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端面切槽

新型端面深槽加工刀具





刀片锁紧刚性极高，排屑性能卓越
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端面深槽加工直径D10mm起，加工槽深可达9mm

- 有效清除切割区的切屑，消除切屑缠绕
- 刀片夹持刚性极高，确保端面深槽加工时的刀具稳定性
- 锋利的切削刃与 SH7025（最新的 PVD 材质）相结合，可延长刀具寿命并提供出色的表面质量

卓越的排屑性能

高锁紧刚性

有效对的排屑导向
- 优化的刀尖几何形状可有效地将切屑引

向槽刀外侧
- 消除加工过程中的切屑缠绕现象- 冷却液通过喷嘴以及刀片附近的出水口喷出

- 冷却液被引导至靠近切削刃的最佳位置，从
而在端面深槽加工时实现良好的排屑效果

切削力支撑点

刀片固定位置

切削力

保持切割力
芯部厚度大，可减少振刀

从两个方向优化冷却液供应
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- 最新材质，刃口锋利，专为小零件加工而设计。
- 柱状结构的 TiCN 涂层和多层 TiAlN 涂层相结合，可具有出色的加工表面质量和稳定
性。

TiCN 涂层具有优异的抗粘着性，因此可实现高加
工表面光洁度。

耐磨的柱状结构 TiCN 涂层可确保刀具的长使用寿
命。

抗切屑的多层 TiAlN 涂层可确保加工安全。

柱状 TiCN 涂层柱状 TiCN 涂层

多层 TiAlN 涂层多层 TiAlN 涂层

横截面显微照片 横截面图

实现高表面质量

刀具寿命极长

实现加工稳定性

外部 TiN 涂层外部 TiN 涂层

基体基体

出色的加工稳定性
抗崩的多层 TiAlN 涂层可确保加工稳定性。

传统型

柱状 TiCN 涂层

多层 TiAlN 涂层

基体

柱状TiCN 涂层柱状TiCN 涂层

多层 TiAlN 涂层多层 TiAlN 涂层

基体基体

TiAlN 涂层可防止裂纹进一步扩展

天然微裂缝天然微裂缝

断裂

传统涂层

基体

基体基体

传统型 涂层传统型 涂层

裂缝延伸到基体，导致刀尖崩刃

SH7025 - 最新的 PVD 刀片材质，具有出色的加工表面质量和稳定性。
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切削性能

切屑控制

： A12G-MFR10-D100
： MFGR10-200-020 SH7025
： Vc = 60 m/min
： f = 0.02 mm/rev
： CW = 2.0mm
： 9 mm
： 端面切槽
： 湿式 ( 内冷 )

刀杆
刀片
切削速度
进给
切削深度
槽深
加工
冷却

传统型 (整硬刀杆)

传统型

后
刀

面
磨
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切削时间 (min)

加工过程开始 10 分钟后形成积屑瘤

传统型

刃口磨损

： A12G-MFR10-D100
： MFGR10-200-020 SH7025
： Vc = 60 m/min
： f = 0.02 mm/rev
： CW = 2.0mm
： 9 mm
： 端面切槽 ø 15 - ø 7 扩宽

： 湿式 ( 内冷 )

刀杆
刀片
切削速度
进给
切削深度
槽深
应用

冷却

SUS316L / X2CrNiMo17-12-2

SUS316L / X2CrNiMo17-12-2
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ISO

SH7025 30 - 120 0.01 - 0.07

SH7025 30 - 120 0.01 - 0.07

SH7025 30 - 120 0.01 - 0.07

SH7025 30 - 120 0.01 - 0.07

MFGR10

P
M
K
N
S
H

CW±0.025 RE CDX DAXN DAXX ISNL W1 S1

SH
70

25

MFGR10-200-020 2 0.2  9 10 - 25 4.6 7.9
MFGR10-200-100 2 1  9 10 - 25 4.6 7.9
MFGR10-250-020 2.5 0.2  9 10 16 25 4.6 7.9
MFGR10-250-125 2.5 1.25  9 10 - 25 4.6 7.9

CDX

C
W

RE

W
1 

R
ef

.

S
1 

R
ef

.

ISNL Ref.

LF
LHDMIN H

DC
O

N
M

SC
N

D

CDXW
F

D
M

IN

DAXN

UNF 5/16-24

A-MFR10

A***-MFR10... CSTB-2.5 T-8F

CDX DAXN DCONMS DMIN WF LH LF CND H
A12G-MFR10-D100 9 10 12 10 5 27 90 6.9 11 MFGR10... 1.2
A127G-MFR10-D100 9 10 12.7 10 5 27 90 6.9 11.7 MFGR10... 1.2
A159F-MFR10-D100 9 10 15.875 10 5 27 85 6.9 15 MFGR10... 1.2
A16F-MFR10-D100 9 10 16 10 5 27 85 6.9 15 MFGR10... 1.2

DAXX
DAXN

标准切削条 件

低碳钢 
S15C 等、C15E4 等

不锈钢 
SUS304 等，X5CrNi18-9 等。

切削速度
Vc (m/min) 进给 : f (mm/rev)工件材料 材质

碳钢、合金钢 
S55C、SCM440 等，C55、42CrMoS4 等。

预硬钢 
NAK80、PX5 等

圆柄端面切槽刀杆

备件
型号 紧螺钉锁 扳手

型号 扭矩*

刀杆

刀片

钢
不锈钢
铸铁
非铁金属
耐热合金
硬质材料

型号

涂层

 : 首选

 : 新

刀片



A12G-MFR10-D100 A12G-MFR10-D100
MFGR10-200-020 MFGR10-200-020

SH7025 SH7025
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工件类型
刀杆
刀片
材质

工件材料

结果

端面深槽
湿式

竞争对手

刀具寿命刀具寿命
1.3 倍 ! 1.3 倍 ! 

刀
具

寿
命

(件
/刃

)

实际案例

竞争对手

刀具寿命刀具寿命
5 倍 ! 5 倍 ! 

刀
具

寿
命

(件
/刃

)

端面深槽
湿式

阀电子零件

SUS316 / X5CrNiMo17-12-2 SCM415

切
削
条
件

切削速度 : Vc (m/min)
进给 : f (mm/rev)
槽宽 : CW (mm)
槽深 : CDX (mm)
机械加工
冷却
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FaceMiniCut 消除了整体硬质合金镗杆的切屑缠
绕和振刀现象。因此，刀具寿命提高了 1.3 倍。

FaceMiniCut 消除了切屑缠绕，无需停止机床进
行手动切屑清除即可实现连续加工。因此，刀具
寿命提高了 5 倍。


