






























































































































































































































































































































































































































































224224

技术资料 – 切削参数

推荐切削参数
是参考数据
可据应用条件（机床夹具等）修正
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推荐切削参数
是参考数据
可据应用条件（机床夹具等）修正

Te
ch

ni
ca

l I
nf

or
m

at
io

n



226

ø [mm]

8.00-9.70 9.70-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00
z = 4 z = 6 z = 6 z = 8

P1
vc [m/min] 150
f [mm/U] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min] 130
f [mm/U] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

M1
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.30 0.40 0.50 1.20

0.10 0.20 0.20 0.30

M2
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.30 0.40 0.50 1.20

0.10 0.20 0.20 0.30

K1
vc [m/min] 110
f [mm/U] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min] 90
f [mm/U] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

N1
vc [m/min] 50
f [mm/U] 0.20 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

N2
vc [m/min] 50
f [mm/U] 0.20 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

N3
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.20 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

N4
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.25 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

S
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.06 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.20

H
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.06 0.15 0.20 0.25

0.10 0.15 0.20 0.20
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ø [mm]

8.00-9.70 9.70-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00
z = 4 z = 6 z = 6 z = 8

P1
vc [m/min.] 150
f [mm/rev.] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min.] 130
f [mm/rev.] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

M1
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.30 0.40 0.50 1.20

0.10 0.20 0.20 0.30

M2
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.30 0.40 0.50 1.20

0.10 0.20 0.20 0.30

K1
vc [m/min.] 110
f [mm/rev.] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min.] 90
f [mm/rev.] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

N1
vc [m/min.] 50
f [mm/rev.] 0.20 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

N2
vc [m/min.] 50
f [mm/rev.] 0.20 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

N3
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.20 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

N4
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.25 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

S
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.06 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.20

H
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.06 0.15 0.20 0.25

0.10 0.15 0.20 0.20

切削参数

MR型高效铰刀切削参数

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm²
硬质合金 + BSP

-涂层
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢 

< 700 N/mm² *

硬质合金 +

涂层
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 > 700 N/mm² *

硬质合金 +

涂层
限定 a [mm]

灰铸铁(GG)
硬质合金 + BSP

-涂层
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
金属陶瓷

限定 a [mm]

球墨铸铁  

(>  GGG50)

硬质合金 + BSP

-涂层
限定 a [mm]

Cu-/Zn-/Mg-合金 硬质合金

限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)
硬质合金

限定 a [mm]

铝合金  

(Si > 7 %)
硬质合金

限定 a [mm]

塑料 硬质合金

限定 a [mm]

钛合金 *
硬质合金 +

涂层
限定 a [mm]

淬硬钢  

< 63 HRC*

硬质合金 +

涂层
限定 a [mm]

*	带特殊几何形状和涂层的刀片
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-6.20 6.20-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00

P1

vc [m/min] 140
f [mm/U] 0.10 0.15 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P2

vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.10 0.12 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P3

vc [m/min] 90
f [mm/U] 0.10 0.12 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K2

vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.20 0.40 0.50 0.70 1.20 1.60 2.00

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K3

vc [m/min] 90
f [mm/U] 0.20 0.40 0.50 0.70 1.20 1.60 2.00

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

ø [mm]

10.00-11.75 11.76-13.75 13.76-17.75 17.76-21.75 21.76-24.75 24.76-30.25 30.26-40.00
z = 6 z = 8 z =10 z = 12 z = 14 z = 16 z = 18

P1
vc [m/min] 180 (fz = 0.08 – 0.13 mm)
f [mm/U] 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.40 1.50

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

P2
vc [m/min] 150 (fz = 0.08 – 0.13 mm)
f [mm/U] 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.40 1.50

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

P3
vc [m/min] 120 (fz = 0.08 – 0.13 mm)
f [mm/U] 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.40 1.50

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

M1
vc [m/min] 30 (fz = 0.05 – 0.10 mm)
f [mm/U] 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 1.00 1.10

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.20 0.20

K1
vc [m/min] 200 (fz = 0.20 – 0.50 mm)
f [mm/U] 1.20 1.60 2.00 2.40 2.80 3.20 3.60

0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

K2
vc [m/min] 100 (fz = 0.15 – 0.25 mm)
f [mm/U] 1.00 1.30 1.50 1.80 2.10 2.40 2.70

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

K3
vc [m/min] 90 (fz = 0.10 – 0.40 mm)
f [mm/U] 1.00 1.30 1.50 1.80 2.10 2.40 2.70

