


公司简介

       深圳金合精工钻石刀具有限公司成立于2006年，公司注册资金500万美金，公司拥有

德国瑞士美国韩国日本台湾中国等世界顶级的金刚石刀具加工设备。本公司是一家专业生

产设计非标聚晶金刚石（PCD）精密刀具，聚晶立方氮化硼(PCBN)精密刀具，人造单晶

（CVD )精密刀具。

       金合精工钻石刀具有限公司拥有一支优秀的刀具研发团队和行业精英人才。我们凭借

多年的不断探索，积累了丰富的理论与实践经验。本公司的刀具产品具有国际先进技术水

平，并以通过ISO9001标准认证。

      金合精工钻石刀具有限公司以一流的服务，全新的工作态度，以不断创新为经营理

念，以诚信为原则，以永续经营为宗旨。为客户提供最满意的售前，售中，售后，业务服

务。欢迎您的来电，来涵。我们将竭诚为您服务。
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P C D —超 硬 材 料 简 介

简 介

       1955年美国GE公司的科学家成功地人工合成了重量约合1克拉的珠宝级

金刚石，其物理特性是目前最好的。这种金刚石的组成部分中99.9%是碳的

同位素C12，其导热性能比天然金刚石好50%，比铜快850倍。最近，许多

媒体也纷纷透露，这种金刚石是迄今为止最好的导热体，同时能够很好的抵

抗由高功率激光造成的损害。这些报道再一次使许多人异想天开，要用人工

合成的金刚石供替天然钻石，圆他们的钻石梦。然而，人工合成的金刚石成

本更高，同时，由于其物理特性良好，所以更适用技术领域。

       从1958年起，人们已经开始使用60至70千巴的高压和1200至1500摄氏

度的高温将石墨转化为金刚石。这种合成工艺在随后的数年中得到了不断的改进。而这种合成金刚石，以及随后利

用类似工艺合成的立方氮化硼也成为后来用于切割如石头，木材，塑料和金属等的聚晶体切削材料的基础。

       今天，聚晶体切削工具在制造技术领域已不可缺少。在初期，人们主要是致力于研发高效率的研磨材料。大约

在1972年，美国公司采用特殊工艺，成功的生产出了由微米级大小的金刚石晶体组成的聚晶金刚石刀刃。一年后，

同样的技术也被运用于立方化硼。聚晶体切削材料的金刚石晶体排列是不定向的，因此，金刚石层的硬度和抗磨型

在所有方向上都均匀分布。和单晶体天然金刚石形成鲜明对比的是，聚晶体材料没有弱键层，各键层的硬度也不会

参差不齐，所以不会出现剥离现象，因此，PCD片无需通过校正其进刀方向来获得最佳的切削效果。如果传统的硬

质合金刀具或陶瓷刀具无法达到所期望的切削工艺要求或其使用寿命过短，就请使用聚晶金刚石刀具，它能为您提

供更快的切削速度，更高的加工精度和更长的刀具使用寿命，从而提高您产品的质量。

特 点

       金刚石是最硬的材料，采用特殊的高温高压工艺，可以在硬质合

金基体上粘结一层紧密的聚晶金刚石层。PCD刀片可用于切削加工非

铁的其他金属如铝合金和铜合金以及非金属如纤维增强塑料(GFK和

CFK)、硬质橡胶、木材、纤维板、三聚氰胺树脂聚合材料和纤维增

强金属(MMC)。使用带金刚石镀层的切削工具，您可以获得更快的切

削速度和更长的刀具使用寿命，被加工材料的表面质量和加工精度也

会更高。
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用 途

P C D— 超 硬 材 料 简 介

        P C D刀 片 可 用 于 切 削 加 工 非 铁 的 其 他 金 属 如 铝 合 金 和 铜 合 金 以 及 非 金 属 如 纤 维 增 强 塑 料( G F K和C F K )，

硬 质 橡 胶 ， 木 材 ， 纤 维 板 ， 三 聚 氰 胺 树 脂 聚 合 材 料 和 纤 维 增 强 金 属( M M C )。 使 用P C D材 料 制 成 的 切 削 工 具 ，

您 可 以 获 得 更 快 的 切 削 速 度 和 更 长 的 刀 具 使 用 寿 命 ， 被 加 工 材 料 的 表 面 质 量 和 加 工 精 度 也 会 更 高 。

PCD切削参数

=特别适合 =有条件的适合 铣削时的进刀单位=毫米/齿

材 料 切削速度 切深           进刀    

铝合金：

铝、铸铝和成形铝铸件

含硅量高的铝

复合木材制品

铜合金：

黄铜、青铜、白铁皮、

铜、锌合金、镁合金

钴量最大不超过15%的

硬质合金

硬橡胶、玻璃、陶瓷、石

墨、各种塑料、PVC、PA、

PE、纤维增强塑料(GFK)

