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特点和优点 成功案例

加工参数
刀具：i-Xmill 球头 (XMB120C160)
尺寸：Ø16 x R8.0
工件：JIS: SKD61 (HRc50)
	 DIN : X40GrMoV51 (1.2344)
	 AISI : H13

切削速度：80.42 m/min.
转速：1,600 rev./min.
进给：390 mm/min.
每齿进给：0.12 mm/tooth
铣削方式：侧铣削  

铣削深度：轴向 0.8 mm / 径向 1.6 mm
冷却：油雾
悬深：YG-1, 竞争产品 B: 48 mm
                     竞争产品 A: 56 mm
设备：加工中心

YG-1               （铣削总长 189m）

竞争产品 A（铣削总长 189m）

竞争产品 B（铣削总长 189m）

加工参数
刀具：i-Xmill 圆鼻铣刀（XMR110A16020)
尺寸：Ø16 X R2.0
工件：KS：KP4M（模具钢 HRc35)
	 DIN: 40CrMnNiMo8-6-4 (1.2738)
	 AISI: P20+Ni

切削速度：280 m/min.
转速：5,570 rev./min.
进给：2,230 mm/min.
每齿进给：0.2 mm/tooth
铣削方式：侧铣削  

铣削深度：轴向 3.0 mm / 径向 0.2 mm
冷却：油雾
悬深：70 mm
设备：加工中心
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YG-1               （铣削总长 450m）

竞争产品（铣削总长 450m）

1. 螺旋月牙槽（S型月牙槽)几何形状 
	   减少加工扭矩
	   防止振动
	   提高排屑
	   延长刀具寿命

2. 刃线抛光
	   提高耐磨性和刀具寿命
	   提高稳定性能
	   提高工件表面粗糙度
	   优化涂层

3. 特殊涂层
	   高硬度和高耐热性，提高抗氧化性能
	   优秀耐磨性
	   高进给和速度

球头刀片

钢制刀杆
1. 高强度的高级合金钢材质
2. 高精度的柄径精度（h6)
3. 防止腐蚀并提高润滑性的镀镍

硬质合金刀杆
1. 具有与整体合金一样的刚性，从而减小加工震动和提高加工质量
2. 即使在加工模具较深部分时也可实现卓越的精加工
3. 比钢制刀杆更长的刀具寿命
4. 可以适用于热缩夹持系统
5. 按需求，破损刀杆可以修磨
6. 可提供订制硬质合金刀杆

1. 最佳的几何设计，实现切削稳定性，减少加工震动和负载

2. 圆鼻刀片可以跟球头刀杆通用，可是为了更高精度，

	 推荐使用圆鼻刀片专用刀杆

3. 具有多种规格，粗加工、精加工都可以

4. 独特涂层具有高硬度，高耐热性和抗氧化性能

圆鼻刀片

测试-I  普通加工 （圆鼻）

测试-Ⅱ  加工预硬钢 （球头）
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成功案例成功案例
测试-Ⅴ  加工石墨 （圆鼻）
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Diamond Coating
(XMR110D17010)

Conventional Coating
(PVD)

Improved Tool Life
加工参数
刀具：i-Xmill 圆鼻 (XMR110D17010)
尺寸：Ø17 x R1.0
工件：Graphite
切削速度：320 m/min.
转速：6,000 rev./min.
进给：2,800 mm/min.
每齿进给：0.23 mm/tooth 
铣削深度：轴向 : 0.2 mm
冷却：气冷

涂层特点
此涂层具有优秀结晶结构。完美地保护刀具免受磨
损并且在石墨切削中实现多余无与伦比的性能

特征
1.高耐磨性
2.高摩擦系数
3.高精密度

优点
金刚石涂层I-XMILL在高速加工石墨表现得优秀，
提高工件表面粗糙度。

适应
1.高精密石墨电极
2.陶瓷、医疗，机器

金刚石层

基体

Crystalline 
结晶结构

测试-Ⅲ  加工高硬钢 （球头）

测试-Ⅳ  加工高硬钢 （圆鼻）

加工参数
刀具：i-Xmill 圆鼻 (XMR260T25010)
尺寸：Ø25 x R1.0
工件：JIS: SKD11 (HRc60)
	 DIN: X155CrVMo12-1 (1.2379)
	 AISI: D2

切削速度：80.11 m/min.
转速：1,020 rev./min.
进给：310 mm/min.
每齿进给：0.15 mm/tooth

铣削深度：轴向 0.4mm / 径向 0.2mm
铣削总长：30 m
铣削方式：下及侧铣削
冷却：油雾
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Competitor YG-1               （铣削总长 30m）

竞争产品（铣削总长 30m）

加工参数
刀具：i-Xmill 球头 (XMB260T160)
尺寸：Ø16 x R8.0
工件：JIS: SKD11 (HRc60)
	 DIN: X155CrVMo12-1 (1.2379)
	 AISI: D2

切削速度：70.02 m/min.
转速：1,393 rev./min.
进给：613 mm/min.
每齿进给：0.22 mm/tooth
铣削方式：仿形铣削  

铣削深度：轴向 0.1 mm / 径向 0.3 mm
冷却：油雾
设备：加工中心
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YG-1               （铣削总长 693m）

竞争产品 A（铣削总长 504m）

竞争产品 B（铣削总长 693m）
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成功案例成功案例

加工参数 加工参数
刀具：i-Xmill 圆鼻 (XMR110A16020)
尺寸：Ø16 X R8.0
工件：JIS: SUS304
	 DIN: X5CrNi1810 (X4CrNi18-10)
	 WR: 1.4301

刀具：i-Xmill 球头 (XMM110V160) 
尺寸：Ø16 X R8.0
工件：JIS: S45C (HRc25)
	 DIN: C45
	 WR: 1.0503