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

N1
vc [m/min] 60 (fz = 0.02 – 0.07 mm)
f [mm/U] 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.80

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

N2
vc [m/min] 250 (fz = 0.075 – 0.30 mm)
f [mm/U] 1.60 2.00 2.20 2.50 3.00 3.20 3.50

0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

N3
vc [m/min] 250 (fz = 0.075 – 0.30 mm)
f [mm/U] 1.60 2.00 2.20 2.50 3.00 3.20 3.50

0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

H
vc [m/min] 80 (fz = 0.02 – 0.05 mm)
f [mm/U] 0.10 0.16 0.20 0.24 0.28 0.32 0.36

0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-6.20 6.20-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00

P1

vc [m/min.] 140
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P2

vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.10 0.12 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P3

vc [m/min.] 90
f [mm/rev.] 0.10 0.12 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K2

vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.20 0.40 0.50 0.70 1.20 1.60 2.00

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K3

vc [m/min.] 90
f [mm/rev.] 0.20 0.40 0.50 0.70 1.20 1.60 2.00

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

ø [mm]

10.00-11.75 11.76-13.75 13.76-17.75 17.76-21.75 21.76-24.75 24.76-30.25 30.26-40.00
z = 6 z = 8 z =10 z = 12 z = 14 z = 16 z = 18

P1
vc [m/min.] 180 (fz = 0.08 – 0.13 mm)
f [mm/rev.] 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.40 1.50

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

P2
vc [m/min.] 150 (fz = 0.08 – 0.13 mm)
f [mm/rev.] 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.40 1.50

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

P3
vc [m/min.] 120 (fz = 0.08 – 0.13 mm)
f [mm/rev.] 0.60 0.80 1.00 1.10 1.20 1.40 1.50

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

M1
vc [m/min.] 30 (fz = 0.05 – 0.10 mm)
f [mm/rev.] 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 1.00 1.10

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.20 0.20

K1
vc [m/min.] 200 (fz = 0.20 – 0.50 mm)
f [mm/rev.] 1.20 1.60 2.00 2.40 2.80 3.20 3.60

0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

K2
vc [m/min.] 100 (fz = 0.15 – 0.25 mm)
f [mm/rev.] 1.00 1.30 1.50 1.80 2.10 2.40 2.70

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

K3
vc [m/min.] 90 (fz = 0.10 – 0.40 mm)
f [mm/rev.] 1.00 1.30 1.50 1.80 2.10 2.40 2.70

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

N1
vc [m/min.] 60 (fz = 0.02 – 0.07 mm)
f [mm/rev.] 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80 0.80

0.10 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

N2
vc [m/min.] 250 (fz = 0.075 – 0.30 mm)
f [mm/rev.] 1.60 2.00 2.20 2.50 3.00 3.20 3.50

0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

N3
vc [m/min.] 250 (fz = 0.075 – 0.30 mm)
f [mm/rev.] 1.60 2.00 2.20 2.50 3.00 3.20 3.50

0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20

H
vc [m/min.] 80 (fz = 0.02 – 0.05 mm)
f [mm/rev.] 0.10 0.16 0.20 0.24 0.28 0.32 0.36

0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10 0.10

RR型高效铰刀切削参数

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

球墨铸铁  

(up to GGG50)
金属陶瓷

限定 a [mm]

球墨铸铁  

(>  GGG50)
金属陶瓷

限定 a [mm]

VR型高效铰刀切削参数

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢 

 < 700 N/mm² *

硬质合金 +

涂层
限定 a [mm]

灰铸铁(GG) CBN
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
金属陶瓷

限定 a [mm]

球墨铸铁  

(>  GGG50)

硬质合金 +

涂层
限定 a [mm]

Cu-/Zn-/Mg-合金 硬质合金

限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)
PCD

限定 a [mm]

铝合金 

(Si > 7 %)
PCD

限定 a [mm]

淬硬钢 

< 63 HRC*
CBN

限定 a  [mm]

*	带特殊几何形状和涂层的刀片
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-6.20 6.20-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-20.00

P1
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.30 0.30

0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P2
vc [m/min] 20
f [mm/U] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.30 0.30

0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P3
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.30 0.30

0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K1
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

K2
vc [m/min] 20
f [mm/U] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

K3
vc [m/min] 20
f [mm/U] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

N1
vc [m/min] 50
f [mm/U] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.30 0.35