预车削1000-3000

精车削1000-3000

铣削1500-3500

预车削200-700

精车削200-700

铣削400-900

预车削600-1000

精车削700-1200

铣削700-1200

预车削20-25

精车削20-30

预车削80-1000

精车削80-1500

铣削200-1000

锯2000-5000

铣削2000-5000

0.1-3.0

0.05-0.8

0.1-2.5

0.1-2.5

0.05-0.8

0.1-2.0

0.5-2.0

0.05-0.5

0.1-2.5

0.1-0.5

0.05-0.2

1.0-2.0

0.1-2.0

0.1-2.0

0.1-0.4

0.03-0.2

0.05-0.3

0.1-0.4

0.03-0.2

0.05-0.3

0.1-0.4

0.05-0.4

0.1-0.3

0.1-0.3

0.05-0.2

0.1-0.4

0.05-0.3

0.1-0.3

0.05-1.0

0.05-1.0

v(m/min) sp(mm) (mm/u) Compax 1500 Compax 1300 Compax 160
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C B N— 超 硬 材 料 简 介

简 介

       由于最硬的金刚石对碳有极强的化学亲和力，所以它不适于用来加工铁

合金。这样，人们开发了立方氮化硼(CBN)，用它制成的刀具，其用途更

为广泛。立方氮化硼就其硬度而言，排在金刚石之后居第二位。换言之，它

在摄氏1000度的高温下仍能保持硬质合金25摄氏度时的硬度。

       和聚晶金刚石(PCD)一样，立方氮化硼(CBN)的高强度来自其晶间键。

配上硬度和韧性均十分良好的硬质合金基体，用它制成的刀具，在深切削大

硬度高韧性材料时，能承受极大的切削力。晶间键同时也提供了极高的而冲

击强度，这一点在切削连续间断的切面时是十分必要的。立方氮化硼

(CBN)一层和碳素材料特别是和陶瓷相比具有更好的导热性，在车削和铣

削加工时，它相比硬质合金刀具或陶瓷刀具更易于导热。

       在加工硬度、高韧性和磨损严重的材料时，切削频率一高就会造成切削材料表面产生高温。此时，一般的切削材料的硬度就会

降低，出现软化。立方氮化硼(CBN)一刀片不会发生这种情况。即使在1000摄氏度的高温下其切削边不但仍能保持原有的强度和

硬度，而且仍然抗氧化，并不会和如铁、镍和钴等金属发生化学反应。

       立方氮化硼(CBN)的硬度仅次于金刚石。而与金刚石不同的是，它在加

工铁金属时几乎不会发生化学反应。通过一种高温高压工艺，人们可以在硬

质合金上粘结一层紧密均匀的聚晶体立方氮化硼镀层。这种聚晶体立方氮化

硼简称CBN。CBN刀片可替代传统的磨削工艺，对硬化处理过的钢铁材料

(HRC45~68)也 能 进 行 高 速 精 加 工 ， 切 削 速 度 可 达 到80~200m/min。

CBN刀片也用于切削珠光体铸铁以及硬铸铁和合金铸铁等。

特 点
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C B N— 超 硬 材 料 简 介

CBN切削参数

材 料 切削速度 切深           进刀    v(m/min) sp(mm) (mm/u) 8100 8200 6000 7000

淬火钢(HRC 45-68)

工具钢，渗碳钢

珠光体灰口铸铁

硬质铸铁

硬质镍铸铁

铬酸钝化铸铁

硬质金属

(含钴量超过18%)

超级合金，

以镍或钴为基础的钢铁

预车削80-130

精车削80-180

铣削70-500

预车削500-1000

精车削600-3000

铣削600-5000

预车削40-100

精车削40-120

铣削100-200

预车削20-25

精车削20-25

铣削20-25

精车削80-150

铣削100-200

1.0-2.5

0.1-1.0

0.1-1.0

0.5-3.0

0.05-0.5

0.5-3.0

1.0-4.0

0.1-1.0

0.1-2.5

0.2-1.0

0.1-0.5

0.1-0.6

0.05-0.5

0.1-1.5

0.1-0.5

0.03-0.2

0.05-0.3

0.3-0.6

0.05-0.5

0.1-0.3

0.1-0.5

0.1-0.3

0.1-0.2

0.1-0.4

0.1-0.3

0.1-0.3

0.03-0.2

0.05-0.3

=特别适合 =有条件的适合 铣削时的进刀单位=毫米/齿(转)

注意事项

CBN刀片可切削加工淬硬钢、铸铁、粉末治金等材料。具有高性能、高精度、高耐磨性等性能。
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刀具材料--PCBN和PCD进展

