 89 40 63 16.4 9 14 2.4B A P 400R -125-40H -10T

B 12 160 89 40 63 16.4 9 14 3.2B A P 400R -160-40H -12T

高效型-ਯ૸ڔ密齿刀盘 

H

A

刀盘本体已有内冷管路，并安装了࣯ࡦ喷嘴

3 40 34 16 50 8.4 5.6 14 0.25B A P 400R -40-16M -3T

T 15F
T 15

T 15P L
T 15    

R 40100J

A 4 50 48 22 50 10.4 6.3 14 0.41B A P 400R -50-22M -4T

A 4 63 48 22 50 10.4 6.3 14 0.56B A P 400R -63-22M -4T

A 5 63 48 22 50 10.4 6.3 14 0.54B A P 400R -63-22-5T

A 5 80 60 27 50 12.4 7 14 0.88B A P 400R -80-27M -5T

A 6 100 78 32 67 14.4 8 14 1.9B A P 400R -100-32M -6T

B 8 125 89 40 63 16.4 9 14 2.5B A P 400R -125-40M -8T

B 9 160 89 40 63 16.4 9 14 3.4B A P 400R -160-40M -9T

B 12 200 128.6 60 63 25.7 14 14 5.2B A P 400R -200-60M -12T

经济型-ਯ૸ڔ疏齿刀盘 

FM B
FM C
FM H

盘铣刀400R

A P M T 1604

A P M T 1604

T 15F
T 15

T 15P L
T 15    

注： 售罄不再生产。

内冷

内冷

('P400R-200-60M-12T，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

内冷喷盖ࡊ࣯ࡦ咀

专利
√  易匹配内冷刀盘 

A

B

E

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）

C
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可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308



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

B A P 400R M -25R -2-M 12 2 25 12.5 40 M 12 14

B A P 400R M -32R -3-M 12 3 32 12.5 40 M 12 14

B A P 400R M -32R -3-M 16 3 32 17 45 M 16 14

B A P 400R M -40R -3-M 16 3 40 17 45 M 16 14

B A P 300R M -12R -1-M 6 1 12 6.5 25 M 6 9

B A P 300R M -13R -1-M 6 1 13 6.5 25 M 6 9

B A P 300R M -16R -2-M 8 2 16 8.5 25 M 8 9

B A P 300R M -17R -2-M 8 2 17 8.5 25 M 8 9

B A P 300R M -20R -2-M 10 2 20 10.5 30 M 10 9

B A P 300R M -20R -3-M 10 3 20 10.5 30 M 10 9

B A P 300R M -21R -2-M 10

B A P 300R M -21R -3-M 10

2

3

21

21

10.5 30

10.5 30

M 10

M 10

9

9

B A P 300R M -25R -4-M 12 4 25 12.5 35 M 12 9

B A P 300R M -30R -4-M 12 4 30 12.5 35 M 12 9

螺纹刀头300R

螺纹刀头400R

A P M T 1604

A P M T 1135

R 25060G

R 40090G T 15F
T 15

T 8F
T 8

内冷

内冷

刀头本体已有内冷管路，M10、M12并安装了࣯ࡦ喷嘴

刀头本体已有内冷管路，并安装了࣯ࡦ喷嘴

咀ࡊ࣯ࡦ
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S LA

0.079301201610A1B A P 300R -10x30L120-C 16-1T

0.19301201612A1B A P 300R -12x30L120-C 16-1T

0.119451201612A1B A P 300R -12x45L120-C 16-1T

0.139361501212A1B A P 300R -12x150-C 12-1T

0.19301201213A1B A P 300R -13x120-C 12-1T

0.119301301213A1B A P 300R -13x130-C 12-1T

0.139361501213A1B A P 300R -13x150-C 12-1T

0.179401201616A2B A P 300R -16x120-C 16-2T

0.239501601616A2B A P 300R -16x160-C 16-2T

0.299100402001616B2B A P 300R -16x200-C 16-2T  

0.239401801516A2B A P 300R -16x180-C 15-2T

0.239401601617A2B A P 300R -17x160-C 16-2T

0.299402001617A2B A P 300R -17x200-C 16-2T

0.269401202020A2B A P 300R -20x120-C 20-2T

0.259401202020A3B A P 300R -20x120-C 20-3T

0.369401602020A2B A P 300R -20x160-C 20-2T  

0.359601602020A3B A P 300R -20x160-C 20-3T

0.469100502002020B2B A P 300R -20x200-C 20-2T  

0.459100

100

502002020B3B A P 300R -20x200-C 20-3T

0.279401202021A2B A P 300R -21x120-C 20-2T  

0.379401602021A2B A P 300R -21x160-C 20-2T

0.369401602021A3B A P 300R -21x160-C 20-3T

0.469402002021A2B A P 300R -21x200-C 20-2T  

0.459402002021A3B A P 300R -21x200-C 20-3T

0.579601602525A3B A P 300R -25x160-C 25-3T

0.729802002525B3B A P 300R -25x200-C 25-3T  

0.69501602530C3B A P 300R -30x160-C 25-3T

0.779502002530C3B A P 300R -30x200-C 25-3T  

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

立铣刀300R

A P M T 1135 R 25060G T 8D
T 8

注： 售罄不再生产。

0.139451501612A1B A P 300R -12x45L150-C 16-1T

A B C
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S LA

0.5514601602525A2B A P 400R -25x160-C 25-2T

0.5214501602425A2B A P 400R -25x160-C 24-2T

0.6914802002525A2B A P 400R -25x200-C 25-2T

0.6514752002425A2B A P 400R -25x200-C 24-2T  

0.5614501602526A2B A P 400R -26x160-C 25-2T

0.7214502002526A2B A P 400R -26x200-C 25-2T  

0.9114502502526A2B A P 400R -26x250-C 25-2T  

0.8514502002530C2B A P 400R -30x200-C 25-2T

0.7714601603232A2B A P 400R -32x160-C 32-2T

0.7514601603232A3B A P 400R -32x160-C 32-3T

0.614501602532C3B A P 400R -32x160-C 25-3T

1.0141002003232A3B A P 400R -32x200-C 32-3T

0.7514502002532C2B A P 400R -32x200-C 25-2T

0.7314502002532C3B A P 400R -32x200-C 25-3T  

1.3141151002503232B3B A P 400R -32x250-C 32-3T  

0.7814501603235C3B A P 400R -35x160-C 32-3T

1.014502003235C3B A P 400R -35x200-C 32-3T

1.314602503235C3B A P 400R -35x250-C 32-3T  

1.614603003235C3B A P 400R -35x300-C 32-3T

1.914603503235C3B A P 400R -35x350-C 32-3T  

1.014501603240C3B A P 400R -40x160-C 32-3T

1.214502003240C3B A P 400R -40x200-C 32-3T

1.514602503240C3B A P 400R -40x250-C 32-3T  

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

立铣刀400R

A P M T 1604 R 40090G T 15D
T 15

注： 售罄不再生产。

A B C
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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
10

PM
81
05

PC
D

H1
01
-H
20
1

A P M T1135P D E R -M M 6.3511 1.23.5 0.8 M M A

A P M T1135P D E R -TM 6.3511 1.23.5 0.8 TM C

A P K T113504-N L 6.3511 1.23.5 0.4 N L A

A P K T113508-N L 6.3511 1.23.5 0.8 N L A

A P M T1604P D E R -X M 9.52516.5 1.74.76 0.8 X M B

A P M T1604P D E R -X H 9.52516.5 1.74.76 1.0 X H D

A P M T1604P D E R -X H 2 9.52516.5 1.74.76 1.0 X H 2 E

A P M T1604P D E R -TM 9.52516.5 1.74.76 0.8 TM C

A P K T160402-N L 9.52516.5 1.74.76 0.2 N L

A P K T160404-N L 9.52516.5 1.74.76 0.4 N L

F

F

A P K T160408-N L 9.52516.5 1.74.76 0.8 N L A

PM
81
20

KC
10
15

M
C4
22
5

KC
10
25S 1 L1 L2 F1 R e 刃型样式

A

M M 、XM

X H、XH 2

TM

N L

D

E

B

C

F
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

60

N

有
色

金
属

KC
10

15

P
M

81
20

P
M

81
20

M
C

42
25 M
C

42
25

A P M T 1604P D E R -X H 2 P M 825s
P M 835s

P M 8225m s
P M 8225

K C 1025

0.25-0.12.0-0.2

0.25-0.1 40-602.0-0.2

H
10

1-
H

20
1
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

P M 8225m s
P M 8225

P M 8105

P M 8012
P M 8110

P M 825s
P M 835s

P M 8225m s

0.2-0.12.0-0.2

0.2-0.1 40-602.0-0.2

0.3-0.1 60-1000.5-0.2
P M 8110
P M 8105

0.3-0.1 200-3002.0-0.2
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RPD / RPD.Lock
亚肯第二代 圆鼻铣刀

专利改进型圆鼻铣刀通装RP/RD圆刀片
盘铣刀规格：   40-   200，
螺纹连接立铣刀规格：   16-   40，
直柄立铣刀规格：   12-   40，
刀片型号RP/RD0802，RP/RD1003，RP/RD1204

安装圆刀片的刀体RPD.Lock2版本专为难加工材料设计。

安装在刀体Lock2卡扣，在刀片的上端面作为限位钳制。

当螺钉松动的时候，能够钳制刀片，控制松动，
防止螺钉松脱恶化，防止刀片脱落。

安装在刀体Lock2卡扣，内置有高压喷射结构，高压
内冷流体通过特制喷咀直接向切削区域喷射。

MPa

安装圆刀片的刀体RPD.Lock2版本专为难加工材料设计。

强制断屑
、强制冷

却

防止刀片松脱的上压结构
具备高压喷射功能
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专利
√  利用压板喷射冷却液的刀头结构



铣刀盘RPD

C

A B

R4-疏齿铣刀盘

样式 压板 螺钉 扳手

R P D -4R 040-16M -4T 404 34 16 40 8.4 5.6 4 0.18A

R P D -4R 050-22M -5T 505 48 22 42 10.4 6.3 4 0.32A

R P D -4R 063-22M -6T 636 48 22 42 10.4 6.3 4 0.49A

A -5R

刀片螺钉
R 40090G
(M 4x9)

压板螺钉
R 35100F
(M 3.5x10)