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30

N2
vc [m/min] 50
f [mm/U] 0.15 0.15 0.15 0.20 0.20 0.30

0.15 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

N3
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.15 0.15 0.15 0.20 0.20 0.30

0.15 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

N4
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.15 0.15 0.15 0.35 0.35 0.40

0.15 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-6.20 6.20-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00

P1

vc [m/min] 140
f [mm/U] 0.10 0.15 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P2

vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.10 0.12 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P3

vc [m/min] 90
f [mm/U] 0.10 0.12 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K2

vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.20 0.40 0.50 0.70 1.20 1.60 2.00

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K3

vc [m/min] 90
f [mm/U] 0.20 0.40 0.50 0.70 1.20 1.60 2.00

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-6.20 6.20-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-20.00

P1
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.30 0.30

0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P2
vc [m/min.] 20
f [mm/rev.] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.30 0.30

0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P3
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.30 0.30

0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K1
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

K2
vc [m/min.] 20
f [mm/rev.] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

K3
vc [m/min.] 20
f [mm/rev.] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

N1
vc [m/min.] 50
f [mm/rev.] 0.15 0.18 0.20 0.20 0.30 0.35

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30

N2
vc [m/min.] 50
f [mm/rev.] 0.15 0.15 0.15 0.20 0.20 0.30

0.15 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

N3
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.15 0.15 0.15 0.20 0.20 0.30

0.15 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

N4
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.15 0.15 0.15 0.35 0.35 0.40

0.15 0.15 0.20 0.20 0.20 0.30

ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-6.20 6.20-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00

P1

vc [m/min.] 140
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P2

vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.10 0.12 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

P3

vc [m/min.] 90
f [mm/rev.] 0.10 0.12 0.40 0.60 0.80 1.00 1.40

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K2

vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.20 0.40 0.50 0.70 1.20 1.60 2.00

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

K3

vc [m/min.] 90
f [mm/rev.] 0.20 0.40 0.50 0.70 1.20 1.60 2.00

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20 0.30

HNC型整体硬质合金铰刀切削参数（无涂层）

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² 整体硬质合金

限定  a [mm]

钢 700-900 N/mm² 整体硬质合金

限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm² 整体硬质合金

限定 a [mm]

灰铸铁(GG) 整体硬质合金

限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
整体硬质合金

限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)
整体硬质合金

限定 a [mm]

Cu-/Zn-/Mg-合金 整体硬质合金

限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)
整体硬质合金

限定 a [mm]

铝合金  

(Si > 7 %)
整体硬质合金

限定 a [mm]

塑料 整体硬质合金

限定 a [mm]

HCS型高效铰刀切削参数

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
金属陶瓷

限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)
金属陶瓷

限定 a [mm]

*	带特殊几何形状和涂层的刀片
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-6.20 6.20-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-20.00

P1
vc [m/min] 180
f [mm/U] 0.20 0.30 0.50 0.80 1.10 1.50

0.10 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

P2
vc [m/min] 180
f [mm/U] 0.20 0.30 0.50 0.80 1.10 1.50

0.10 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

P3
vc [m/min] 140
f [mm/U] 0.20 0.30 0.50 0.80 1.10 1.50

0.10 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

M1
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.10 0.15 0.30 0.40 0.50 0.60

0.05 0.10 0.10 0.10 0.20 0.20

M2
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.10 0.15 0.30 0.40 0.50 0.60

0.05 0.10 0.10 0.10 0.20 0.20

K1
vc [m/min] 110
f [mm/U] 0.30 0.40 0.60 1.00 1.30 1.80

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30

K2
vc [m/min] 150
f [mm/U] 0.30 0.40 0.60 1.00 1.30 1.80

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30

K3
vc [m/min] 90
f [mm/U] 0.30 0.40 0.60 1.00 1.30 1.80

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30

N2
vc [m/min] 250
f [mm/U] 0.50 0.60 0.80 1.30 1.50 1.80

0.10 0.10 0.10 0.20 0.30 0.30

N3
vc [m/min] 250
f [mm/U] 0.50 0.60 0.80 1.30 1.50 1.80

0.10 0.10 0.10 0.20 0.30 0.30

N5
vc [m/min] 100
f [mm/U] 0.40 0.50 0.70 0.90 1.20 1.50

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20

S
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.08 0.12 0.15 0.10 0.20 0.25

0.05 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20

H
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.06 0.10 0.12 0.12 0.18 0.18