       PCBN(聚晶立方氮化硼)和PCD(聚晶金刚石)切削刀具的最近进展给不同的行业制造商提供强有力的提高生产率

的新动力。如汽车工业运用新的大颗粒整体PCBN刀片使得高效切削难加工合金铸铁成为可能，原先它们只能由磨削

完成。

　　“在最新的整体PCBN材质等级增加颗粒度已经显著改善性能，”底特律山高Carboloy先进材料产品经理David 

Huddle说，“较大的PCBN颗粒大小改进耐磨性和抗冲击性，这对于大量加工象铁素体含量低于10%的铸铁材料很

关键。”Huddle解释道，粗加工 这些零件时良好的抗冲击韧性对承受裂纹、砂眼和其它铸造过程留下的缺陷来说很

重要。精加工时需要非常好的耐磨性，因为零件含铬量达28~30%而且硬度在 洛氏68~72之间。

　　最新的PCBN刀片还具有更好的可靠性和经济性。刀片厚度从传统的3.18毫米加厚到4.76毫米，能安全地安装在

有刀垫座的标准硬质合金刀片刀杆上。另外，整体式PCBN结构在双面提供多个切削刃，从而降低分摊到生产每个零

件的刀片成本。

　　 除了这种新型的整体式厚刀片，如今的PCBN刀片还有“表面烧结”型和“镶齿”型。表面烧结型是在硬质合

金基体上烧结一个完整的PCBN表面。目前使用最 多的PCBN刀片是价格比较低廉的镶齿型。这种型式的刀片是在硬

质合金刀片的一角镶焊一小片PCBN，一般提供一至两个切削刃。表面烧结型和镶齿型都符合 工业标准规格。和最

新的整体式刀片一样，它们可以安装在标准硬质合金刀杆和铣刀盘的刀座上。

切削条件和参数

       根据Carboloy的Huddle，用PCBN切削硬零件最适于合洛氏硬度值45以上的零件。‘那是业内大多数人认可的

实际操作中的下限，’他说。‘我们不去说你不能用PCBN加工较低硬度的零件，但在那些应用里前刀面月牙洼磨损

是个问题。’

　　PCBN粗加工时，使用刀片的最大切深范围是：白口铸铁和

其它硬的高铬铸铁约4.76毫米，不含铬的‘清洁’铸铁最多为

6 . 3 5毫 米 。 精 加 工 的 线 速 度 范 围 从 加 工 高 铬 铸 铁 的 每 分 钟

105~120米高到加工灰铸铁的每分钟2100米。Huddle强调，对

于所有的PCBN加工一定要有坚固的配置。‘通常包括刀 具本

身、工夹具、机床主轴和机床本身。’

　　Huddle说，合适的PCBN精加工速度会依工件材料、材料

硬度和零件尺寸形状不同而有戏剧性地变化。‘加工洛氏硬度范围60~62的淬硬钢时，在切深 为0.5毫米条件下线速

度可达每分钟180米’他建议。‘在进给量从每转0.05到0.1毫米范围时，通常能得到小于的0.3微米的很好的光洁

度。在加工 稍硬的材料时，可以切得更快些，但即使那样，上限大约是线速度每分钟200米。高于这个速度磨损会

加剧。显然，加工普通铸铁时的切削速度能快很多。
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选用正确的刀片类型

        Huddle说，PCBN加工的另外一个重要事项

是关于整体式、表面烧结式、镶齿式刀片的正确选

择。‘PCBN镶齿刀片在很宽范围的粗精加工应用

中既经济又可靠，但有一些应用领域肯定用整体式

或表面烧结式更好。’

　　 Huddle说，粗镗中间部位有铸造飞边的汽缸

套就是一个例子。‘如果在这里使用镶齿刀片，即

使切削深度完全正确，飞边很可能不可避免偏离

PCBN部分。 而采用更结实的整体式或表面烧结式

PCBN刀片一般不会发生这样的事。’整体式和表

面烧结式刀片还有可重磨的好处，延续的使用能抵

消最初投资的高成本。

　　 Huddle强调，整体式或表面烧结PCBN刀片

都能很好用于带飞边的汽缸套加工，并增加防止误

解的说明，‘整体式刀片的初始成本较高。为了经

济有效地使用，你要确保应用场合允许你使用两面

切削刃。’

　　 目前PCBN刀片应用增长最大的是硬车削，尤

其是诸如硬度在洛氏60~65之间的齿轮、轴、轴承

等合金钢材料的汽车发动机零件精车。‘这些零件

传 统 磨 削 加 工 到 很 高 的 尺 寸 精 度 和 很 高 的 光 洁

度，’Huddle注释道。‘现在可以用CNC车床达

到 相 同 的 效 果 ， 而 C N C 车 床 的 成 本 大 概 只 有

CNC磨床的一半，维护费 用也远低于CNC磨床。

　　 价格较低的PCBN镶齿刀片能用于这些硬车削

加工，因为切削深度较浅，在0.3到0.38毫米之

间。Carboloy自己用镶齿刀片试验时，洛氏硬度

60~62之间的淬硬钢零件加工出的表面光洁度一致

保持在0.3微米或更低。

优化PCBN应用

        通常讲，PCBN加工应该干切削。‘PCBN材料硬到足够抵抗加工产生热量引起的变形，但它也脆到冷却液的热

冲击就产生裂纹，’Huddle说。‘尤其是在断续切削的场合。有断续切削的PCBN加工决不能使用冷却液。’