切削速度：129.99 m/min.
转速：2,586 rev./min.
进给：647 mm/min.
每齿进给：0.13 mm/tooth
铣削深度：径向 0.4 mm / 轴向 0.4 mm

切削速度：200.0 m/min.
转速：3,979 rev./min.
进给：1,990 mm/min.
每齿进给：0.25 mm/tooth
铣削深度：径向 2.0 mm / 轴向 0.5mm

铣削总长：750 m
铣削方式：下及侧铣
冷却：湿切

铣削总长：120 m
铣削方式：仿形铣削
冷却：油雾
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竞争产品（铣削总长 750m） 竞争产品（铣削总长 120m）

加工参数
刀具：i-Xmill 球头 (XMB130A160)
尺寸：Ø16 x R8.0
工件：JIS: SUS304  
	 DIN: X5CrNi1810 (X4CrNi18-10)
	 WR: 1.4301

切削速度：119.9 m/min.
转速：2,385 rev./min.
进给：688 mm/min.
加工深度：径向 3.2 mm / 轴向 0.3 mm
铣削总长：393 m

铣削方式：仿形铣削
冷却：湿切

YG-1               （铣削总长 393m）

竞争产品（铣削总长 233m）

加工参数
刀具：i-Xmill 圆鼻 (XMF110V16015)
尺寸：Ø16 X R8.0
工件：JIS: SKD61
	 DIN: X40GrMoV51 (1.2344)
	 AISI: H13

切削速度：174.97 m/min.
转速：3,481 rev./min.
进给：6,962 mm/min.
每齿进给：1.0 mm/tooth
铣削深度：径向 7.0 mm / 轴向 0.6 mm

铣削总长：210 m
铣削方式：下及侧铣
冷却：油雾

YG-1               （铣削总长 210m）

竞争产品（铣削总长 210m）

测试-Ⅵ  加工 不锈钢 （球头） 测试-Ⅷ  普通加工 - 高进给 （圆鼻）

测试-Ⅶ  加工 不锈钢 （圆鼻） 测试-Ⅸ  普通加工 - 全弧 （球头）
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目录 选择指南

◎ : 优秀   ○ : 良好

产品 系列 规格 页数
尺寸

最小 最大

XMB110A

XMB120C

XMB260T

XMB130A

XMM110V

XMB110D

XMR110A

XMR120C

XMR260T

XMF110V

XMR110D

ZBC

ZRC

ZBT

ZBS

ZRT

ZRS

刀
片

刀
杆
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Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø33.0

Ø13.0

Ø33.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø8.0

Ø12.0

Ø8.0

Ø12.0

普通加工

加工预硬钢

加工高硬钢

加工不锈钢

普通加工-全弧

加工石墨

普通加工 & 加工不锈钢

加工预硬钢

加工高硬钢

普通加工 - 高进给

加工石墨

硬质合金刀杆 - 直柄

硬质合金刀杆 - 直柄

钢制刀杆 - 锥柄

钢制刀杆 - 直柄

钢制刀杆 - 锥柄

钢制刀杆 - 直颈

加工参数

P M K N

碳钢 合金钢 工具钢 硬化钢 高硬钢 不锈钢 铸铁 铝 石墨

~HRc35 HRc35~ ~HRc35 HRc35~ ~HRc35 HRc35~ HRc40~45 HRc45~55 HRc55~ ~HRc28 ~HRc35 ~HRc8

◎ ○ ◎ ○ ◎ ○ ○

○ ◎ ○ ◎ ○ ◎ ◎ ○ ○ ◎

○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ○

○ ○ ○ ◎ ○

◎ ○ ◎ ○ ◎ ○

○ ◎

◎ ○ ◎ ○ ◎ ○ ○ ◎

○ ◎ ○ ◎ ○ ◎ ◎ ○ ○ ◎

○ ○ ○ ○ ◎ ◎ ○

◎ ○ ◎ ○ ◎ ○

○ ◎
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圆鼻 刀片球头 刀片

*每个产品的EDP No是“牌号”与“名称”的组合
 比如牌号是XMB110A，名称是080的话，该产品的EDP No是XMB110A080 

*库存状况无通知可变化

* ●: 常备库存   ○: 按订单生产

 如圆弧角较大，建议使用球头型刀杆

形状

规格 EDP No.

牌号

尺寸
PVD 金刚石

X
M

B
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X
M

B
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X
M

B
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X
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B
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B
11
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直径 牌号 名称
普
通
加
工

加
工
预
硬
钢

加
工
高
硬
钢

加
工
不
锈
钢

加
工
普
通
全
弧
型

加
工
石
墨

D R H  T

  

Ø8

XMB110A

XMB120C

XMB260T

XMB130A

XMM110V

XMB110D

080 ● ● ● ● ● ● 8 R4.0 8 2.4

Ø10 100 ● ● ● ● ● ● 10 R5.0 9.5 2.7

Ø11 110 ● ● ● ● ● ○ 11 R5.5 10 2.7

Ø12 120 ● ● ● ● ● ● 12 R6.0 11 3.2

Ø13 130 ● ● ● ● ● ○ 13 R6.5 11.5 3.2

Ø16 160 ● ● ● ● ● ● 16 R8 13 4.2

Ø17 170 ● ● ● ● ● ○ 17 R8.5 13.5 4.2

Ø20 200 ● ● ● ● ● ● 20 R10 16 5.2

Ø21 210 ● ● ● ● ● ○ 21 R10.5 16.5 5.2

Ø25 250 ● ● ● ● ● ● 25 R12.5 19.5 6.2

Ø26 260 ● ● ● ● ● ○ 26 R13 20 6.2

Ø30 300 ● ● ● ● ● ● 30 R15 23.5 7.2

Ø32 320 ● ● ● ● ● ● 32 R16 24.5 7.2

Ø33 330 ● ● ● ● ● ○ 33 R16.5 25 7.2

球头

 稳定工况             普通工况             恶劣工况

P 钢
M 不锈钢
K 铸铁
N 非铁金属
S 耐热合金

全弧型
(Cutting Angle : 220˚)

不锈钢用
•球头半径精度 +/-0.01mm，装配精度+/-0.02mm

形状

规格 EDP No.