0.05 0.05 0.05 0.10 0.10 0.20
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-6.20 6.20-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-20.00

P1
vc [m/min.] 180
f [mm/rev.] 0.20 0.30 0.50 0.80 1.10 1.50

0.10 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

P2
vc [m/min.] 180
f [mm/rev.] 0.20 0.30 0.50 0.80 1.10 1.50

0.10 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

P3
vc [m/min.] 140
f [mm/rev.] 0.20 0.30 0.50 0.80 1.10 1.50

0.10 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

M1
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.30 0.40 0.50 0.60

0.05 0.10 0.10 0.10 0.20 0.20

M2
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.30 0.40 0.50 0.60

0.05 0.10 0.10 0.10 0.20 0.20

K1
vc [m/min.] 110
f [mm/rev.] 0.30 0.40 0.60 1.00 1.30 1.80

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30

K2
vc [m/min.] 150
f [mm/rev.] 0.30 0.40 0.60 1.00 1.30 1.80

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30

K3
vc [m/min.] 90
f [mm/rev.] 0.30 0.40 0.60 1.00 1.30 1.80

0.10 0.10 0.15 0.20 0.20 0.30

N2
vc [m/min.] 250
f [mm/rev.] 0.50 0.60 0.80 1.30 1.50 1.80

0.10 0.10 0.10 0.20 0.30 0.30

N3
vc [m/min.] 250
f [mm/rev.] 0.50 0.60 0.80 1.30 1.50 1.80

0.10 0.10 0.10 0.20 0.30 0.30

N5
vc [m/min.] 100
f [mm/rev.] 0.40 0.50 0.70 0.90 1.20 1.50

0.10 0.10 0.10 0.20 0.20 0.20

S
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.08 0.12 0.15 0.10 0.20 0.25

0.05 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20

H
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.06 0.10 0.12 0.12 0.18 0.18

0.05 0.05 0.05 0.10 0.10 0.20

HNC型（有涂层）整体硬质合金铰刀切削参数

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm²
整体硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm²
整体硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm²
整体硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 < 700 N/mm² *

整体硬质合金+

BVA-涂层
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 > 700 N/mm² *

整体硬质合金+

BVA-涂层
限定 a [mm]

灰铸铁(GG)
整体硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)

整体硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)

整体硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)

整体硬质合金+

BAL-涂层
限定 a [mm]

铝合金  

(Si > 7 %)

整体硬质合金+

BAL-涂层
限定 a [mm]

塑料
整体硬质合金+  

金钢石-涂层
限定 a [mm]

钛合金  *
整体硬质合金 + 

BTi-涂层
限定 a [mm]

淬硬钢  

< 63 HRC*

整体硬质合金 + 

BHV-涂层
限定 a [mm]

*	带特殊几何形状和涂层的刀片
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ø [mm]

8.00-9.70 9.70-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00
z = 4 z = 6 z = 6 z = 8

P1
vc [m/min] 150
f [mm/U] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min] 130
f [mm/U] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

M1
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.30 0.40 0.50 1.20

0.10 0.20 0.20 0.30

M2
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.30 0.40 0.50 1.20

0.10 0.20 0.20 0.30

K1
vc [m/min] 110
f [mm/U] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min] 90
f [mm/U] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

N1
vc [m/min] 50
f [mm/U] 0.20 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

N2
vc [m/min] 300
f [mm/U] 0.60 1.80 2.00 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

N3
vc [m/min] 300
f [mm/U] 0.60 1.80 2.00 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

N4
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.25 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

S
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.06 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.25

H
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.06 0.15 0.20 0.25

0.10 0.15 0.20 0.20
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ø [mm]

8.00-9.70 9.70-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00
z = 4 z = 6 z = 6 z = 8

P1
vc [m/min.] 150
f [mm/rev.] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min.] 130
f [mm/rev.] 0.40 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

M1
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.30 0.40 0.50 1.20

0.10 0.20 0.20 0.30

M2
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.30 0.40 0.50 1.20

0.10 0.20 0.20 0.30

K1
vc [m/min.] 110
f [mm/rev.] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min.] 90
f [mm/rev.] 0.60 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

N1
vc [m/min.] 50
f [mm/rev.] 0.20 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

N2
vc [m/min.] 300
f [mm/rev.] 0.60 1.80 2.00 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

N3
vc [m/min.] 300
f [mm/rev.] 0.60 1.80 2.00 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

N4
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.25 0.40 0.50 0.60

0.20 0.20 0.30 0.30

S
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.06 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.25