T15F
T15

T15F
T15

T15P L
T15

R5-疏齿铣刀盘

样式 压板 螺钉 扳手

R P D -5R 040-16M -4T 404 34 16 40 8.4 5.6 5 0.16A

R P D -5R 050-22M -4T 504 48 22 50 10.4 6.3 5 0.36A

R P D -5R 063-22M -4T 634 48 22 50 10.4 6.3 5 0.49A

R P D -5R 063-22-5T 635 48 22 50 10.4 6.3 5 0.46A

R P D -5R 080-27M -5T 805 60 27 50 12.4 7 5 0.89A

R P D -5R 080-27-6T 806 60 27 50 12.4 7 5 0.86A

R P D -5R 100-32M -6T 1006 78 32 50 14.4 8 5 1.2B

经济型
E

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+2个

1支

按齿数

1套+2个 按齿数

1套+2个 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

1套+2个 按齿数

1套+2个 按齿数

100以下（含    100）

A-6R R 40100J
(M 4x10)

R6-疏齿铣刀盘

样式

内冷

内冷

内冷 压板 螺钉 扳手

R P D -6R 040-16M -3T 403 34 16 42 8.4 5.6 6 0.16A

R P D -6R 050-22M -4T 504 48 22 50 10.4 6.3 6 0.32A

R P D -6R 063-22M -4T 634 48 22 50 10.4 6.3 6 0.49A

R P D -6R 080-27M -5T 805 60 27 50 12.4 7 6 0.82A

R P D -6R 080-27M -6T 806 60 27 50 12.4 7 6 0.81A

R P D -6R 100-32M -6T 1006 78 32 50 14.4 8 6 1.4B

R P D -6R 125-40M -8T 1258 89 40 63 16.4 9 6 1.9C

R P D -6R 160-40M -9T 1609 89 40 63 16.4 9 6 2.6C

R P D -6R 160-40M -8T 1608 89 40 63 16.4 9 6 2.7C

R P D -6R 200-60M -10T 20010 128.57 60 63 25.7 14 6 5.7C

注: 售罄不再生产。

R P        0802
R D        0802

R P        1003
R D        1003

R P        1204
R D        1204

A -4R R 30070E
(M 3x7)

T10F
T10

RPD-6R200-60M-10T，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖
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内冷喷盖

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 



刀盘RPD.Lock

ED

R5-密齿铣刀盘

样式 螺钉 扳手

R P D .Lock-5R 050-22H -4T 505 48 22 50 10.4 6.3 5 0.35D

R P D .Lock-5R 063-22H -5T 636 60 22 50 10.4 6.3 5 0.45D

R P D .Lock-5R 080-27H -7T 808 70 27 50 12.4 7 5 0.85D

R6-密齿铣刀盘

样式 Lock2卡扣
（内置喷嘴）

Lock2卡扣
（内置喷嘴） 压板

压板 螺钉 扳手

R P D .Lock-6R 040-16H -4T 404 34 16 42 8.4 5.6 6 0.15D

R P D .Lock-6R 050-22H -4T 504 48 22 50 10.4 6.3 6 0.32D

R P D .Lock-6R 063-22H -5T 635 60 22 50 10.4 6.3 6 0.49D

R P D .Lock-6R 080-27H -7T 807 70 27 50 12.4 7 6 0.81D

R P D .Lock-6R 100-32H -9T 1009 78 32 50 14.4 8 6 1.2E

高效型
H

FM B
FM H

刀片螺丝

压板螺丝

喷咀

旗形扳手

直柄板手

1套+2个

1支

按齿数

1套+2个 按齿数

压板 1套+2个 按齿数

1套+2个 按齿数

标准配件

100以下（含    100）

T15F
T15

W aternozzle-M 4 R 40100J
(M 4x10)

T15F
T15

W aternozzle-M 4 R 40100J
(M 4x10)

R P        1003
R D        1003

R P        1204
R D        1204

A -C lam p-M 4

A -C lam p-M 4

刀盘

内冷

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了Lock2卡扣（内置喷嘴）

高压扁咀
(Lock2) 内冷喷盖
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专利
√  易匹配内冷刀盘 
√  利用压板喷射冷却液的刀头结构

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308



螺纹刀头RPD/RPD.Lock

A B

A -4R

R4-螺纹连接立铣刀

R 40100J
(M 4x10)

T15F
T15

A -C lam p-M 4

R 40100J
(M 4x10)

T15F
T15

A -C lam p-M 4

R P D M -4R 16-2-M 8 2 16 15.5 25 M 8 4

R P D M -4R 20-2-M 10 2 20 19.5 30 M 10 4

R P D M -4R 25-3-M 12 3 25 24.5 35 M 12 4

R P D M -4R 32-4-M 12 4 32 31.5 35 M 12 4

R5-Lock-螺纹连接立铣刀

R P D M .Lock-5R 25-2-M 12 2 25 24.5 35 M 12 5

R P D M .Lock-5R 30-2-M 12 2 30 24.5 35 M 12 5

R P D M .Lock-5R 35-3-M 16 3 35 31.5 40 M 16 5

R6-Lock-螺纹连接立铣刀

R P D M .Lock-6R 32-3-M 12 3 32 24.5 35 M 12 6

R P D M .Lock-6R 35-3-M 12 3 35 24.5 35 M 12 6

R P D M .Lock-6R 40-4-M 16 4

A

A

A

A

B

B

B

B

B

B 40 31.5 40 M 16 6

M
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

1套+1个 按齿数

1套+1个 按齿数

喷咀 1套+1个 按齿数

R P        0802
R D        0802

R P        1003
R D        1003

R P        1204
R D        1204

样式

样式 内冷

样式

内冷

内冷 压板

压板

W aternozzle-M 4

W aternozzle-M 4

R 30070E
(M 3x7)

T10F
T10

RPDM.Lock-. . .刀头本体已有内冷管路，并安装了Lock2卡扣（内置喷嘴）RPDM-.. .刀头本体已有内冷管路

Lock2卡扣
（内置喷嘴）

Lock2卡扣
（内置喷嘴）

高压扁咀
(Lock2)
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专利
√  利用压板喷射冷却液的刀头结构



立铣刀RPD

S LA
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

1套+1个 按齿数

1套+1个 按齿数

A B C D

A -4R T10D
T10

R P D -4R x12x120-C 12-1T

R P D -4R x16x120-C 16-2T

R P D -4R x16x160-C 16-2T

R P D -4R x16x200-C 16-2T

R P D -4R x17x160-C 16-2T

R P D -4R x17x200-C 16-2T  

R P D -4R x20x120-C 20-2T

R P D -4R x20x160-C 20-2T

R P D -4R x21x160-C 20-2T

R P D -4R x21x200-C 20-2T

R P D -4R x21x120-C 20-2T

R4

注: 售罄不再生产。

A 20

0.08

0.14

0.19

0.25

0.2

0.25

0.22

0.3

0.23

50

50

0.31

0.39

21

20

20

120

120A

R P        0802
R D        0802

R 30070E
(M 3x7)
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立铣刀RPD

刀片螺钉
R 40090G
(M 4x9)

压板螺钉
R 35100F
(M 3.5x10)

T15D
T15

A -5R

R P D -5R x20x160-C 20-2T

R5

注: 售罄不再生产。

A2 20 0.335

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

3 5

3 5

3 5

3 5

3 5

3 5

4 5

4 5

6020 160

R P D -5R x20x200-C 20-2T B 20 0.4350 10020 200

R P D -5R x21x160-C 20-2T  A 21 0.345020 160

R P D -5R x21x200-C 20-2T A 21 0.445020 200

R P D -5R x25x160-C 25-2T A 25 0.546025 160

R P D -5R x25x160-C 20-2T C 25 0.376020 160

R P D -5R x25x160-C 24-2T  A 25 0.535024 160

R P D -5R x25x200-C 24-2T  A 25 0.675024 200

R P D -5R x25x200-C 25-2T  A 25 0.688025 200

R P D -5R x25x250-C 25-2T  B 25 0.8980 11525 250

R P D -5R x25x200-C 20-2T C 25 0.475020 200

R P D -5R x30x110-C 20-2T D 30 0.274020 110

R P D -5R x30x160-C 25-2T C 30 0.595025 160

R P D -5R x30x200-C 25-2T C 30 0.746025 200

R P D -5R x30x250-C 25-2T  C 30 0.936025 250

R P D -5R x30x300-C 25-2T C 30 1.16025 300

R P D -5R x35x160-C 32-3T C 35 0.935032 160

R P D -5R x35x200-C 32-3T C 35 1.25032 200

R P D -5R x35x250-C 32-3T  C 35 1.56032 250

R P D -5R x35x300-C 32-3T  C 35 1.86032 300

R P D -5R x35x350-C 32-3T  C 35 2.16032 350

R P D -5R x40x160-C 32-3T C 40 0.985032 160

R P D -5R x40x160-C 32-4T  C 40 0.975032 160

R P D -5R x40x200-C 32-4T  C 40 1.25032 200

R 40100J
(M 4x10)

T15D
T15

A -6R

R6

注: 售罄不再生产。

B2 32 1.4

0.9

1.2

1.4

1.8

2.1

0.95

1.2

1.5

650 11532 250

R P D -6R x32x160-C 25-2T

R P D -6R x32x160-C 32-2T

R P D -6R x32x200-C 25-2T

R P D -6R x32x200-C 32-2T

R P D -6R x32x250-C 25-2T

R P D -6R x32x250-C 32-2T

R P D -6R x35x160-C 32-3T

R P D -6R x35x200-C 32-3T

R P D -6R x35x250-C 32-3T

R P D -6R x35x300-C 32-3T

R P D -6R x35x350-C 32-3T

R P D -6R x40x160-C 32-3T

R P D -6R x40x200-C 32-3T

R P D -6R x40x250-C 32-3T

A2 32 0.93

1.1

0.73

0.88

0.58

650

100

25 250

R P        1003
R D        1003

R P        1204
R D        1204
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立铣刀RPD.Lock

S LA
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

1套+1个 按齿数

1套+1个 按齿数

喷咀 1套+1个 按齿数

T15D
T15

A -C lam p-M 4

R P D .Lock-5R x25x160-C 20-2T

R5

F 2 25 0.375

2 5

2 5

3 5

3 5

5020 160

R P D .Lock-5R x30x160-C 25-2T F 30 0.595025 160

R P D .Lock-5R x30x200-C 25-2T F 30 0.745025 200

R P D .Lock-5R x35x160-C 32-3T F 35 0.935032 160

R P D .Lock-5R x35x200-C 32-3T F 35 1.25032 200

R 40100J
(M 4x10)

T15D
T15

A -C lam p-M 4 R 40100J
(M 4x10)