牌号

尺寸PVD Diamond

X
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R
11
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X
M

R
12

0C

X
M

R
26

0T

X
M

F1
10

V

X
M

R
11

0D

高进给

直径与圆弧角 牌号 名称

普
通
加
工&

不
锈
钢

加
工
预
硬
钢

加
工
高
硬
钢

加
工
普
通
高
进
给

加
工
石
墨

D R
(Rt) H T apMax.

  

Ø8 R0.3

XMB110A

XMB120C

XMB260T

XMB130A

XMM110V

XMB110D

080 03 ● ● ● - ○

8

R0.3

8 2.4 0.4
Ø8 R0.5 080 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø8 R0.8 080 08 - - - ● - R0.8
Ø8 R1.0 080 10 ● ● ● - ○ R1.0
 Ø8 R2.0 080 20 ● ● ● ○ R2.0
Ø10 R0.3 100 03 ● ● ● - ○

10

R0.3

9.5  2.7 0.5

Ø10 R0.5 100 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø10 R1.0 100 10 ● ● ● ● ○ R1.0
Ø10 R1.5 100 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø10 R2.0 100 20 ● ● ● - ○ R2.0
 Ø10 R3.0 100 30 ○ ○ ○ - ○ R3.0
Ø11 R0.3 110 03 ● ● ● - ○

11

R0.3

9.5  2.7 0.5

Ø11 R0.5 110 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø11 R1.0 110 10 ● ● ● ● ○ R1.0
Ø11 R1.5 110 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø11 R2.0 110 20 ● ● ● - ○ R2.0
 Ø11 R3.0 110 30 ○ ○ ○ - ○ R3.0
Ø12 R0.3 120 03 ● ● ● - ○

12

R0.3

11 3.2 0.6

Ø12 R0.5 120 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø12 R1.0 120 10 ● ● ● ● ○ R1.0
Ø12 R1.5 120 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø12 R2.0 120 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø12 R3.0 120 30 ● ● ● - ○ R3.0
Ø13 R0.3 130 03 ● ● ● - ○

13

R0.3

11.2 3.2 0.6

Ø13 R0.5 130 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø13 R1.0  130 10 ● ● ● ● ○ R1.0
Ø13 R1.5  130 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø13 R2.0  130 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø13 R3.0  130 30 ○ ○ ○ - ○ R3.0

圆鼻

 稳定工况             普通工况             恶劣工况

P 钢
M 不锈钢
K 铸铁
N 非铁金属
S 耐热合金

T D R

H

T D Rt

H

高进给

•圆弧角精度+/-0.015mm，装配精度+/-0.02mm 
•圆鼻刀片可以跟球头刀杆通用，可是为了更高精度，推荐使用圆鼻刀片专用刀杆

单位：mm 单位：mm
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圆鼻 刀片圆鼻 刀片

形状

规格 EDP No.

牌号

尺寸PVD Diamond

X
M

R
11

0A

X
M

R
12

0C

X
M

R
26

0T

X
M

F1
10

V

X
M

R
11

0D

高进给

直径与圆弧角 牌号 名称

普
通
加
工&

不
锈
钢

加
工
预
硬
钢

加
工
高
硬
钢

加
工
普
通
高
进
给

加
工
石
墨

D R
(Rt) H T apMax.

  

Ø16 R0.3

XMB110A

XMB120C

XMB260T

XMB130A

XMM110V

XMB110D

160 03 ● ● ● - ○

16

R0.3

13 4.2 0.8

Ø16 R0.5 160 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø16 R1.0 160 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø16 R1.5 160 15 ● ● ● ● ○ R1.5
Ø16 R2.0 160 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø16 R3.0 160 30 ● ● ● - ○ R3.0
Ø17 R0.3 170 03 ● ● ● - ○

17

R0.3

13 4.2 0.8

Ø17 R0.5 170 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø17 R1.0 170 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø17 R1.5 170 15 ● ● ● ● ○ R1.5
Ø17 R2.0 170 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø17 R3.0 170 30 ● ● ● - ○ R3.0
Ø20 R0.3 200 03 ● ● ● - ○

20

R0.3

16 5.2 1.0

Ø20 R0.5 200 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø20 R1.0 200 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø20 R1.5 200 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø20 R2.0 200 20 ● ● ● ● ○ R2.0
Ø20 R3.0 200 30 ● ● ● - ○ R3.0
Ø21 R0.3 210 03 ● ● ● - ○

21

R0.3

16 5.2 1.0

Ø21 R0.5 210 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø21 R1.0 210 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø21 R1.5 210 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø21 R2.0 210 20 ● ● ● ● ○ R2.0
Ø21 R3.0 210 30 ● ● ● - ○ R3.0

形状

规格 EDP No.

牌号

尺寸PVD Diamond

X
M

R
11

0A

X
M

R
12

0C

X
M

R
26

0T

X
M

F1
10

V

X
M

R
11

0D

高进给

直径与圆弧角 牌号 名称

普
通
加
工&

不
锈
钢

加
工
预
硬
钢

加
工
高
硬
钢

加
工
普
通
高
进
给

加
工
石
墨

D R
(Rt) H T apMax.