H
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.06 0.15 0.20 0.25

0.10 0.15 0.20 0.20

切削参数

XR 01型可换刀头铰刀切削参数

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm² 金属陶瓷

限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm²
硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 < 700 N/mm² *

硬质合金+ BVA 

-涂层
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 > 700 N/mm² *

硬质合金+ BVA 

-涂层
限定 a [mm]

灰铸铁(GG)
硬质合金+

涂层
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
金属陶瓷

限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)

硬质合金+

涂层
限定 a [mm]

Cu-/Zn-/Mg-合金 硬质合金

限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)
PCD

限定 a [mm]

铝合金  

(Si > 7 %)
PCD

限定 a [mm]

塑料 硬质合金

限定 a [mm]

钛合金  *
硬质合金+

涂层
限定 a [mm]

淬硬钢  

< 63 HRC*

硬质合金+

涂层
限定 a [mm]

*	带特殊几何形状和涂层的刀片
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ø [mm]

8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00
z = 6 z = 6 z = 6 z = 8

P1
vc [m/min] 160
f [mm/U] 0.70 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min] 160
f [mm/U] 0.70 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min] 130
f [mm/U] 0.70 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

M1
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.40 0.40 0.50 1.50

0.15 0.15 0.20 0.25

M2
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.40 0.40 0.50 1.50

0.15 0.15 0.20 0.25

K1
vc [m/min] 110
f [mm/U] 0.80 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min] 120
f [mm/U] 0.80 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min] 90
f [mm/U] 0.80 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

S
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.10 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.25
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ø [mm]

8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-40.00
z = 6 z = 6 z = 6 z = 8

P1
vc [m/min.] 160
f [mm/rev.] 0.70 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min.] 160
f [mm/rev.] 0.70 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min.] 130
f [mm/rev.] 0.70 1.00 1.50 2.00

0.20 0.20 0.30 0.30

M1
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.40 0.40 0.50 1.50

0.15 0.15 0.20 0.25

M2
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.40 0.40 0.50 1.50

0.15 0.15 0.20 0.25

K1
vc [m/min.] 110
f [mm/rev.] 0.80 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min.] 120
f [mm/rev.] 0.80 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min.] 90
f [mm/rev.] 0.80 1.50 1.80 2.50

0.20 0.20 0.30 0.30

S
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.10 0.20 0.25 0.30

0.10 0.15 0.20 0.25

XR 06型可换刀头铰刀切削参数

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm²
硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm²
硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm²
硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 < 700 N/mm² *

硬质合金+

BVA-涂层
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 > 700 N/mm² *

硬质合金+

BVA-涂层
限定 a [mm]

灰铸铁(GG)
硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)

硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)

硬质合金+

BSP-涂层
限定 a [mm]

钛合金  *
硬质合金

 + BTi-涂层
限定 a [mm]

*	带特殊几何形状和涂层的刀片
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-50.00

P1
vc [m/min] 20
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min] 12
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K1
vc [m/min] 18
f [mm/U] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N1
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N2
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N3
vc [m/min] 25
f [mm/U] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N4
vc [m/min] 40
f [mm/U] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-50.00

P1
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min] 25
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

M1
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.08 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30

0.08 0.10 0.10 0.20 0.20 0.30

M2
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.08 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30

0.08 0.10 0.10 0.20 0.20 0.30

K1
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min] 25
f [mm/U] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min] 20
f [mm/U] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

S
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.06 0.10 0.12 0.18 0.20 0.25

0.05 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

H
vc [m/min] 8
f [mm/U] 0.05 0.08 0.10 0.13 0.15 0.20

0.05 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-50.00

P1
vc [m/min.] 20
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min.] 12
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K1
vc [m/min.] 18
f [mm/rev.] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N1
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N2
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N3
vc [m/min.] 25
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N4
vc [m/min.] 40
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40 0.50

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-50.00

P1
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min.] 25
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

M1
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.08 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30

0.08 0.10 0.10 0.20 0.20 0.30

M2
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.08 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30

0.08 0.10 0.10 0.20 0.20 0.30

K1
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min.] 25
f [mm/rev.] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min.] 20
f [mm/rev.] 0.10 0.20 0.30 0.30 0.40 0.50

0.10 0.10 0.20 0.20 0.30 0.30

S
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.06 0.10 0.12 0.18 0.20 0.25