R6

F 3 35 1.265032 200

R P D .Lock-6R x32x160-C 25-3T

R P D .Lock-6R x32x160-C 32-3T

R P D .Lock-6R x32x200-C 25-3T

R P D .Lock-6R x32x200-C 32-3T

R P D .Lock-6R x35x160-C 32-3T

R P D .Lock-6R x35x200-C 32-3T

R P D .Lock-6R x40x160-C 32-4T

R P D .Lock-6R x40x200-C 32-4T

F

F

F

E

E

3

3

3

3

3

35 0.9

1.08

0.71

0.86

0.56

65032 160

F 3 40 1.0865032 200

F 3 40 0.9365032 160

R P        1003
R D        1003

R P        1204
R D        1204

压板

压板

W aternozzle-M 4

W aternozzle-M 4

E F

刀头本体已有内冷管路，并安装了Lock2卡扣（内置喷嘴）

内冷

内冷

Lock2卡扣
（内置喷嘴）

Lock2卡扣
（内置喷嘴）

高压扁咀
(Lock2)
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专利
√  利用压板喷射冷却液的刀头结构



S LA

TRS
亚肯第一代 圆鼻铣刀

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

1套+1个 按齿数

1套+1个 按齿数

专用于RD**10T3圆鼻铣刀
直柄立铣刀规格：   12-   40，

G H I J
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螺纹刀头/立铣刀TRS

T15D
T15

A -5R

刀片螺钉
A40090F
(M 4x9)

压板螺钉
A35100F
(M 3.5x10)

T R S -5R x20x160-C 20-2T

R5-立铣刀

注: 售罄不再生产。

G2 20 0.335

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

3 5

3 5

3 5

3 5

3 5

3 5

4 5

4 5

4 5

6020 160

T R S -5R x25x160-C 25-2T G 25 0.546025 160

T R S -5R x25x160-C 20-2T I 25 0.375020 160

T R S -5R x25x160-C 24-2T G 25 0.535024 160

T R S -5R x25x200-C 25-2T G 25 0.688025 200

T R S -5R x25x200-C 24-2T G 25 0.675024 200

T R S -5R x25x200-C 20-2T  I 25 0.478020 200

T R S -5R x25x250-C 24-2T  G 25 0.85024 250

T R S -5R x25x250-C 25-2T H 25 0.8975 11525 250

T R S -5R x26x160-C 25-2T  G 26 0.66025 160

T R S -5R x30x160-C 25-2T I 30 0.596025 160

T R S -5R x30x200-C 25-2T I 30 0.746025 200

T R S -5R x30x250-C 25-2T I 30 0.936025 250

T R S -5R x35x160-C 32-3T I 35 0.936032 160

T R S -5R x35x200-C 32-3T I 35 1.26032 200

T R S -5R x35x250-C 32-3T I 35 1.56032 250

T R S -5R x35x300-C 32-3T  I 35 1.85032 300

T R S -5R x35x350-C 32-3T  I 35 2.15032 350

T R S -5R x40x250-C 32-3T  I 40 1.66032 250

T R S -5R x40x250-C 32-4T I 40 1.66032 250

T R S -5R x40x300-C 32-4T  I 40 1.86032 300

T R S -5R x40x350-C 32-4T  I 40 2.25032 350

T R S -4R x12x120-C 12-1T

R4-立铣刀

注: 售罄不再生产。

注: 售罄不再生产。

G1 12 0.084

1 4

1 4

2 4

2 4

2 4

2 4

2 4

2 4

2 4

2 4

2 4

2 4

2 4

5012 120

T R S -4R x12x130-C 12-1T G 12 0.125012 130

T R S -4R x13x120-C 12-1T G 13 0.15012 120

T R S -4R x16x160-C 15.6-2T G 16 0.195015.6 160

T R S -4R x16x160-C 16-2T G 16 0.195016 160

T R S -4R x17x120-C 16-2T  G 17 0.175016 120

T R S -4R x17x160-C 16-2T  G 17 0.25016 160

T R S -4R x17x200-C 16-2T  G 17 0.255016 200

T R S -4R x20x120-C 20-2T  G 20 0.227520 120

T R S -4R x20x160-C 20-2T G 20 0.36020 160

T R S -4R x21x160-C 20-2T G 21 0.315020 160

T R S -4R x20x160-C 19-2T G 20 0.294019 160

T R S -4R x20x200-C 20-2T  G 20 0.375020 200

T R S -4R x21x200-C 20-2T  G 21 0.396020 200

R P        0802
R D        0802

R D        10T 3

T15F
T15

A -5R 刀片螺钉
A40090F
压板螺钉
A35100F

R D        10T 3

R 30070E
(M 3x7)

T10D
T10

A -4R

R5-螺纹刀头

T R S M -5R 25-2-M 12 2 25 24.5 35 M 12 5

T R S M -5R 30-2-M 12 2 30 24.5 35 M 12 5

T R S M -5R 35-3-M 16 3 35 31.5 40 M 16 5

J

J

J

样式
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R4

刀片槽型材质和用途

二、用于RPD.Lock/RPD/TRS刀片的基本牌号

60

P
M

83
0s

一、刀片配置表

PM
82
5s

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
83
0s

PM
80
25

PM
82
25

PM
80
12

PM
81
10

H1
01

R D M T0802M O E -M M 152.388 有 M M A

R D M T0802M O E -P M 152.388 有 PM B

R P K W 0802M O E -O L 112.388 无 O L C

KC
10
15

PC
40
30

KC
10
25D 1 S 1 排屑槽 刃型 样式

A

CA、B

B C
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R5

刀片槽型材质和用途

二、用于RPD.Lock/RPD/TRS刀片的基本牌号

60

N

有
色

金
属P
M

81
20

P
M

81
20

P
M

83
0s

一、刀片配置表

PM
82
5s

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
83
0s

PM
80
25

PM
82
25

PM
80
12

PM
81
10

H1
01

R D M T1003M O T-P M 153.1810 有 PM A

R D M T1003M O E -M M 153.1810 有 M M B

R D K W 1003M O E -O L 153.1810 无 O L C

R D M T10T3M O T-P M 153.9710 有 PM E

R D M W 10T3M O T-P H 153.9710 无 PH F

R P M W 1003M O T-P H 113.1810 无 PH G

R P K W 1003M O E -O L 113.1810 无 O L G

R D E T1003M O F-O L 153.1810 有 O L D
PM
81
20

KC
10
15

PC
40
30

KC
10
25D 1 S 1 排屑槽 刃型 样式

C、F、G A、B、D、E

C

D E

A B

F

G
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R6

刀片槽型材质和用途

二、用于RPD.Lock/RPD刀片的基本牌号

60

N

有
色

金
属P
M

81
20

P
M

81
20

P
M

83
0s

一、刀片配置表

PM
82
5s

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
83
0s

PM
80
25

PM
82
25

PM
80
12

PM
81
10

H1
01

R D E T1204M O E -X L 154.7612 有 XL

R D M T1204M O T-P M 154.7612 有 PM

R D K W 1204M O T-P H 154.7612 无 PH

D

B

A

R D E T1204M O T-X M 154.7612 有 XM C

R D E T1204M O F-O L 154.7612 有 O L G

R P E T1204M O E -X L 114.7612 有 XL F

R P M W 1204M O T-P H 114.7612 无 PH E

R P E T1204M O F-O L 114.7612 有 O L G

PM
81
20

KC
10
15

PC
40
30

KC
10
25D 1 S 1 排屑槽 刃型 样式

D

FA B、C、D、G

C

F

BA

E

G
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

R D M T 0802M O E -P M

R D K W 1003M O E -O L

R D M T 1003M O E -M M

淬硬＜H R C 65，半精精加工P M 8012
P M 8110

P M 825s
P M 835s

P M 8012
P M 8110

P M 8225m s

P M 8225m s

P M 825s
P M 835s

P M 8225m s

H 101 600-1000R D E T 1003M O F -O L
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

R D M T 10T 3M O T -P M

R D M W 10T 3M O T -P H

P M 8225m s

P M 8225

P M 8120

P M 8012
P M 8110

P M 8012
P M 8110

P M 8225m s

P M 8225m s

P M 825s
P M 835s

P M 8120

P M 8012
P M 8110

P M 8012
P M 8110

H 101 600-1000R D E T 1204M O F -O L
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P M 8225m s

P M 825s

P M 825s
P M 835s

P M 8225m s

P M 8012
P M 8110

P M 8012
P M 8110

P M 835s

P M 8110

刀片的槽型代号与材质牌号选择
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R P M W 1204M O T -P H

R P E T 1204M O E -X L

P M 825s
P M 835s

P M 8025
P M 8225m s

刀片的槽型代号与材质牌号选择

H 101 600-1000R P E T 1204M O F -O L
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A 4 5 .0 3 / A 4 5 .0 3 S
亚肯第І代 4�qٵ面铣刀

৆Ӂ的4�qҞઅ面铣刀，ځر用ي۽ӱٺ޾ࢋ޾的铣削௅域

。管չ配ўࡈ݌、儏体、儏盖૱ࡖ，结构ўࠑߑ
。面ঠ铣ਙত铣Ҷ能的௙ଣٵ，面ٵ型ݹڐ
刀片型号：S412

K r= 4 5

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）

FM B
FM C

ਣ᯻刀ⴈ䝽㖞R型ਣ᡻刀片，切深可䗮5mm,

ਣ᯻、ᐖ᯻刀ⴈ䝽㖞1型中性刀片，

᧘㦀切深0.3-5mm，

ਣ᯻刀ⴈ  63-  315，⮿齿、ḷ߶齿，

ਣ᯻刀ⴈ  100-  200，ᇶ齿，

ਣ᯻可䈳㢲ݹ؞刃刀ⴈ  125-  315,

ᐖ᯻刀ⴈ  63-  125，

ᐖ᯻可䈳㢲ݹ؞刃刀  125-  315。
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注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。
售罄不再生产。

Ӕே�Ғү⢥ߗ�������9'

2.5

3.8

SN
-1
20
6-
16
30
-W
IP
ER
-R
-M

AU
12
06
+W
S8 .8

15

39

138.94

173.94

213.94

263.94

328.94

16.4

16.4

25.7

25.7

25.7

2

2

4

4

4

刀夹
数量

刀夹
组件

调节
组件

C

D

D

D

D

42

48

60

78

42

48

60

89

89

89

128.57

78

89

89

128.57

89

89

128.57

128.57

128.57

128.57

128.57

89

89

128.57

128.57

128.57328.94E

E

D

D

D

D

D

D

E

E

E

7 125 138.94 40 63 16.4 9 5 2.3

2.6

A 45.03-12125-40-7T

12

16

A 45.03-12125-40-9T

A 45.03S -12125-40-10T  (2W )

A 45.03S -12160-40-12T  (2W )