  

Ø25 R0.3

XMB110A

XMB120C

XMB260T

XMB130A

XMM110V

XMB110D

250 03 ● ● ● - ○

25

R0.3

19.5 6.2 1.25

Ø25 R0.5 250 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø25 R1.0 250 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø25 R1.5 250 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø25 R2.0 250 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø25 R2.5 250 25 - - - ● - R2.5
Ø25 R3.0 250 30 ● ● ● - ○ R3.0
Ø26 R0.3 260 03 ● ● ● - ○

26

R0.3

19.5  6.2 1.25

Ø26 R0.5 260 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø26 R1.0 260 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø26 R1.5 260 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø26 R2.0 260 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø26 R2.5 260 25 - - - ● - R2.5
Ø26 R3.0 260 30 ● ● ● - ○ R3.0
Ø30 R0.3 300 03 ● ● ● - ○

30

R0.3

23.5 7.2 1.6

Ø30 R0.5 300 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø30 R1.0 300 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø30 R1.5 300 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø30 R2.0 300 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø30 R3.0 300 30 ● ● ● ● ○ R3.0

T D R

H

T D Rt

H

高进给

•圆弧角精度+/-0.015mm，装配精度+/-0.02mm 
•圆鼻刀片可以跟球头刀杆通用，可是为了更高精度，推荐使用圆鼻刀片专用刀杆

T D R

H

T D Rt

H

高进给

•圆弧角精度+/-0.015mm，装配精度+/-0.02mm 
•圆鼻刀片可以跟球头刀杆通用，可是为了更高精度，推荐使用圆鼻刀片专用刀杆

圆鼻

 稳定工况             普通工况             恶劣工况

P 钢
M 不锈钢
K 铸铁
N 非铁金属
S 耐热合金

圆鼻

 稳定工况             普通工况             恶劣工况

P 钢
M 不锈钢
K 铸铁
N 非铁金属
S 耐热合金

单位：mm 单位：mm
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硬质合金 球头 刀杆圆鼻 刀片

形状

规格 EDP No.

牌号

尺寸PVD Diamond

X
M

R
11

0A

X
M

R
12

0C

X
M

R
26

0T

X
M

F1
10

V

X
M

R
11

0D

高进给

直径与圆弧角 牌号 名称

普
通
加
工&

不
锈
钢

加
工
预
硬
钢

加
工
高
硬
钢

加
工
普
通
高
进
给

加
工
石
墨

D R
(Rt) H T apMax.

  

Ø32 R0.3

XMB110A

XMB120C

XMB260T

XMB130A

XMM110V

XMB110D

320 03 ● ● ● - ○

32

R0.3

23.5 7.2 1.6

Ø32 R0.5 320 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø32 R1.0 320 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø32 R1.5 320 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø32 R2.0 320 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø32 R3.0 320 30 ● ● ● - ○ R3.0
Ø32 R3.2 320 32 - - - ● - R3.2
Ø33 R0.3 330 03 ● ● ● - ○

33

R0.3

23.5 7.2 1.6

Ø33 R0.5 330 05 ● ● ● - ○ R0.5
Ø33 R1.0 330 10 ● ● ● - ○ R1.0
Ø33 R1.5 330 15 ● ● ● - ○ R1.5
Ø33 R2.0 330 20 ● ● ● - ○ R2.0
Ø33 R3.0 330 30 ● ● ● - ○ R3.0
Ø33 R3.2 330 32 - - - ● - R3.2

T D R

H

T D Rt

H

高进给

•圆弧角精度+/-0.015mm，装配精度+/-0.02mm 
•圆鼻刀片可以跟球头刀杆通用，可是为了更高精度，推荐使用圆鼻刀片专用刀杆

*每个产品的EDP No是“牌号”与“名称”的组合
 比如牌号是XMB110A，名称是080的话，该产品的EDP No是XMB110A080 

*库存状况无通知可变化

* ●: 常备库存   ○: 按订单生产

L2

D1D2

L3

D3

L1

*库存状况无通知可变化			   * ●: 常备库存   ○: 按订单生产
*▲ 需要使用T-HANDLE（TWH600)
*按需求，破损刀杆可以修磨
*客户的刀杆可修磨到YG-1型刀杆

EDP No. 备库 直径 柄径 颈径 刃长 颈长 全长 长型 扳手 螺钉
D1 D2 D3 L1 L3 L2

ZBC0801080 ●

8 8 7.6 12

25
130

Regular
TWFT07 TX2508T07

ZBC0802080 ● 40
ZBC0803080 ● 65
ZBC0804080 ○ 60 150
ZBC0805080 ○ 60 200 Long
ZBC0806080 ○ 25 80 Short
ZBC1001100 ●

10, 11 10 9.5 15

30
140

Regular
TWFT08 TX3010T08

ZBC1002100 ● 50
ZBC1003100 ● 75
ZBC1004100 ○ 60 180
ZBC1005100 ○ 60 200 Long
ZBC1006100 ○ 30 80 Short
ZBC120001P ○

12, 13 12 11.4 17

40 200 Long

TWFT10 TX3512T10

ZBC1201120 ● 35
150 RegularZBC1202120 ● 60

ZBC1203120 ● 85
ZBC1204120 ○ 60 250 Long
ZBC1205120 ○ 35 100 Short
ZBC160001P ○

16, 17 16 15.0 20

50 150 Regular

TWFT15 TX4016T15

ZBC1601160 ● 50
200

Long
ZBC1602160 ● 80
ZBC1603160 ● 120
ZBC1604160 ● 80 250
ZBC1605160 ○ 50 120 Short
ZBC200002P ○