0.05 0.10 0.10 0.15 0.20 0.20

H
vc [m/min.] 8
f [mm/rev.] 0.05 0.08 0.10 0.13 0.15 0.20

0.05 0.05 0.10 0.10 0.15 0.20

切削参数

硬质合金机铰刀切削参数

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² 硬质合金
限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm² 硬质合金
限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm² 硬质合金
限定 a [mm]

灰铸铁(GG) 硬质合金
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
硬质合金

限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)
硬质合金

限定 a [mm]

Cu-/Zn-/Mg-合金 硬质合金
限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)
硬质合金

限定 a [mm]

铝合金  

(Si > 7 %)
硬质合金

限定 a [mm]

塑料 硬质合金
限定 a [mm]

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² 硬质合金 + TiAlN
限定 [mm]

钢 700-900 N/mm² 硬质合金 + TiAlN
限定 [mm]

钢 900-1,200 N/mm² 硬质合金 + TiAlN
限定 [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 < 700 N/mm² *
硬质合金 +涂层

限定 [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 > 700 N/mm² *
硬质合金 +涂层

限定 [mm]

灰铸铁(GG) 硬质合金 + TiAlN
限定 [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
硬质合金 + TiAlN

限定 [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)
硬质合金 + TiAlN

限定 [mm]

钛合金  * 硬质合金 +涂层
限定 [mm]

淬硬钢  

< 63 HRC*
硬质合金 +涂层

限定 [mm]

*	带特殊几何形状和涂层的刀片
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-50.00

P1
vc [m/min] 12
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K1
vc [m/min] 12
f [mm/U] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N1
vc [m/min] 20
f [mm/U] 0.15 0.20 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N2
vc [m/min] 15
f [mm/U] 0.15 0.20 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N4
vc [m/min] 25
f [mm/U] 0.15 0.20 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30
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ø [mm]

< 5.00 mm 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-30.00 30.00-50.00

P1
vc [m/min.] 12
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

P2
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

P3
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.10 0.15 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K1
vc [m/min.] 12
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K2
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

K3
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.25 0.30 0.35 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N1
vc [m/min.] 20
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N2
vc [m/min.] 15
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

N4
vc [m/min.] 25
f [mm/rev.] 0.15 0.20 0.20 0.25 0.30 0.40

0.10 0.15 0.20 0.20 0.30 0.30

工件材料 应用参数 刀具材料

钢 < 700 N/mm² HSS-E
限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm² HSS-E
限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm² HSS-E
限定 a [mm]

灰铸铁(GG)
HSS-E /  

HSS-E + TiN
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)

HSS-E /  

HSS-E + TiN
限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)

HSS-E /  

HSS-E + TiN
限定 a [mm]

Cu-/Zn-/Mg-合金 HSS-E
限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)
HSS-E

限定 a [mm]

塑料 HSS-E
限定 a [mm]

HSS-E机铰刀切削参数

*	带特殊几何形状和涂层的刀片
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ø [mm]

< 5.00 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-20.00 20.00-25.00 25.00-40.00 40.00-63.00

P1
vc [m/min] 60
f [mm/U] 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.30

P2
vc [m/min] 50
f [mm/U] 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.25

P3
vc [m/min] 18
f [mm/U] 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16

M1
vc [m/min] 16
f [mm/U] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

M2
vc [m/min] 16
f [mm/U] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

K1
vc [m/min] 25
f [mm/U] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

K2
vc [m/min] 25
f [mm/U] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

K3
vc [m/min] 18
f [mm/U] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

N1
vc [m/min] 65
f [mm/U] 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.20 0.30 0.40

N2
vc [m/min] 75
f [mm/U] 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.26 0.30

N3
vc [m/min] 50
f [mm/U] 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.26 0.30

N4
vc [m/min] 65
f [mm/U] 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.24 0.30 0.40

S
vc [m/min] 16
f [mm/U] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

H
vc [m/min] 8
f [mm/U] 0.04 0.05 0.06 0.08 0.08 0.10 --- ---
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ø [mm]

< 5.00 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-20.00 20.00-25.00 25.00-40.00 40.00-63.00

P1
vc [m/min.] 60
f [mm/rev.] 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.30

P2
vc [m/min.] 50
f [mm/rev.] 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.25

P3
vc [m/min.] 18
f [mm/rev.] 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16

M1
vc [m/min.] 16
f [mm/rev.] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

M2
vc [m/min.] 16
f [mm/rev.] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

K1
vc [m/min.] 25
f [mm/rev.] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