A 45.03S -12200-60-16T  (4W )

A 45.03S -12250-60-20T  (4W )

A 45.03S -12315-60-24T  (4W )

200

250

213.94 60 63 25.7 14 5 4.7

128.57263.94 60 76 25.7 14 5 10

A 45.03-12200-60-12T

A 45.03-12250-60-12T

'�������ࣞே

Ӕேߗ�������'

ேؤ�������'

经济型E

高效型H

9

刀盘本体已有内冷管路，并安装了࣯ࡦ喷嘴

内冷喷盖ࡊ࣯ࡦ咀

内冷

内冷

内冷

内冷

'4�.03. .-12. . .-60-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

12

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 
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注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

Ӕே�Ғү⢥ߗݵ�����92��ٗ'

SN
-1
20
6-
16
30
-W
IP
ER
-L
-M

AU
12
06
+W
S

2 .5

3.8

8.8

15

39

138.94

173.94

213.94

263.94

328.94

16.4

16.4

25.7

25.7

25.7

刀夹
数量

刀夹
组件

调节
组件

D

D

E

E

A 45.03S L-12125-40-10T  (2W )

A 45.03S L-12160-40-12T  (2W )

A 45.03S L-12200-60-16T  (4W )

A 45.03S L-12250-60-20T  (4W )

A 45.03S L-12315-60-24T  (4W )

Ӕேߗݵ�����2��ٗ'

高效型H

D

BA E

C

48

60

78

89

76.94

93.94

113.94

138.94

89

89

128.57

128.57

128.57

2

2

4

4

4

切削刀片

刀ুצў

લਭুў

ғҰ刀片

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了࣯ࡦ喷嘴

'4�.03. .-12. . .-60-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

内冷

内冷喷盖ࡊ࣯ࡦ咀

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 
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ᴐᡯ与ࢹх

͕Ӑ刀片ᦠᎵ

ap 3mm Max

ap 5mm Max
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໗ᡛఝᰳዣዿऎ的ᦠᎵ

右手刀盘

高精度的修光刃刀片，u级误差，
重复安装时，无须调节。

左手刀盘
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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

KP
11
20

PC
40
25

KP
11
15

KC
10
15

M
C4
22
5

KC
12
15

S N G X 1205A N E R -X M M

60

KC
12

15K
P

11
20

KC
10

15

K
P

11
15

K
P

11
20

K
P

11
15

 

P
M

82
25

P
M

82
25

刃型

A

A、C、F B、D E

B C

D E F

C

S N H X 1205A N TN -X M M B

样式

PM
82
5sD 1 S 1

MS N G X 1205A ZE R -S M F12.7 6.35 5

HS N M X 1205A N TR -X H A12.7 5.56 5

12.7 5.56 5

12.7 5.56 3

S N H X 1205A N E N -M M M D12.7 5.56 3

S N H U 1206ZZFN -X L-R 20 L E12.7 6.35 1

S N H U 1206ZZFN -X L-R 40 L E12.7 6.35 1

ap

P
M

83
0s

P
M

83
0s

P
M

81
20

P
M

81
20

H

AN TR -X H

M

A N E R -X M

M

A N E N -M M

M

A N TN -X M

M

A ZE R -S M

L

ZZFN -X L

M
C

42
25 M
C

42
25

A

镍基合金/钛合金
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

0.35m m

0.15m m

0.10m m

0.10m m

0.15m m

0.30m m

0.25m m

0.10

0.30

0.30

0.25

0.40

0.15

0.15

160

160

150

60

160

120

30

P M 8225

P M 8225

P M 8120

K C 1215

K C 1215

P M 825s

P C 4025A N TR -X H A ZE R -S M

A N E R -X M A N E N -M M

A N E R -X M A N E N -M M

A N E R -X M A N TN -X M

A N E R -X M

A N E R -X M A ZE R -S M

A ZE R -S M

M C 4225

P M 8225

K C 1015

M C 4225
P M 835s
P M 830s

P M 825sP M 835s
P M 830s

200M /M in

250M /M in

250M /M in

100M /M in

250M /M in

200M /M in

50M /M in

粗铣 S N M X 1205A N TR -X H刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 120-150M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.15-0.�mm/=

半精

SN G X 1205A ZE R -S M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.3-1mm

᧘㦀齿进给:fz 0.1-0.2mm/=

粗

精

SN G X 1205A N E R -X M
M C 4225 湿切
PM 8025 可干切

PM 8225 可干切

M C 4025

刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.3mm/=

半精

粗

精

SN G X 1205A N E R -X M
P M 8225 / P M 8120 可干切

刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 150-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.1-1.5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.1-0.25mm/=

S N H X 1205A N E N -M M
S N G X 1205A N E R -X M

P M 8225 / P M 8120 可干切

刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.2-0.5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.05-0.1mm/=

ANER-XM

ANER-XM

ANEN-MM

ANER-XM

AZER-SM

ANTR-XH

G 级精度刀片，AZE R右手型
搭载PM 8225m s / P M 8225牌号
用于软钢粘性材料
齿进给fz0.15-0.25m m /T。
可用刃角8个。

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，AN E R右手型
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。

H级精度刀片，AN E N无方向型
可胜任切深至ap3m m ，
半精至精加工用途，
齿进给fz0.05-0.2m m /T。
可安装正手与反手两种刀盘，
可用刃角16个。

M 级刀片，粗加工用，
可胜任切深至ap 5m m ，
齿进给fz0.15-0.50m m /T。
只能安装于正手刀盘，
可用的刃角8个。

粗铣

粗-半精/精铣

粗-半精/精铣

镍基合金/钛合金

专利
√  '@+R-SMࠤ型ީ铣刀用的“Ѻஊܐ刀片”
√  '4+R->M、'@+R-SMࠤ型ީٯڑ௄ઊ的“ਘٓ落刀片”
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粗铣 M C 4225-K C 1215牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.2-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

粗

半精

粗

精

SN G X 1205A N E R -X M
M C 4225 湿切

刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 120-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.3-5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.3mm/=

S N H X 1205A N E N -M M     
P M 8120 可干切

S N H X 1205A N TN -X M    
K C 1215 湿切

刀片首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.2-0.5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.05-0.1mm/=

半精

半精

半精

SN G X 1205A N E R -X M
K C 1215 湿切 / K P 1120 可干切

刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.2-0.5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.05-0.1mm/=

S N G X 1205A N E R -X M
P M 830s / P M 835s

刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 60-100M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-2mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

᧘㦀线速度:9F 50-80M/MLQ 傜∿体

          9F 80-120M/MLQ ྕ∿体

᧘㦀切深:  ap 0.3-1mm

᧘㦀齿进给:fz 0.1-0.2mm/=

S N G X 1205A ZE R -S M
P M 825s / P M 835s 马氏体
PM 8225m s / P M 8225 奥氏体

刀片首选:

牌号首选:

半精

粗

精

᧘㦀线速度:9F 60-80M/MLQ 钛合金

          9F �0-60-80M/MLQ 镍基合金

᧘㦀切深:  ap 0.3-1mm

᧘㦀齿进给:fz 0.1-0.2mm/=

S N G X 1205A ZE R -S M
P M 8225m s / P M 8225 钛合金
PM 825s / P M 835s 耐热合金

刀片首选:

牌号首选:

精

半精

精

ANER-XM

ANTN-XM

ANEN-MM

AZER-SM

AZER-SM

ANER-XM

刀片的槽型代号与材质牌号选择

ANTN-XM

G 级精度刀片，AN E R右手型
可胜任切深至ap5m m ，
搭载M C 4225抗冲击牌号，
齿进给fz0.2-0.3m m /T。
可用刃角8个。

H级精度刀片，AN *N无方向型
可胜任切深至ap3m m ，
半精至精加工用途，
齿进给fz0.05-0.2m m /T
可安装正手与反手两种刀盘，
可用刃角16个。

粗-半精

粗-半精-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

᧘㦀切深:  ap 0.3-1mm

᧘㦀齿进给:fz 0.1-0.2mm/=

AZER-SM

AZER-SM

专利
√  '@+R-SMࠤ型ީ铣刀用的“Ѻஊܐ刀片”
√  '4+R->M、'@+R-SMࠤ型ީٯڑ௄ઊ的“ਘٓ落刀片”
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R8+TOD
亚肯第І代 Ѣڥ铣、ٵ面铣，ךѠԇ铣刀

R8圆刀片ͪ5D06ҷઅ刀片ՠ并安装
'R03圆࠳ڥઅ刀片�T5Dҷઅٵ面铣刀

刀Ӏ直31   -63   ：ڬ�
刀片型号：R5		160�、5D		060�
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注： 售罄不再生产。

A3��ᄧᨽ刀
)0%ኂᓱဵ୑జ
不敕ୖՙ片、ࡖ૱੾盖ўࠥӀ敉ў、
铣的௙ଣڥ加工面铣、Ѣߑૺ୍
刀Ӏ直100   -63   ：ڬ
刀片型号：R5		160�

'8��刀盘-ਯ૸ڔ߶ӕ齿刀盘

R 50120J
(M 5x12)

R 50120J
(M 5x12)

R O        1605

A R 03-8R 063-22-4T

A R 03-8R 080-27-5T

A R 03-8R 100-32-6T

FM 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

1套+2个 按齿数

1套+2个 用于刀盘

标准配件

100以下（含    100）

内冷

专利
√  易匹配内冷刀盘 

内冷喷盖ࡊ咀

刀盘本体已有内冷管路 可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308
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50Dᄧᨽ刀
)0%�/�)0&ኂᓱဵ୑జ

结构ўࠑߑ型ם
面ঠ铣ਙত铣Ҷ能的௙ଣٵ，面ٵ型ݹڐ
刀Ӏ直31   -63   ：ڬ�
刀片型号：5D		060�

K r= 4 5

FM B
FM C

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）

1套+2个 用于刀盘

1套+2个 按齿数

1套+2个 用于刀盘

1套+2个 按齿数

专利
√  易匹配内冷刀盘 

A 484 63 72.3 22 50 10.4 6.3 4 0.6

注： 售罄不再生产。

:5*刀盘-ਯ૸ڔ疏齿刀盘

:5*刀盘-ਯ૸ڔ߶ӕ齿刀盘

T O D 06-63-22-4T

T O D 06-80-27-5T

T O D 06-100-32-6T

T O D 06-125-40-7T

T O D 06-200-60-9T

刀片扳手
T20F
T 20  
压板扳手
T15F
T 15  
刀片扳手
T20P L
T 20    
压板扳手
T15P L
T 15    

刀片螺钉
R 50120J
(M 5x12)