20, 21 20 19.0 25

60 150
Regular

 ▲TWBT20 TX5020T20

ZBC2001200 ● 60
200

ZBC2002200 ● 80
ZBC2003200 ● 100

250
LongZBC2004200 ● 150

ZBC2005200 ○ 100 300
ZBC250001P ○

25, 26 25 24.0 30

75 150
Regular

▲TWBT25 TX6025T25

ZBC2501250 ● 75 200
ZBC2502250 ● 120 250
ZBC2503250 ● 190 300

LongZBC2504250 ○ 120 350
ZBC2505250 ○ 60 300
ZBC3001320 ●

30, 32, 33 32 29.0 40

90 250 Regular

▲TWBT30 TX8030T30
ZBC3002320 ● 150

300
Long

ZBC3003320 ● 190
ZBC3004320 ○ 120 350
ZBC3005320 ○ 150 400

 直柄 单位：mm

圆鼻

 稳定工况             普通工况             恶劣工况

P 钢
M 不锈钢
K 铸铁
N 非铁金属
S 耐热合金

单位：mm
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钢制 球头 刀杆

L2

L1

D1D2

L3

D3

EDP No. 备库
直径 柄径 颈径 刃长 颈长 全长 锥度

长型 扳手 螺钉
D1 D2 D3 L1 L3 L2 θ˚

ZBT0801120 ●
8 12 7.2

12 35 90 4˚ 43′ Short
TWFT07 TX2508T07ZBT0802120 ● 25 55 110 3˚ 37′ Regular

ZBT1001120 ●
10, 11 12 9

15 35 90 2˚ 51′ Short
TWFT08 TX3010T08

ZBT1002120 ● 30 55 110 2˚ 17′ Regular
ZBT1201160 ● 12, 13 16 10.5 17 55 110 3˚ 23′ Short TWFT10 TX3512T10
ZBT1601200 ●

16, 17 20 14.5 20
65 125 2˚ 51′ Short

TWFT15 TX4016T15
ZBT1604200 ○ 115 200 1˚ 22′ Regular
ZBT2001250 ●

20, 21 25 18 25
75 145 3˚ 26′ Short

▲TWBT20 TX5020T20ZBT2004250 ○ 115 200 1˚ 55′ Regular
ZBT2005250 ○ 160 250 1˚ 17′ Long
ZBT2501320 ●

25, 26 32 22.5 30
90 170 4˚ 03′ Short

▲TWBT25 TX6025T25ZBT2504320 ○ 160 250 1˚ 53′ Regular
ZBT2505320 ○ 190 300 1˚ 32′ Long
ZBT3001320 ● 

30, 32, 33 32 27 40
110 195 1˚ 38′ Short

▲TWBT30 TX8030T30ZBT3004320 ○ 160 250 0˚ 58′ Regular
ZBT3005320 ○ 190 300 0˚ 46′ Long

*库存状况无通知可变化

* ●: 常备库存   ○: 按订单生产 

*▲ 需要使用T-HANDLE（TWH600)

 锥柄 单位：mm

硬质合金 圆鼻 刀杆

EDP No. 备库 直径 柄径 颈径 刃长 颈长 全长 长型 扳手 螺钉
D1 D2 D3 L1 L3 L2

ZRC0801080 ●

8.0 8 7.7 12
25

130 Regular TWFT07 TX2507T07ZRC0802080 ● 40
ZRC0803080 ● 65
ZRC1001100 ●

10.0 10 9.7 15
30

140 Regular TWFT08 TX3010T08ZRC1002100 ● 50
ZRC1003100 ● 75
ZRC1201120 ●

12, 13 12 11.7 17
35

150 Regular TWFT10 TX3512T10ZRC1202120 ● 60
ZRC1203120 ● 85
ZRC1601160 ●

16, 17 16 15.7 20

50
200

Long TWFT15 TX4016T15
ZRC1602160 ● 80
ZRC1603160 ● 120
ZRC1604160 ● 80 250
ZRC2001200 ●

20, 21 20 19.7 25

60 200
Regular

 ▲TWBT20 TX5020T20
ZRC2002200 ● 80

250ZRC2003200 ● 100
Long

ZRC2004200 ● 150
ZRC2501250 ●

25, 26 25 24.7 30
75 200

Regular
▲TWBT25 TX6025T25ZRC2502250 ● 120 250

ZRC2503250 ● 190 300 Long
ZRC3001320 ●

30, 32,
 33 32 29.7 40

90 250 Regular
▲TWBT30 TX8030T30ZRC3002320 ● 150

300 Long
ZRC3003320 ● 190

 直柄 单位：mm

*库存状况无通知可变化

* ●: 常备库存   ○: 按订单生产 

*▲ 需要使用T-HANDLE（TWH600)
*客户的刀杆可修磨到YG-1型刀杆
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钢制 圆鼻 刀杆

L2

D1D2

L3

D3

L1

L2

D1D2

L3

D3

L1

*库存状况无通知可变化

* ●: 常备库存   ○: 按订单生产

EDP No. 备库
直径 柄径 颈径 刃长 颈长 全长 锥度

长型 扳手 螺钉
D1 D2 D3 L1 L3 L2 θ˚

ZRT0801120 ●
8 12 6.7 10.0 

22 100 9˚ Regular
TWFT07 TX2508T07ZRT0802120 ● 50 130 2˚ 43' Long

ZRT1001120 ●
10, 11 12 8.6 13.0 

25 100 4˚ 45' Regular
TWFT08 TX3010T08

ZRT1002120 ● 50 150 1˚ 32' Long
ZRT1202160 ● 12, 13 16 10.2 15.0 60 160 2˚ 32' Long TWFT10 TX3512T10

*库存状况无通知可变化

* ●: 常备库存   ○: 按订单生产 

*▲ 需要使用T-HANDLE（TWH600)

EDP No. 备库
直径 柄径 颈径 刃长 颈长 全长

长型 扳手 螺钉
D1 D2 D3 L1 L3 L2

ZRS1201120 ● 12, 13 12 11 13 30 110 Regular TWFT10 TX3512T10
ZRS1601160 ●

16, 17 16 15 15
50 130 Regular

TWFT15 TX4016T15ZRS1602160 ● 65 165 Intermediate
ZRS1603160 ○ 65 200 Long
ZRS2001200 ●