K2
vc [m/min.] 25
f [mm/rev.] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

K3
vc [m/min.] 18
f [mm/rev.] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

N1
vc [m/min.] 65
f [mm/rev.] 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.20 0.30 0.40

N2
vc [m/min.] 75
f [mm/rev.] 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.26 0.30

N3
vc [m/min.] 50
f [mm/rev.] 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.26 0.30

N4
vc [m/min.] 65
f [mm/rev.] 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.24 0.30 0.40

S
vc [m/min.] 16
f [mm/rev.] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

H
vc [m/min.] 8
f [mm/rev.] 0.04 0.05 0.06 0.08 0.08 0.10 --- ---

切削参数

整体硬质合金锪钻切削参数

工件材料 应用参数

钢 < 700 N/mm²
限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm²
限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm²
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 < 700 N/mm² *
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 > 700 N/mm² *
限定 a [mm]

灰铸铁(GG)
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)
限定 a [mm]

Cu-/Zn-/Mg-合金
限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)
限定 a [mm]

铝合金  

(Si > 7 %)
限定 a [mm]

塑料

限定 a [mm]

钛合金  *
限定 a [mm]

淬硬钢  

< 63 HRC*
限定 a [mm]
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ø [mm]

< 5.00 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-20.00 20.00-25.00 25.00-40.00 40.00-63.00

P1
vc [m/min] 30
f [mm/U] 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.30

P2
vc [m/min] 25
f [mm/U] 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.25

P3
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16

M1
vc [m/min] 8
f [mm/U] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

M2
vc [m/min] 8
f [mm/U] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

K1
vc [m/min] 12
f [mm/U] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

K2
vc [m/min] 12
f [mm/U] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

K3
vc [m/min] 10
f [mm/U] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

N1
vc [m/min] 35
f [mm/U] 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.20 0.30 0.40

N2
vc [m/min] 35
f [mm/U] 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.26 0.30

N3
vc [m/min] 25
f [mm/U] 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.26 0.30

N4
vc [m/min] 35
f [mm/U] 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.24 0.30 0.40

S
vc [m/min] 8
f [mm/U] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

H
vc [m/min] 4
f [mm/U] 0.04 0.05 0.06 0.08 0.08 0.10 --- ---
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ø [mm]

< 5.00 5.00-8.00 8.00-12.00 12.00-16.00 16.00-20.00 20.00-25.00 25.00-40.00 40.00-63.00

P1
vc [m/min.] 30
f [mm/rev.] 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.30

P2
vc [m/min.] 25
f [mm/rev.] 0.04 0.06 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.25

P3
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.03 0.04 0.05 0.06 0.08 0.10 0.12 0.16

M1
vc [m/min.] 8
f [mm/rev.] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

M2
vc [m/min.] 8
f [mm/rev.] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

K1
vc [m/min.] 12
f [mm/rev.] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

K2
vc [m/min.] 12
f [mm/rev.] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

K3
vc [m/min.] 10
f [mm/rev.] 0.06 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.25 0.28

N1
vc [m/min.] 35
f [mm/rev.] 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.20 0.30 0.40

N2
vc [m/min.] 35
f [mm/rev.] 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.26 0.30

N3
vc [m/min.] 25
f [mm/rev.] 0.08 0.10 0.12 0.14 0.18 0.22 0.26 0.30

N4
vc [m/min.] 35
f [mm/rev.] 0.10 0.12 0.14 0.18 0.20 0.24 0.30 0.40

S
vc [m/min.] 8
f [mm/rev.] 0.04 0.05 0.06 0.07 0.08 0.09 0.12 0.14

H
vc [m/min.] 4
f [mm/rev.] 0.04 0.05 0.06 0.08 0.08 0.10 --- ---

HSS 锪钻切削参数 

工件材料 应用参数

钢 < 700 N/mm²
限定 a [mm]

钢 700-900 N/mm²
限定 a [mm]

钢 900-1,200 N/mm²
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 < 700 N/mm² *
限定 a [mm]

不锈钢与耐蚀钢

 > 700 N/mm² *
限定 a [mm]

灰铸铁(GG)
限定 a [mm]

球墨铸铁 

(up to GGG50)
限定 a [mm]

球墨铸铁  

( >  GGG50)
限定 a [mm]

Cu-/Zn-/Mg-合金
限定 a [mm]

铝合金  

(Si < 7 %)
限定 a [mm]

铝合金  

(Si > 7 %)
限定 a [mm]

塑料

限定 a [mm]

钛合金  *
限定 a [mm]

淬硬钢  

< 63 HRC*
限定 a [mm]
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故障诊断
铰削缺陷与对策

孔形成皇冠形或椭圆形

•	  工件在加工中产生变形

孔过小

•	  铰刀不锋利
•	  原有孔余量过小
•	  工件壁薄，弹性变形恢复形成.