压板螺钉
R 40120J
(M 4x12)

O D        060512

A 605 80 89.3 27 50 12.4 7 4 1.0

B 786 100 109.3 32 50 14.4 8 4 1.3

C 897 125 134.3 40 63 16.4 9 4 2.0

C 128.579 200 209.3 60 63 25.7 14 4 5.0

C 899 125 134.3 40 63 16.4 9 4 1.9 刀片扳手
T20P L
T 20    
压板扳手
T15P L
T 15    

刀片螺钉
R 50120J
(M 5x12)
压板螺钉
R 40120J
(M 4x12)

O D        060512

C 8910 160 169.3 40 63 16.4 9 4 3.2

C 128.5712 200 209.3 60 63 25.7 14 4 4.9

D 128.5715 250 259.3 60 76 25.7 14 4 7.5

D 128.5718 315 324.3 60 76 25.7 14 4 13

T O D 06-125-40-9T

T O D 06-160-40-10T

T O D 06-200-60-12T

T O D 06-250-60-15T

T O D 06-315-60-18T

DCBA

内冷喷盖ࡊ咀

刀盘本体已有内冷管路

样式内冷

样式内冷

T5D06-. . .-60-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

可安装“内冷喷盖”，从底部喷射，型号在 A 308
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3��50Dᄧᨽ刀
)0%�/�)0+�/�)0&ኂᓱဵ୑జ
Ѣٵ�ڥ面ךѠԇ的௙ଣ
刀Ӏ直31   -63   ：ڬ�
刀片型号：R5		160�、5D		060�

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+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）

1套+2个 用于刀盘

1套+2个 按齿数

1套+2个 用于刀盘

喷咀 1套+2个 用于刀盘

1套+2个 按齿数

专利
√  易匹配内冷刀盘 

new

8��:5*刀盘-ਯ૸ڔ疏齿刀盘

R8+:5*刀盘-ਯ૸ڔ߶ӕ齿刀盘

O D        060512

R O        1605

C 898 125 40 63 16.4 9 8 1.8 刀片扳手
T20P L
T 20    
压板扳手
T15P L
T 15    

刀片螺钉
R 50120J
(M 5x12)
压板螺钉
R 40120J
(M 4x12)

压板扳手
T15F
T 15  

压板螺钉
R 40120J
(M 4x12)

C 899 160 40 63 16.4 9 8 3.1

C 128.5712 200 60 63 25.7 14 8 4.9

D 128.5716 250 60 76 25.7 14 8 7.4

D 128.5720 315 60 76 25.7 14 8 11.5

R 8+T O D 06-125-40M -8T

R 8+T O D 06-160-40M -9T

R 8+T O D 06-200-60M -12T

R 8+T O D 06-250-60M -16T

R 8+T O D 06-315-60M -20T

O D        060512

R O        1605
A 484 63 22 50 10.4 6.3 8 0.6 刀片扳手

T20F
T 20  

刀片螺钉
R 50120J
(M 5x12)

A -C lam p-M 4

A 605 80 27 50 12.4 7 8 1.0

B 786 100

134.5

169.5

209.5

259.5

324.5

72.5

89.5

109.5 32 50 14.4 8 8 1.3

R 8+T O D 06-63-22L-4T

R 8+T O D 06-80-27L-5T

R 8+T O D 06-100-32L-6T

CB

A

D

A -C lam p-M 4W aternozzle-M 4

压板

R8�T5D06-. . .-60M-. . .  ，与此款配套的刀柄已包含内冷喷盖

高压扁咀
(Lock2) 内冷喷盖

Lock2卡扣
（内置喷嘴）

内冷

内冷

刀盘本体已有内冷管路，并安装了Lock2卡扣（内置喷嘴）

√  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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刀片槽型材质和用途

二、用于刀片的基本牌号

60

P
M

82
25

P
M

82
25

M
C

42
25

M
C

42
25

M
C

42
25

P
M

82
25

一、刀片配置表

PM
82
25
m
s

PM
80
25

PM
82
25

PM
81
20

KP
11
20

PC
40
25

KC
10
15

KC
12
15

M
C4
22
5

H1
01

M O T X HR O K T1605M O T-X H

刃型排屑槽

B

A

A

B

B

样式

16

D 1

5.56

S 1

8

M O E X MR O K X 1605M O E -X M A16 5.56 3

ap

B

RO

A

H

X H

M

XM
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刀片的槽्代号与材质牌号选择

X H M C 4225P M 8225

M C 4225P M 8225

M C 4225P M 8225

M C 4225

200

120

80

150P M 8225

X M

X H X M

X H

M O T-X H

X M

RO

300M /M in

200M /M in

120M /M in

250M /M in

0.3 0.8m m

0.2 0.4m m

0.3 0.5m m

0.3 0.8m m

抗冲击刃型
搭载PM 8225牌号
用于软钢粘性材料
刀片可固定转位6次。

R O K T1605M O T-X H刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 8mm Max

᧘㦀齿进给:fz 0.3-0.8mm/=

P M 8225 可干切
恶劣工况

M O T-X H 抗冲击刃型
用于不稳定切深
M O E -X M  3D 刃型
用于稳定切深
刀片可固定转位6次。

R O K X 1605M O E -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

P M 8225 可干切
不稳定切深

M O E -X M  3D 刃型
刀片可固定转位6次。

R O K T1605M O T-X H刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

M C 4225 湿切
稳定切深

R O K X 1605M O E -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.3-1mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.3mm/=

P M 8225 可干切
稳定切深

ROKT1605
MOT-XH

ROKT1605
MOT-XH

ROKX1605
MOE-XM

粗铣

粗-半精

半精-精
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刀片的槽्代号与材质牌号选择

RO

M O T-X H 抗冲击刃型
用于不稳定切深
M O E -X M  3D 刃型
用于稳定切深
刀片可固定转位6次。

R O K X 1605M O E -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

P M 8225 可干切

M O E -X M  3D 刃型
刀片可固定转位6次。

R O K T1605M O T-X H刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

M C 4225 湿切

不稳定切深

R O K X 1605M O E -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.3-1mm

᧘㦀齿进给:fz 0.1-0.2mm/=

P M 8225 可干切
稳定切深

稳定切深

稳定切深

ROKT1605
MOT-XH

ROKT1605
MOT-XH

ROKT1605
MOT-XH

ROKX1605
MOE-XM

ROKX1605
MOE-XM

粗-半精

抗冲击刃型
刀片可固定转位6次。

R O K T1605M O T-X H

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 8mm Max

᧘㦀齿进给:fz 0.3-1mm/=

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

刀片首选:

牌号首选: M C 4225 湿切
不稳定切深

粗-半精

半精-精

抗冲击刃型
刀片可固定转位6次。

R O K T1605M O T-X H刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 60-100M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.3-0.8mm/=

P M 8225

R O K T1605M O T-X H刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 80-120M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.3-0.5mm/=

M C 4225 

M O E -X M  3D 刃型
刀片可固定转位6次。 R O K X 1605M O E -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 80-120M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.3-1mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.3mm/=

P M 8225

不稳定切深

稳定切深

ROKT1605
MOT-XH

粗

半精-精

恶劣工况
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刀片槽型材质和用途

二、用于刀片的基本牌号

60

KC
12

15K
P

11
20

K
P

11
20

P
M

82
25

P
M

82
25

P
M

81
20

P
M

81
20

P
C

40
25

KC
10

15

一、刀片配置表

PM
82
25
m
s

PM
82
5s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
82
25

PM
81
20

KP
11
20

PC
40
25

KC
10
15

KC
12
15

M
C4
22
5

H1
01

O D H X 060512TR -X M

TN X MO D H X 060512TN -X M

TR X M

刃型排屑槽

C

BA

D

C

B

A

O D M X 060512TN -X H TN X H D

样式

6

D 1

5.56

S 1

1.2

6 5.56 1.2

O D H X 060512E R -S M E R S M6 5.56 1.2

6 5.56 1.2

R e

OD

C

A B

D
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OD
刀片的槽्代号与材质牌号选择

不稳定 稳定

不稳定 稳定

不稳定 稳定

PC 4025 P M 8225m s 200 300M /M in 0.30 0.50m m

粗 半精 PM 8225m s K P 1120 120 200M /M in 0.20 0.3m m

P M 8225m s P M 825s 80 120M /M in 0.15 0.25m m

粗 精 M C 4225 K C 1215 200 250M /M in 0.20 0.40m m

粗 精

TN -X H TR -X M

TN -X M TR -X M

TR -X M E R -S M

TN -X M TR -X M

TN -X M TR -X M M C 4225 K P 1120 150 200M /M in 0.15 0.30m m

0.15 0.25m mP M 835s P M 825s 30 60M /M inE R -S M

球墨铸铁、合金铸铁

灰铸铁

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

抗冲击刃型
搭载PC 4025牌号
用于低碳低合金材料

O D M X 060512TN -X H刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap �mm Max

᧘㦀齿进给:fz 0.3-0.5mm/=

P C 4025 湿切
恶劣工况

O D H X 060512TN -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

P M 8225m s 可干切
不稳定切深

O D H X 060512TN -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

P M 8120 可干切
稳定切深

TN-XH

TN-XM

TN-XM

粗铣

粗-半精
TN-XH

TN-XM

O D H X 060512TN -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

P M 8225m s 可干切
不稳定切深

O D H X 060512TR -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

K P 1120 可干切
稳定切深

TN-XM

TR-XM

粗-半精

TN-XM
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OD
刀片的槽्代号与材质牌号选择

抗冲击刃型
刀片可固定转位6次。

抗冲击刃型

锋利刃型

O D H X 060512TN -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 60-100M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.3mm/=

P M 8225m s
恶劣工况

O D H X 060512E R -S M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 80-100M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

P M 835s
不稳定切深

O D H X 060512E R -S M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 80-120M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.3-1mm

᧘㦀齿进给:fz 0.15-0.25mm/=

P M 825s
稳定切深

TN-XM

ER-SM

ER-SM

粗

半精-精
TN-XM

O D H X 060512TN -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

M C 4225 湿切
不稳定切深

O D H X 060512TR -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.5-1.5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.15-0.3mm/=

K P 1120 可干切
稳定切深

TR-XM

粗-精

抗冲击刃型
刀片可固定转位6次。

O D H X 060512TN -X M  刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 160-200M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 1-3mm

᧘㦀齿进给:fz 0.2-0.�mm/=

M C 4225 湿切
不稳定切深

不稳定切深

O D H X 060512TN -X M刀片首选:

牌号首选:

᧘㦀线速度:9F 200-250M/MLQ

᧘㦀切深:  ap 0.5-1.5mm

᧘㦀齿进给:fz 0.15-0.3mm/=

K C 1215 湿切

TN-XM

粗-精
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面铣Иঠਙত的௙ଣٵ型ݹڐ
刀Ӏ直ڬD�0-2�0
疏齿、߶ӕ齿、密齿，ІЗ঩ӧ
ଠИ的刀片12，تؾଆ୸

K r= 4 5

A 4 5 . 0 2
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刀片螺丝

刀垫

刀垫螺丝

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

1套 按齿数

1套 按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

刀垫

刀垫螺丝

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

1套 按齿数

1套 按齿数

100以下（含    100）

A B

C

ʒ ߶ӕ齿刀盘与密齿刀盘߶配؀ם刀片螺钉(S3�1200-20/P)ͺ
ʓ ؀ش刀片的螺钉（S3�120--1�/P），۴܄ڥޖ/P1�,，㝤柄۴܄/P1�PL，஬੽ԥࣞઌ૆ͺ
ʔ ߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

售罄不再生产。

'�������铣刀盘�ࣞே   亚肯二代圆 4�q ֚અך动能ٵ面铣刀       

'�������铣刀盘ߗ�Ӕே   亚肯二代圆 4�q ֚અך动能ٵ面铣刀       

FM B
FM H
FM C

47

47

60

78

93

93

93

93

42

47

60

78

93

93

132.57

165

内冷

内冷

内冷喷盖

'4�.02-. . .-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

R 50120J-T20
T20P L
T20

T20F
T20

IP 20F
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刀片配置表

ᴐᡯ与ࢹх

PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
82
25

PM
81
20

M
C4
12
5

KC
11
15

KP
10
15

M
C4
22
5

H1
01

PC
D

12.7 M MS E H T1204A FS N -M M

S E H T1204A FFN -X L

S E K T1204A FFN -X L

S E K T1204A FTN -P M

S E E T1204A FFN -N L

S E E T1204A FFR -X L

刃型D 1

4.76

S 1

A

A

12.7 X L4.76 B

B

C

A、B、F

12.7 X L4.76 C

12.7 P M4.76 D

12.7 N L4.76 E

E

E

12.7 X L4.76 F

F

样式

PM
82
5s

D

C

D

C
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刀片的槽型代号与材质牌号和用途

60

P
M

82
25

P
M

82
25

P
M

81
20

P
M

81
20

N

有
色

金
属

P
C

D

H
10

1

KC
10

15

S E E T 1204A F F R -X L
P M 825s
P M 835s

0.2-0.12.0-0.2

0.2-0.1 40-602.0-0.2

80-120

0.3-0.153.0-0.5

0.3-0.153.0-0.5 200-300

200-300

0.25-0.15

0.25-0.15

0.25-0.15 150-200

150-200

80-1202.0-0.3

2.0-0.3

2.0-0.3
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有਩୐ًݹڐ型ٵ面铣的௙ଣ
刀Ӏ直ڬD63-12�

K r= 4 5

高强度铝质刀体，原装配套优质高强度刀具配件

FM B 22、FM B 27小规格的安装孔，更适宜小功率高速机床

4�q 高ବٵ面铣刀

A 4 5 . 0 2 - A L

22

-5-

$
4
5
.0
2

ອ
ධ
铣
刀

A 265



FM B
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'������高ૻٴ஄铣刀

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

M
C4
22
5

H1
01

PC
D

12.7 N LS E H T1204A FFN -N L

S E H T1204ZZFN -N L

刃型D 1

4.76

S 1

A

12.7 N L4.76 B

样式

PM
82
5s

标准配件

刀片螺丝

刀垫

刀垫螺丝

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

1套 按齿数

1套 按齿数

ʒ ؀ش刀片的螺钉（S3�120--1�/P），۴܄ڥޖ/P1�,，㝤柄۴܄/P1�PL，஬੽ԥࣞઌ૆ͺ
ʓ ߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

售罄不再生产。

47

47

47

60
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面铣Иঠਙত的௙ଣٵ型ݹڐ
刀Ӏ直ڬD�0-160

K r= 4 5

R2 4 5
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刀片螺丝

刀垫

刀垫螺丝

旗形扳手

直柄板手

1套

1支

按齿数

1套 按齿数

1套 按齿数

125以上（含    125）

标准配件

刀片螺丝

刀垫

刀垫螺丝

旗形扳手

拐柄板手

1套

1支

按齿数

1套 按齿数

1套 按齿数

100以下（含    100）

A B

8����刀盘  

R 245-50-22-4T

R 245-63-22-4T

R 245-63-22-5T

R 245-80-27-5T

R 245-100-32-6T

R 245-125-40-8T

R 245-160-40-9T

4

4

5

5

6

8

9

A

A

A

A

A

B

B

6

6

6

6

6

6

6

R 40100J
（M 4x10）

0.36

0.49

0.64

1.1

1.5

2.8

3.5

10.4

10.4

10.4

12.4

14.4

16.4

16.4

6.3

6.3

6.3

7

8

9

9

40

40

50

50

50

67

65

63.4

76.4

76.4

93.4

113.4

138.4

173.4

42

42

47

60

78

89

89

50

63

63

80

100

125

160

22

22

22

27

32

40

40

R 245-12T 3

内冷

内冷喷盖ࡊ咀

刀盘本体已有内冷管路

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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刀片槽型材质和用途

刀片配置表
PM
82
25
m
s

PM
83
5s

PM
80
25

PM
80
30

PM
82
25

PM
81
20

M
C4
12
5

KC
11
15

KP
10
15

KP
11
20

M
C4
22
5

H1
01

AX
15
0C

金属
陶瓷

3.35 WR 245-12T3E -W

R 245-12T3E -P L

R 245-12T3E -M L

R 245-12T3K -M M

R 245-12T3M -P M

R 245-12T3E -A L

R 245-12T3E -K L

R 245-12T3M -K M

刃型D 1

3.97

3.35 3.97

3.35 3.97

3.35 3.97

3.35 3.97

3.35 3.97

3.35 3.97

3.35 3.97

S 1

A

B

C

C

E F

F

G

B、C、D、E、G

D

D

E

F

G

G

A

A

B

P L

M L

M M

P M

A L

K L

K M

样式

PM
82
5s

F
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刀片的槽型代号与材质牌号和用途

60

K
P

11
20

KC
11

15

K
P

11
20

P
M

82
25

P
M

82
25

P
M

81
20

P
M

81
20

N

有
色

金
属

H
10

1

K P 1120

H 101

P M 8225

P M 8120

P M 8030

P M 825s
P M 835s

A X 150C

A X 150C

0.2-0.12.0-0.2

0.2-0.1 40-602.0-0.2

0.3-0.23.0-0.3

0.25-0.152.0-0.3

3.0-1.00.05-0.03

3.0-1.00.05-0.03

0.25-0.15

0.25-0.15

0.25-0.15

0.25-0.15

0.25-0.15

0.4-0.05 600-1000

160-200

150-200

150-200

80-120

80-120

80-120

200-300

200-300

200-300

200-300

4.0-0.05

2.0-0.3

2.0-0.3

2.0-0.3

2.0-0.3

2.0-0.3

0.2-0.1 300-4001.0-0.1

3.0-1.0 300-4000.05-0.03R 245-12T 3E -W

R 245

R 245-12T 3E -P L

R 245-12T 3E -W

R 245-12T 3E -M L

R 245-12T 3E -M L
R 245-12T 3M -P M

R 245-12T 3K -M M

R 245-12T 3K -M M

R 245-12T 3E -A L
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CSP-ךԅ能Җઅ刀

K r= 4 5
K r= 30 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

T20D
T20

R 50110J
(M 5x11)

注: 上表И的螺钉可ଣ配S�01100-20/P(M�^11)，થ螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

C S P 12-30x120-C 20-1T

C S P 12-45x120-C 20-1T

C S P 25-45x160-C 25-2T

C S P 25-60x160-C 25-2T

亚肯 ךԅ能Җઅ刀

S P       1204
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一、刀片配置表

二、用于)SP刀片的基本牌号

刀片槽型材质和用途

60

KC
10

15

P
M

80
30

KC
10

25

N

有
色

金
属

H
10

1

PM
82
25
m
s

PM
80
30

PM
80
25

PM
82
25

PM
81
20

PC
40
30

PC
40
25

KC
10
25

KC
10
15

H1
01

A

D

C

C

B

S P G T120408-N L

S P G T120408-M L

S P M T120408-X M

S P M T120408-P M

S P M T120408-K M

DD
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K r= 4 5
K r= 30

标准配件

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

SSP-ࢵଢ଼Җઅ刀

T15D
T15

R 40090J
(M 4x9)

S S P -45  x120-C 20-1T

130

130

S S P -45  x130-C 20-1T

S S P -60  x130-C 20-1T

售罄不再生产。

22

-1-

S
S
P

ࡑ
ᕜ
ࠧ
୅
刀

A 275



PM
82
25
m
s

PM
80
25

PM
81
20

PM
80
12

PC
40
30

PC
40
25

KC
10
25

KC
10
15

H1
01

刀片槽型材质和用途

一、刀片配置表

二、用于SSP刀片的基本牌号

60

C

P
M

81
20 P

M
81

20

A B C

22

-2-

S
S
P

ࡑ
ᕜ
ࠧ
୅
刀

A 276



M G l10L-25x110-C 20-3T

M G l10L-32x120-C 25-4T

D

D

D

B

D

25

32

20

25

110

120

20

C 15.8 12 150 281

1

1

2

3

3

4

1

1

1

1

1

1

25

T15D
T15

T10D
T10

T8D
T8

R 25060G

R 30070G

R 40090G

MIG-૱铣һ用ࠤࡷ刀

K r= 90

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

S LA

亚肯 ૱铣һ用ࠤࡷ刀

BA D

M G l10L-15.8x150-C 12-1T

C 18.4 12 150 30

C 22.6 16 170 35

M G l14L-18.4x150-C 12-1T

M G l14L-22.6x170-C 16-1T

C 25.6 16 170 40

C 28.4 20 180 40

M G l20L-25.6x170-C 16-1T

M G l20L-28.4x180-C 20-1T

C

刃数
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刀片槽型材质和用途

60

N

有
色

金
属

P
M

20
30

P
M

20
30

P
M

81
30

H
10

1P
M

81
30

P
M

20
30

二、用于MGI的基本牌号

一、刀片配置表

A B

C D

B、DA、C
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K r= 90

T M P 06-21x109-C 25-2T
R 25060G

R 30070G

R 50105F

T M P 06-25x112-C 25-2T

T M P 08-32x120-C 32-2T

T M P 12-40x130-C 32-2T

T M P 12-50x140-C 32-4T

:型ࠅ�-B/T158-1996

TMP-T型ࠤ铣刀

T10D
T10

T20D
T20

T8D
T8

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

注: 上表Иʒה的螺钉可ଣ配S2�0600-8/P(M2.�^6)，
     ʓה的螺钉可ଣ配S300�00-8/P(M3^�)，
     ʔה的螺钉可ଣ配S�01100-20/P(M�^11)，
     љ上螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