20, 21 20 19 18
60 140 Regular

▲TWBT20 TX5020T20ZRS2002200 ● 80 180 Intermediate
ZRS2003200 ○ 80 250 Long
ZRS2501250 ●

25, 26 25 24 23
70 150 Regular

▲TWBT25 TX6025T25ZRS2502250 ● 90 200 Intermediate
ZRS2503250 ○ 90 300 Long
ZRS3001320 ●

30, 32, 33 32 29 27
80 160 Regular

▲TWBT30 TX8030T30ZRS3002320 ● 100 220 Intermediate
ZRS3003320 ○ 100 350 Long

 锥柄

 直柄

单位：mm

单位：mm

钢制 球头 刀杆

*库存状况无通知可变化

* ●: 常备库存   ○: 按订单生产 

*▲ 需要使用T-HANDLE（TWH600)

EDP No. 备库
直径 柄径 颈径 颈长 全长

长型 扳手 螺钉
D1 D2 D3 L3 L2

ZBS1201120 ●

12, 13 12 10.5
35 90 Short

TWFT10 TX3512T10ZBS1202120 ● 55 110 Regular
ZBS120001P ○ 40 150 Long
ZBS1601160 ●

16, 17 16 14.5
35 95 Short

TWFT15 TX4016T15ZBS1602160 ● 65 125 Regular
ZBS160001P ○ 60 200 Long
ZBS2001200 ●

20, 21 20 18

40 110 Short

▲TWBT20 TX5020T20
ZBS2002200 ● 75 145 Regular
ZBS200001P ○ 80 200 Long
ZBS200002P ○ 60 200 Long
ZBS2501250 ●

25, 26 25 22.5

45 125 Short

▲TWBT25 TX6025T25
ZBS2502250 ● 90 170 Regular
ZBS2503250 ○ 100 250 Long
ZBS250001P ○ 90 200 Long
ZBS250002P ○ 60 200 Long
ZBS3001320 ●

30, 32, 33 32 27

55 140 Short

▲TWBT30 TX8030T30
ZBS3002320 ● 110 195 Regular
ZBS3004320 ○ 150 350 Long
ZBS300001P ○ 100 250 Long

L2

D1D2

L3

D3

 直柄 单位：mm
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球头 加工参数

工件材料

工件材料

 TYPE

 TYPE

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33 

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33 

6370~12730
5090~11460
4240~10080
3180~9550
2550~9230
2040~7640
1700~7430

3180~7160
2550~6370
2120~5840
1590~5170
1270~5090
1020~4580
850~4240

2550~5090
2040~4580
1700~4030
1590~5730
1270~7380
1020~7640
850~8910

640~2860
510~2550
420~2330
480~3100
380~4070
310~4580
250~5090

160~320
160~360
160~380
160~480
160~580
160~600
160~700

80~180
80~200
80~220
80~260
80~320
80~360
80~400

0.20~0.20
0.20~0.20
0.20~0.20
0.25~0.30
0.25~0.40
0.25~0.50
0.25~0.60

0.10~0.20
0.10~0.20
0.10~0.20
0.15~0.30
0.15~0.40
0.15~0.50
0.15~0.60

转速
[rev/min]

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

每齿进给
[mm/t]

HB

HB

HRc

HRc

N/mm2

N/mm2

~280
~30

~1000
XMB110A

420~550
45~55
1500~

XMB120C

非合金钢
合金钢

硬化钢

~280
~30

~1000
XMM110V

550~740
55~65
1500~

XMB260T 

非合金钢
合金钢

高硬钢

6370~12730
5090~11460
4240~10080
3180~9550
2550~9230
2040~7640
1700~7430

3180~7160
2550~6370
2120~5840
1590~5170
1270~5090
1020~4580
850~4240

2550~5090
2040~4580
1700~4030
1590~5730
1270~7380
1020~7640
850~8910

640~2150
510~1910
420~1750
480~2590
380~2550
310~2290
250~2550

160~320
160~360
160~380
160~480
160~580
160~600
160~700

80~180
80~200
80~220
80~260
80~320
80~360
80~400

0.20~0.20
0.20~0.20
0.20~0.20
0.25~0.30
0.25~0.40
0.25~0.50
0.25~0.60

0.10~0.15
0.10~0.15
0.10~0.15
0.15~0.25
0.15~0.25
0.15~0.25
0.15~0.30

转速
[rev/min]

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

每齿进给
[mm/t]

加工参数
粗加工-精加工

加工参数
粗加工-精加工

工件材料

 TYPE

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33 

4770~11140
3820~9550
3180~9280
2390~7560
1910~6680
1530~6110
1270~5840

1910~4460
1530~3820
1270~3710
1190~45 40
950~5350
760~6110
640~7000

120~280
120~300
120~350
120~380
120~420
120~480
120~550

0.20~0.20
0.20~0.20
0.20~0.20
0.25~0.30
0.25~0.40
0.25~0.50
0.25~0.60

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

HB
HRc
N/mm2

280~380
30~40

1000~1250
XMB110A

合金钢
耐热钢

380~480
40~50

1250~1500
XMB110A, XMB120C

模具钢
预硬钢

3980~8750
3180~8280
2650~7430
1990~6960
1590~6370
1270~5730
1060~5310

1190~3500
950~3310
800~2970
800~4180
640~5090
510~5730
420~6370

100~220
100~260
100~280
100~350
100~400
100~450
100~500

0.15~0.20
0.15~0.20
0.15~0.20
0.20~0.30
0.20~0.40
0.20~0.50
0.20~0.60

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

加工参数
粗加工-精加工

 全弧型

P

P

P

P

P

P

硬度

强度

硬度

强度

硬度

强度

技术指南

•如螺钉磨损，请更换新的螺钉
•按照推荐扭矩拧紧螺钉
 （参考上述表）
•螺钉装配后，不要压下刀片

ae

RPM = 转速 (rev./min.)
Vc = 切削速度 (M/min.)
Dia. = 刀片直径 (mm)
Vf = 进给 (mm/min.)
f = 每转进给量 (mm/rev.)
De = 有效刀具直径 (mm)
ap = 轴向切深 (mm)
ae = 径向切深 (mm)

Vc [M/min.]	 =

Vf [mm/min.]	 =

RPM [rev./min.]	=

De [mm]	 =

(RPM) • (π) • (Dia.)
           1000

(RPM) • (f)

(Vc) • (1000)
  (π) • (Dia.)