孔过大

•	  缺少润滑（在刀刃处形成积屑瘤）
•	  切入引导部圆度不好（重磨后）
•	  接近20mm和超过刀具直径深度，主轴上刀具振动
•	  孔余量过大
•	  刀具与予钻孔（在车床上）轴向偏移
•	  油润滑不当

进口孔比出口孔大（直径）

•	  主轴上刀具振动
•	  刀具和予钻孔轴向偏移（在车床上）

量仪未精确接触

•	  原加工孔测量不准
•	  切入引导部圆度不好（重磨后）

表面质量差

•	  润滑失去或不足（在刀刃处形成积屑瘤）
•	  刀具损伤（崩刃）
•	  予钻孔有刻痕
•	  切入引导部圆度不好（重磨后）

附加资料








	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-1
	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-2
	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-3
	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-4
	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-5
	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-6
	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-7
	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-8
	01-BECK-C-鉸刀綜合樣本-－－－－－－－E-9
	02_BECK-10-20－10
	02_BECK-10-20－11
	02_BECK-10-20－12
	02_BECK-10-20－13
	02_BECK-10-20－14
	02_BECK-10-20－15
	02_BECK-10-20－16
	02_BECK-10-20－17
	02_BECK-10-20－18
	02_BECK-10-20－19
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_20
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_21
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_22
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_23
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_24
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_25
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_26
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_27
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_28
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_29
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_30
	03_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_31
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_32
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_33
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_34
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_35
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_36
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_37
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_38
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_39
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_40
	04_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_41
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--42
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--43
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--44
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--45
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--46
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--47
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--48
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--49
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--50
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--51
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--52
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--53
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--54
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--55
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--56
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--57
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--58
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--59
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--60
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--61
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--62
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--63
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--64
	05-42-65_BECK-Katalog2014_RR_WHA_DE-EN_V03--65
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_66
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_67
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_68
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_69
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_70
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_71
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_72
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_73
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_74
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_75
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_76
	06_06-BECK-Katalog2014_XR_WHA_DE-EN_77
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_78
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_79
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_80
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_81
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_82
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_83
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_84
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_85
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_86
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_87
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_88
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_89
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_90
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_91
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_92
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_93
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_94
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_95
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_96
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_97
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_98
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_99
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_100
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_101
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_102
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_103
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_104
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_105
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_106
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_107
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_108
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_109
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_110
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_111
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_112
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_113
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_114
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_115
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_116
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_117
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_118
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_119
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_120
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_121
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_122
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_123
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_124
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_125
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_126
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_127
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_128
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_129
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_130
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_131
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_132
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_133
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_134
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_135
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_136
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_137
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_138
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_139
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_140
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_141
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_142
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_143
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_144
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_145
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_146
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_147
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_148
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_149
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_150
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_151
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_152
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_153
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_154
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_155
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_156
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_157
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_158
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_159
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_160
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_161
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_162
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_163
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_164
	07_BECK-Katalog2014_NC_WHA_DE-EN_165
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_166
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_167
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_168
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_169
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_170
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_171
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_172
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_173
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_174
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_175
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_176
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_177
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_178
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_179
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_180
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_181
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_182
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_183
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_184
	08_BECK-Katalog2014_Hand-Kegel_WHA_DE-EN_185
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_186
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_187
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_188
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_189
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_190
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_191
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_192
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_193
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_194
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_195
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_196
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_197
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_198
	09_BECK-Katalog2014_Aufbohren_WHA_DE-EN_199
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_200
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_201
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_202
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_203
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_204
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_205
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_206
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_207
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_208
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_209
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_210
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_211
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_212
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_213
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_214
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_215
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_216
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_217
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_218
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_219
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_220
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_221
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_222
	10_BECK-Katalog2014_Kegelsenker_WHA_DE-EN_223
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_224
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_225
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_226
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_227
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_228
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_229
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_230
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_231
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_232
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_233
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_234
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_235
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_236
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_237
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_238
	11_BECK-Katalog2014_TechnischeInfo_WHA_DE-EN_240