ʒ

ʓ

ʔ
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K r= 90

-36�9)'型-І面⣕铣刀

G M P 12-20016-S C A 50-14T 14 200 50 20 16 18 72

17
R 25060G
(M 2.5x6)

R 30070G
(M 3x7)

R 50120J
(M 5x12)

24

24

3547

47

0.2

0.32

0.41

0.7

0.75
1.5

1.7

1.9

2.1

32

52

46

46

46

61

61

61

12 2.8

G M P 12-20018-S C A 50-14T 14 200 50 22

22

24

20

22

18 20 72 12 3.2

G M P 12-20020-S C A 50-14T 14 200 50 24 20 22 72 12 3.7

T8F
T8

注: 上表Иʒה的螺钉可ଣ配S2�0600-8/P(M2.�^6)，ʓה的螺钉可ଣ配S300�00-8/P(M3^�)，ʔה的螺钉可ଣ配S�01100-20/P(M�^11)，љ上螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

ʒ

ʓ

ʔ

ae

ap

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手 见产品规格表

见产品规格表拐柄板手

1套+2个

1支

按齿数

1支

22
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-36�,3)型-І面⣕铣刀

-36�,3(型-І面⣕铣刀

R 30070G
(M 3x7)

R 30070G
(M 3x7)

R 25060G
(M 2.5x6)

T10F
T10

T10F
T10

T20F
T20

R 50120J
(M 5x12)

R 50120J
(M 5x12)

G M P 12-16018-FM C 40-12T

G M P 08-20012-FM C 40-18T

12

18

C

C

160

200

40

40

50

50

18

12

32

38

89

89

16.4

16.4

9

9

35

55

55 4.3

55

55
12

8

2.7

3.3

G M P 08-08010-FM B 22-8T 8 A 80 22 45 10 26 48

45

48

48

25 78

6.3

6.3 28

28 1.5

28

10.4 6.3 21 8 0.5

G M P 08-08012-FM B 22-8T 8 A 80 22 45 12 24 48 10.4 6.3 21 8 0.56

G M P 08-10012-FM B 22-10T

G M P 08-12512-FM B 27-12T

10 A

A

100 22 50 12 24

23 60 12.7 7 35 1.2

48 10.4 6.3 31 8 0.8

G M P 12-08016-FM B 22-6T 6 A

B 32 80

80

80

45

80 22 45 16 20 48 10.4 6.3 21 12 0.6

G M P 12-10016-FM B 22-8T

G M P 12-12516-FM B 27-10T

G M P 12-16016-FM B 32-12T

8 A 100 22

27

32

27

50 16 20 48 10.4 6.3 31 12 1.0

G M P 12-10020-FM B 22-8T 8 A

A 18 60 12.4 7 35 1.5

100 22 50 20 16 48 10.4 6.3 31 12 1.1

G M P 12-12520-FM B 27-8T 8 A 125 27 63 20 27
23 78 14.4 8 46 2.6

60 12.4 7 38 12 1.6

G M P 12-16020-FM B 32-12T 12 B

B

B 24 45 3.0

26 45 2.9

160 32 60 20 19 78 14.4 8 46 12 2.7

T8F
T8

注: 上表Иʒה的螺钉可ଣ配S2�0600-8/P(M2.�^6)，ʓה的螺钉可ଣ配S300�00-8/P(M3^�)，ʔה的螺钉可ଣ配S�01100-20/P(M�^11)，љ上螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

ʒ

ʓ

ʔ

ʓ

ʔ

C

ae

T

w

ap

B

ae

T

w
ap

A

ae

T

w

ap

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

旗形扳手 见产品规格表

见产品规格表拐柄板手

1套+2个

1支

按齿数

1支
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样式刃型R eD 1 S 1

A

B C

刀片槽型材质和用途

60

KC
10

25

P
M

80
30

P
M

80
30

二、用于TMP/-MP的基本牌号

一、刀片配置表

N

有
色

金
属

H
10

1

B

A

C

22
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P
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短刃型玉米铣刀规格：

50- 8 0 x0 .5 D  不可驳接加长12

筒状玉米铣刀规格：

40- 1 0 0 x1 D  可驳接加长

50- 8 0 x1 .5 ~ 2 D  可驳接加长

12

B T 5 0（可换刀头）全功率玉米铣刀规格：

12

短刃型玉米铣刀规格：

50- 8 0 x0 .5 D  不可驳接加长

40- 1 0 0 x1 D  可驳接加长

50- 8 0 x1 .5 ~ 2 D  可驳接加长

B T 50（可换刀头）全功率玉米铣刀规格：

K r= 90

SPK
         ࣥজ铣刀

৆ࡺ型ࣥজ铣刀，ि⣕套ڔ，୸⣕套ڔ，(T�0一体ڔ
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ए⢥型-ࣥজ铣刀

S50130G-IP200.52

0.92

1.6

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

注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。
      配套用的基ॅ刀柄બՐ੧ઌ૆。

9/3

K r= 90

4P,ᆀѪ型ဋዚᨽ刀

d

ྑ֢ქ௜

S P       1204
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K r= 90

4P,᫁Ѫဋዚᨽ刀

ྑ֢ქ௜
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注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。
      配套用的基ॅ刀柄બՐ੧ઌ૆。

9/3

注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

一、刀体ե࠼

二、刀体И࠼

І、刀体ӹ࠼

S50130G-IP20

S50130G-IP20

S50130G-IP20

IP20PL

0.22

0.68

1.5

2.8

5.7 S 17LS P K F 40-12100-R 100-5Z 16.4

0.43

0.93

0.25

0.45

0.98

S P       1204

S P       1204

S P       1204
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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

K r= 90

4P,�B5��	Ժ૰刀ܿ
Кҩည型ဋዚᨽ刀

注：߶ӕ配ў螺钉ंࣶ҈ݕ      ב。

9/3

一、刀体ե࠼

二、刀体ӹ࠼

S50130G-IP20

S50130G-IP20
0.25

4.5

0.45

0.98

5.6

7.1

4.9

6.0

7.9

ྑ֢ქ௜

S P       1204

S P       1204
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刀片槽型材质和用途

PM
82
25
m
s

PM
80
30

PM
80
25

PM
82
25

PM
81
20

PC
40
30

PC
40
25

KC
10
25

KC
10
15

H1
01

A

D

C

C

B

一、刀片配置表

S P G T120408-N L

S P G T120408-M L

S P M T120408-X M

S P M T120408-P M

S P M T120408-K M

DD

22
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刀片的槽型代号与材质牌号选择

P M 8225

P M 8225m s

P M 8025P M 8030

P M 8225m s

P M 8025

P M 8225

K C 1015K C 1025

用于SPK刀片的基本牌号

60

KC
10

15

P
M

80
30

KC
10

25

N

有
色

金
属

H
10

1

22
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A B

TR 2 0 0
圆鼻铣刀

TR 200-5R -50-22-4T

TR 200-6R -50-22-4T

TR 200-6R -63-22-5T

TR 200-8R -63-22-4T

TR 200-8R -80-27-5T

TR 200-8R -100-32-6T

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+2个

1套+2个

1套+2个

1支

按齿数

按齿数

按齿数

—

22
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A B

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+1个

1支

按齿数

立铣刀TR200

TR 200-5R  x 25 x 180-C 24-2T

TR 200-5R  x 35 x 160-C 32-3T 3 32 160

TR 200-5R  x 25 x 200-C 24-2T R 35085J

TR 200-6R  x 32 x 200-C 25-2T

TR 200-6R  x 32 x 250-C 25-2T

TR 200-6R  x 33 x 200-C 32-2T

TR 200-6R  x 33 x 250-C 32-2T

180

22

-2-

T
R
2
0
0

圆
鼻
铣
刀

A 292



盘铣刀规格：   40-   160，
直柄立铣刀规格：   12-   40，
刀片型号RP08，RP10，RP12

E M R / E M R W
圆鼻铣刀

A B C D
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立铣刀EMR

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

扳手

1套+1个

1支

按齿数

1套+1个 按齿数

1套+1个 按齿数

A-4R T10

1 A 13 12 120 40 — 4

2 A 16 15 160 40 — 4

2 A 16 15.6 160 40 — 4

2 A 17 16 120 40 — 4

2 A 20 19 160 50 — 4

E M R -4R x12x120-C 12-1T

E M R -4R x16x160-C 16-2T

E M R -4R x16x160-C 15.6-2T

E M R -4R x16x160-C 15-2T

E M R -4R x13x120-C 12-1T

E M R -4R x16x200-C 16-2T

E M R -4R x17x160-C 16-2T

E M R -4R x17x120-C 16-2T

E M R -4R x17x200-C 16-2T  

E M R -4R x20x160-C 20-2T

E M R -4R x20x160-C 19-2T

E M R -4R x21x200-C 20-2T

R4

R 30070G
(M 3x7)

R4

刀片螺钉
R 40090G
(M 4x9)

压板螺钉
R 35100F
(M 3.5x10)

T15

A -5R

A -5R

R5

A2 20 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

2 5

3 5

3 5

2 5

4 5

4 5

4 5

5019 160

B 20 50 10020 200

A 21 5020 160

A 21 5020 200

A 25 5025 180

A

A

25 7525 200

25 50

115

24 250

B 25 6025 300

D 30 4019.05 110

C 35 5032 160

C 35 5032 200

2 5C 35 5032 200

C 35 6032 250

C 40 5032 300

C 40 5032 350

E M R -5R x20x160-C 19-2T

E M R -5R x20x200-C 20-2T

E M R -5R x21x160-C 20-2T  

E M R -5R x21x200-C 20-2T

E M R -5R x25x180-C 25-2T

E M R -5R x25x200-C 25-2T  

E M R -5R x25x250-C 24-2T  

E M R -5R x25x300-C 25-2T

E M R -5R x30x110-C 19.05-2T

E M R -5R x35x160-C 32-3T

E M R -5R x35x200-C 32-3T

E M R -5R x35x200-C 32-2T

E M R -5R x35x250-C 32-2T  

E M R -5R x40x300-C 32-4T

E M R -5R x40x350-C 32-4T  

E M R -5R x40x200-C 32-4T  C 40 5032 200

R P        08

R P        10
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A -4R T10

1 A 13 12 120 40 — 4

2 A 16 15 160 40 — 4

2 A 16 16 120 40 — 4

2 A 16 15.6 160 40 — 4

2 A 20 19 200 50 — 4

2 B 20 20 200 50 100 4

2 A 21 20 160 50 — 4

E M R W -4R x12x120-C 12-1T

E M R W -4R x16x120-C 16-2T

E M R W -4R x16x160-C 15.6-2T

E M R W -4R x16x160-C 15-2T

E M R W -4R x13x120-C 12-1T

E M R W -4R x16x200-C 16-2T

E M R W -4R x17x160-C 16-2T

E M R W -4R x17x200-C 16-2T  

E M R W -4R x20x160-C 20-2T

E M R W -4R x20x200-C 20-2T

E M R W -4R x20x200-C 19-2T

E M R W -4R x21x160-C 20-2T

E M R W -4R x21x200-C 20-2T

R4

R 30070G
(M 3x7)