2   (ap) • (Dia. - ap)

▲ 确保清洁装配部分

▲ 刀片滑入刀杆的槽
    使用扳手拧紧螺钉

夹持方向

装配

加工参数

SIZE

 (ØD)

夹持扭矩

[ N·m ]

Ø8
Ø10, Ø11
Ø12, Ø13
Ø16, Ø17
Ø20, Ø21
Ø25, Ø26

Ø30, Ø32, Ø33

1.0
1.5
2.5
3.5
5.0
6.0
6.5
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圆鼻 加工参数

工件材料

工件材料

 TYPE

 TYPE

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33

6370~11940
5090~9550
4240~7960
3180~5970
2550~4770
2040~3820
1700~3180

3180~8750
2550~7000
2120~5840
1590~4380
1270~3500
1020~2800
850~2330

2550~3580
2040~2860
1700~2390
1590~2390
1270~1910
1020~1530
850~1270

640~880
510~700
420~580
420~530
380~420
310~340
250~280

160~300
160~300
160~300
160~300
160~300
160~300
160~300

80~220
80~220
80~220
80~220
80~220
80~220
80~220

0.20~0.15
0.20~0.15
0.20~0.15
0.25~0.20
0.25~0.20
0.25~0.20
0.25~0.20

0.10~0.05
0.10~0.05
0.10~0.05
0.15~0.06
0.15~0.06
0.15~0.06
0.15~0.06

转速
[rev/min]

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

每齿进给
[mm/t]

HB

HB

HRc

HRc

N/mm2

N/mm2

~280
~30

~1000
XMR110A

420~550
45~55
1500~

XMR120C

非合金钢
合金钢

硬化钢

~280
~30

~1000
XMF110V

 550~740
55~65
1500~

XMR260T

非合金钢
合金钢

高硬钢

5970~7960
4770~6370
3980~5310
2980~3980
2390~3180
1910~2550
1590~2120

3180~8750
2550~7000
2120~5840
1590~4380
1270~3500
1020~2800
850~2330

7160~6370
7160~6370
7160~6370
7160~6370
7160~6370
7640~7640
7320~7640

640~880
510~700
420~580
480~530
380~420
310~340
250~280

150~200
150~200
150~200
150~200
150~200
150~200
150~200

80~220
80~220
80~220
80~220
80~220
80~220
80~220

0.60~0.40
0.75~0.50
0.90~0.60
1.20~0.80
1.50~1.00
2.00~1.50
2.30~1.80

0.4  
0.5  
0.6  
0.8  
1.0  
1.3  
1.6  

0.10~0.05
0.10~0.05
0.10~0.05
0.15~0.06
0.15~0.06
0.15~0.06
0.15~0.06

转速
[rev/min]

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

ap
(max)

每齿进给
[mm/t]

加工参数
粗加工-精加工

加工参数
粗加工-精加工

工件材料

 TYPE

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33

4770~11140
3820~8910
3180~7430
2390~5570
1910~4460
1530~3570
1270~2970

1910~3340
1530~2670
1270~2230
1190~2230
950~1780
760~1430
640~1190

120~280
120~280
120~280
120~280
120~280
120~280
120~280

0.20~0.15
0.20~0.15
0.20~0.15
0.25~0.20
0.25~0.20
0.25~0.20
0.25~0.20

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

Vc
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

HB
HRc
N/mm2

30~40
1000~1250
XMR110A

合金钢
耐热钢

380~480
40~50

1250~1500
XMR110A, XMR120C

模具钢
预硬钢

3980~11140
3180~8910
2650~7430
1990~5570
1590~4460
1270~3570
1060~2970

990~1340
800~1070
660~890
600~840
480~670
380~530
320~450

100~280
100~280
100~280
100~280
100~280
100~280
100~280

0.12~0.06
0.13~0.06
0.12~0.06
0.15~0.08
0.15~0.08
0.15~0.07
0.15~0.08 

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

加工参数
粗加工-精加工

 高进给

P

P

P

P

P

P

硬度

强度

硬度

强度

硬度

强度

球头 加工参数

工件材料

 TYPE

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33 

3580~5170
2860~4140
2390~3450
1790~2590
1430~2070
1150~1660
950~1380

720~1290
720~1240
720~1380
540~1030
430~830
460~830
380~690

90~130
90~130
90~130
90~130
90~130
90~130
90~130

0.10~0.12
0.13~0.15
0.15~0.20
0.15~0.20
0.15~0.20
0.20~0.25
0.20~0.25

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

HB
HRc
N/mm2

XMB130A 

不锈钢

XMB110D

石墨

11940~15920
9550~12730
7960~10610
5970~7960
4770~7640
3820~7130
3180~6900

4770~6370
3820~5090
3180~4240
2980~4770
2860~5350
2670~5700
2550~6900

300~400
300~400
300~400
300~400
300~480
300~560
300~650

0.20~0.20
0.20~0.20
0.20~0.20
0.25~0.30
0.30~0.35
0.35~0.40
0.40~0.50

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

CUTTING 
CONDITIONS

Roughing~Finishing

▶ 如悬深长超过4xD，推荐采用硬质合金刀杆（进给要减少20%）
▶ 使用加长刀具（长，加长型刀杆）时，推荐减少进给到70~85%

ae

ap

ae :	 Roughing - 0.1 x D
	 Finishing	 - Under	Ø12 : 0.25mm 
			   Under	Ø20 : 0.30mm
			   From	 Ø20 : 0.40mm

ap :	 Roughing	-	Under	Ø16 : 0.025 x D
			   From	 Ø16 : 0.05 x D
	 Finishing	 -	Under	Ø16 : 0.1mm

全弧型 球头型

M N

工件材料

 TYPE

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33 

6370~12730
5090~11460
4240~10610
3180~9950
2550~8750
2040~7890
1700~7640

3820~5090
3060~6880
2550~6370
2230~5970
1780~7000
1430~7890
1190~9170

160~320
160~360
160~400
160~500
160~550
160~620
160~720

0.30~0.20
0.30~0.30
0.30~0.30
0.35~0.30
0.35~0.40
0.35~0.50
0.35~0.60

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

HB
HRc
N/mm2

XMB120C

铸铁

CUTTING 
CONDITIONS

Roughing~Finishing

K

硬度

强度

硬度

强度
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问题解决指南

问题内容 原因 解决方案

破损

进给量过大 减少进给量
切削深度过大 减少切削深度
刀具悬深过大 减少刀具悬深长度
快速刃线磨损 减少转速,缩短修磨周期

磨损或燃烧
切削速度过高 减少切削速度，增加冷却油提供量

工件硬度过高 采用更高的牌号刀具，加表面处理（涂层）

加工过程中振动

进给和切削速度的组合不佳 调整切削速度或进给

刀杆强度不足
更换更短或更强刀杆使用硬质合金刀柄
采用硬质合金刀杆
按照推荐扭矩拧紧螺钉

工件调整定位不良 确认工件装配合适
刀具悬深过长 减少刀具悬深长度

刃线问题

进给速度过高 减少进给

振动
减少转速
采用硬质合金刀杆
按照推荐扭矩拧紧螺钉

工件装配不准 确认工件装配合适
切削深度过大 减少切削深度
刀具悬深过长 减少刀具悬深长度
设备动力不足 使用更强设备

切削性能不良
刃线磨损过大 尽快更换或修磨
刀片选择不准 替换合适刀片

排屑不良

过低的冷却油压力或过少冷却油量 提高冷却油压力或冷却油量

排屑槽过小 减少进给
刃线磨损 尽快更换或修磨
切削深度过大 减少切削深度

在表面发生毛刺
进给过大 减少进给

刃线磨损过大 尽快更换或修磨

工件尺寸不良

设备和刀柄不良 修设备或刀柄
替换新螺钉

设备和刀柄强度不良
替换设备的刀柄
采用硬质合金刀柄
按照推荐扭矩拧紧螺钉

积屑瘤 工件与刀具或冷却油不合适
按照干切，水溶性油，非水溶性油顺序用冷却油

在加工合金钢的工况，非水溶性油是合适的

圆鼻 加工参数

工件材料

 TYPE

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33

3580~5170
2860~4140
2390~3450
1790~2590
1430~2070
1150~1660
950~1380

720~1030
630~910
550~790
450~650
360~520
290~410
240~340

90~130
90~130
90~130
90~130
90~130
90~130
90~130

0.10~0.10
0.11~0.11
0.12~0.11
0.13~0.13
0.13~0.13
0.13~0.12
0.13~0.12

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

HB
HRc
N/mm2

	

XMR110A

不锈钢

XMR110D

石墨

11940~15920
9550~12730
7960~10610
5970~7960
4770~6370
3820~5090
3180~4240

4770~6370
3820~5090
3180~4240
2390~3180
2390~3180
1910~2550
1590~2120

300~400
300~400
300~400
300~400
300~400
300~400
300~400

0.20~0.20
0.20~0.20
0.20~0.20
0.20~0.20
0.25~0.25
0.25~0.25
0.25~0.25

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

加工参数
粗加工-精加工

ae

ap ae :	 Roughing - 0.1 x D
	 Finishing	 - 0.2mm

ap :	 Roughing	-	Under	Ø16 : 0.025 x D
			   From	 Ø16 : 0.05 x D
	 Finishing	 -	Under	Ø16 : 0.1mm
			   From	 Ø16 : 0.2mm

高进给

ap
max

M N

工件材料

 TYPE

8
10, 11
12, 13
16, 17
20, 21
25, 26

30, 32, 33

6370~15120
5090~12100
4240~10080
3180~7560
2550~6050
2040~4840
1700~4030

3820~6050
3060~4840
2550~4030
2230~4540
1780~3630
1430~2900
1190~2420

160~380
160~380
160~380
160~380
160~380
160~380
160~380

0.30~0.20
0.30~0.20
0.30~0.20
0.35~0.30
0.35~0.30
0.35~0.30
0.35~0.30

转速
[rev/min]

进给 (Vf)
[mm/min]

切削速度
[m/min]

每齿进给
[mm/t]

HB
HRc
N/mm2

XMR120C

铸铁

加工参数
粗加工-精加工

K

硬度

强度

硬度

强度
石墨

▶ 如悬深长超过4xD，推荐采用硬质合金刀杆（进给要减少20%）
▶ 使用加长刀具（长，加长型刀杆）时，推荐减少进给到70~85%
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* 为了更多信息, 请您联系如下 YG-1 H.Q

走向世界一流
国际化的YG-1
自1982年以来，YG-1一直致力于质量，创新和独一无二的客户体验。
我们的业绩和经验为YG-1赢得了世界领先的高品质刀具解决方案的国际印象。
全球网络遍及75个国家，拥有环球物流中心，保证持续不断为我们的客户提供最优的服务。