立铣刀EMRW

A B C

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

扳手

1套+1个

1支

按齿数

1套+1个 按齿数

1套+1个 按齿数

R 40100J
(M 4x10)

T15A -6R

R6

E M R W -6R x32x160-C 32-2T

E M R W -6R x32x200-C 25-2T

E M R W -6R x32x200-C 32-2T

E M R W -6R x35x250-C 32-3T

E M R W -6R x35x300-C 32-3T

E M R W -6R x35x350-C 32-3T

E M R W -6R x40x160-C 32-3T

E M R W -6R x40x350-C 32-3T

80

50

3 C 40 32 350 50 — 6

R P        08

R P        12
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铣刀盘EMR

铣刀盘EMRW

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

扳手

1套+2个

1支

按齿数

1套+2个 按齿数

1套+2个 按齿数

R 40100J
(M 4x10) T15A -6R

R4

样式 压板 螺钉 扳手

EM R -4R -40-16-4T 404 34 16 40 8.4 5.6 4 0.18A

E M R -4R -63-22-6T 636 48 22 42 10.4 6.3 4 0.49A

内冷

A-5R

刀片螺钉
R 400100J
压板螺钉
R 35100F

T15

R5

样式 压板 螺钉 扳手

EM R -5R -50-25.4-4T 504 48 25.4 50 10 6 5 0.36A

E M R -5R -63-25.4-4T 634 48 25.4 50 10 6 5 0.49A

E M R -5R -63-25.4-5T 635 48 25.4 50 10 6 5 0.46A

内冷

R6

样式 内冷 压板 螺钉 扳手

EM R W -6R -50-25.4-4T 504 48 25.4 50 10 6 6 0.32A

E M R W -6R -160-40-8T 1608 89 40 63 16.4 9 6 2.7B

BA

T10R 30070G
(M 3x7)R P        08

R P        12

R P        10
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A B

——

TP
直અՖ剜铣刀

TP 22-63-22-3T

TP 22-125-40-6T

TP 22-160-40-6T 6340160B6

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+2个

1支

按齿数

1套+2个 按齿数
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立铣刀TP

TP 16-35 x 110-C 32-2T

TP 16-40 x 110-C 20-3T

TP 16-40 x 110-C 25-3T

TP 22-50 x 110-C 20-3T

TP 22-50 x 110-C 25-3T

TP 22-63 x 110-C 32-4T

3

3

4

50

50

63

20

25

32

110

110

110

42

42

42

18

18

18

刀片配置表

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+1个

1支

按齿数

1套+1个 按齿数
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A

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+1个

1支

按齿数

BC F-10R x150-C 20-2T

B C F-10R x150-C 25-2T

B C F-10R x180-C 20-2T

B C F-10R x180-C 25-2T

B C F-10R x220-C 20-2T

B C F-12.5R x150-C 25-2T

B C F-12.5R x150-C 32-2T

B C F-12.5R x180-C 25-2T

B C F-12.5R x200-C 25-2T

B C F-16R x160-C 32-2T

B C F-16R x200-C 32-2T

B C F-20R x200-C 42-2T

B C F-20R x250-C 42-2T

B C F-25R x200-C 42-2T

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

A

B C F / B C F L

60

60

80

80

80

70

70

80

80

80

100

100

150

100

20

20

20

20

20

25

25

25

25

32

32

40

40

50

20

25

20

25

20

25

32

25

25

32

32

42

42

42

150

150

180

180

220

150

150

180

200

160

200

200

250

200

17

17

17

17

17

22

22

22

22

27

27

34

34

37

B C F-2PB C F-2P

22

-1-

%
&
)
/%
&
)
/

ང
ኒ
铣
刀

A 299



B C FL-10R  x 150-C 20-4T

B C FL-10R  x 150-C 25-4T

B C FL-10R  x 180-C 20-4T

B C FL-10R  x 180-C 25-4T

B C FL-10R  x 220-C 20-4T

B C FL-10R  x 220-C 25-4T 80

80

80

80

80

25

20

25

25

32

32

32

250

300

300

220

250

250

300

300

B C FL-10R  x 250-C 20-4T

B C FL-10R  x 250-C 25-4T

B C FL-10R  x 300-C 25-4T

B C FL-10R  x 300-C 32-4T

B C FL-12.5R  x 150-C 25-4T

B C FL-12.5R  x 150-C 32-4T

B C FL-12.5R  x 180-C 25-4T

B C FL-12.5R  x 250-C 32-4T

B C FL-12.5R  x 300-C 32-4T

B C FL-15R  x 160-C 32-4T

B C FL-15R  x 200-C 32-4T

B C FL-15R  x 250-C 32-4T

B C FL-15R  x 300-C 32-4T

B C FL-16R  x 160-C 32-4T

B C FL-16R  x 200-C 32-4T

B C FL-20R  x 200-C 42-4T

B C FL-20R  x 250-C 42-4T

B C FL-25R  x 200-C 50.8-4T

B C FL-25R  x 250-C 50.8-4T

B C FL-25R  x 250-C 42-4T

B C FL-25R  x 300-C 50.8-4T

B C FL-25R  x 350-C 50.8-4T

B C FL-25R  x 400-C 50.8-4T

B C

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+1个

1支

按齿数

 铣刀BCFLڤࣁ

C

C

C

C

C

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B

B C FL-4P
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刀片配置表

铣刀BCF/BCFLڤࣁ
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刀片配置表

铣刀BCF/BCFLڤࣁ
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刀片配置表

K r= 90
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A B C

标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+1个

1支

按齿数

ବ铣刀TJU

22

-2-

T
-8

ᕜ
铣
刀
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+1个

1支

按齿数

AS J-20    160-C 20-2T

A B

A 20 20 160 40

9

9

9

9

9

9

12

12

12

12

12

12

12

12

15

15

15

15

15

15

15

K r= 90
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标准配件

刀片螺丝

压板螺丝

压板

板手

1套+1个

1支

按齿数

AS J-20    200-C 20-4T

A S J-20    120-C 20-4T

DC

20

20

20

20

20

20

120

200

40

50

C

C

C

C

C

C

C

C

C

D

C

C

C

C

C

C

C

C

C

C

C

C

ବ铣刀ASJ
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刀片配置表

ବ铣刀ASJ
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内冷喷盖

и࣐ڀ

1，亚肯৆ࡺ型铣刀盘
2，D12�/160-,M)40 铣刀盘

ਫ਼ЈҿהӃӑॡષࣩ铣刀盘ؗࢻӃӑ

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

A 45.02-12080-22-4T-A L
A 45.02-12100-22-4T-A L

D 50-FM B 22——

——

——

——

D 63-FM B 22
D 63-FM H 22

D 80-FM B 27
D 80-FM H 27

D 100-FM B 32
D 100-FM H 32

D 125-FM B 40
D 125-FM C 40

D 160-FM B 40
D 160-FM C 40

A S M 02-06100-27-12T
A S M 04F-06100-27H -12T
A 90.02-12100-27H -10T
A 45.02-12125-27-5T-A L

适用刀盘
小孔径刀盘 标准孔径刀盘

ਫ਼ЈҿהӃӑॡષࣩ铣刀盘ؗࢻӃӑ

A 308

专利
√  用于ڔצߑ刀Ӏ的冷却液喷盖



螺纹孔刀杆

ଥઔ螺纹׿刀޵ खઔ՟ଟ螺纹׿刀޵

L1 L1

L

L1

D dt
h

C 12*100-M 6

C 12*125-M 6

C 16*100-M 8

C 16*135-M 8

C 16*150-M 8

C 16*175-M 8

C 20*100-M 10

C 20*130-M 10

C 20*150-M 10

C 20*170-M 10

—

C 25*100-M 12

C 25*125-M 12

C 25*150-M 12

C 25*165-M 12

C 25*200-M 12

C 25*215-M 12

C 32*100-M 16

C 32*160-M 16

C 32*210-M 16

C 32*250-M 16

C 32*300-M 16

12

12

16

16

16

16

20

20

20

—

25

25

25

25

32

32

32

20

25

25

32

32

100

125

100

135

150

175

100

130

150

170

—

100

125

150

165

200

215

100

160

210

250

300

25

30

45

80

95

120

32

62

82

102

—

35

60

85

100

135

150

30

80

130

170

220

M 6

M 6

M 8

M 8

M 8

M 8

M 10

M 10

M 10

M 10

—

— — — — —

— — — — —

M 12

M 12

M 12

M 12

M 12

M 12

M 16

M 16

M 16

M 16

M 16

A 12*100-M 6

A 12*125-M 6

—

A 16*135-M 8

A 16*150-M 8

A 16*175-M 8

—

A 20*130-M 10

A 20*150-M 10

A 20*170-M 10

A 20*220-M 10

—

A 25*125-M 12

A 25*150-M 12

A 25*165-M 12

A 25*200-M 12

A 25*215-M 12

—

A 32*160-M 16

A 32*200-M 16

A 32*150-M 16

A 32*210-M 16

A 32*250-M 16

A 32*300-M 16

M 6

M 6

—

M 8

M 8

M 8

—

M 10

M 10

M 10

M 10

—

M 12

M 12

M 12

—

M 16

M 16

12

12

—

16

16

16

—

20

20

20

20

—

25

M 1225

25

M 1225

25

—

32

M 1632

M 1632

32

M 1632

M 1632

100

125

—

135

150

175

—

130

150

170

220

—

125

150

165

200

215

—

160

200

150

210

250

300

52

77

—

80

95

120

—

62

82

102

152

—

60

85

100

135

150

—

90

130

80

140

180

230

A 309

专利
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