　　刀片刃口修磨是另一个强烈影响到PCBN加工成功与否的加工条件。Huddle解释道：‘记住PCBN刀片是一小片

硬且很脆的将用于加工工件材料洛氏硬度可能达到62的切削材料。’

　　为了达到理想的刀具寿命，PCBN刀片的切削刃必须通过正确的刃口修磨得到加强。对于精加工铸铁只需很小的

珩磨，对于白口铸铁的重载粗加工要有15度角的 宽3.8毫米的负倒棱。也可能会用到负倒棱和珩磨的组合。‘通过刀

片上增加负倒棱，切削刃得到增加和强化，’Huddle解释道。‘譬如，刀尖角的起始值 90度加上20度的负倒棱，现

在刀尖角变为110度。刀尖角越大，切削刃将越强。’

　　合理修磨PCBN刀片的一般原则是保持负倒棱的角度同工件材料的硬度成比例，因为切削刃的加强会使切削力改

变方向。因此，在加工铸铁时轻微的珩磨对精加工 是合适的，20度角宽0.02毫米的负倒棱对粗加工是恰当的。对加

工硬度高到洛氏65度的钢件，合理的负倒棱范围是0.01~0.02毫米宽X20度。

产品信息 INFOFMATION
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用PCD粗精加工铝

       同PCBN的情况一样，PCD(聚晶金刚石)刀片的应用也在增

长--虽然不是因为切削材料本身的发展。‘人们已经超越了5到

10年前粘屑的困扰， ’Huddle说。‘今天，他们期望PCD刀片

和硬质合金相比在经济性方面胜出，因为他们知道这些刀片在大

多数有色金属应用场合戏剧性地超过硬质合金的表 现。

　　今天使用的大部分PCD刀片是‘镶齿’型的，它的意思指它

们包含一小块焊接在硬质合金刀片一角的聚晶金刚石。镶齿刀片

符合工业标准规格，所以它们可以安装在标准硬质合金刀杆和铣

刀盘的刀座上。但是不象硬质合金刀片，镶齿PCD刀片是不可转

位的。它们只提供一个切削刃。

　　PCD刀片也有标准化的‘表面烧结’型，它是将一个整面的

聚晶金刚石烧结到硬质合金基体上。表面烧结型的初期成本更

高，但单面上可转位，提供多个切削刃。通常买到的这种刀片是

圆形的以求得最多的有效切削刃，并且主要用于特殊场合。

　　Huddle说，使用PCD刀片的一个重要进展是更安全的刀片

保持性--尤其对回转刀具。‘今天，你有提高刀片保持性的楔

块和螺钉的组合--即使是锥度的 刀片和楔块。你也可得到传统

螺钉或夹紧设计，或者PCD小片直接焊接在卡座体上的直接安装

卡座式刀盘。刚性更好的工夹具配备给用户使用PCD更可靠的结 

果，也帮助他们充分利用PCD带来的生产率潜力。

　　Huddle说，更安全的零件夹持和更好的机床及主轴刚性有

相近的作用，注意到如今的CNC车床和加工中心能提供成功应用

PCD或PCBN切削刀具所有的 刚性需求。他进一步指出，随着经

济 的 增 长 ， 新 机 床 的数量增长迅速，为使用高性能的P C D和

PCBN切削刀具提供更友好的环境。

　　当今PCD应用中的一个有趣的例子是精铣铝合金汽车进气

管。据Huddle讲，在这些应用里刀盘通常组合PCD镶齿刀片和

普通硬质合金刀片来抵抗在刀片吃刀线上碰到铸造飞边。飞边有

把PCD刀头和硬质合金载体相交处分离的趋势，形成最终造成

PCD刀头的移位的风险。

产品信息 INFOFMATION
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        PCD镶齿刀片设计用于铣削的最大切深大约是PCD刀头长度的60%，’Huddle解释道。‘你也许加工的切深达

到PCD刀头的全长或稍少一些，但在有 飞边的场合你仍旧有PCD刀头从刀片上移位的风险。’Huddle说，补救办法

是调节铣刀盘把某些普通硬质合金刀片在轴向和径向轻微地上下偏移。硬质合金 刀片将在紧接着的精加工PCD镶齿

刀片之前切掉飞边。

　　另外一个主要使用PCD镶齿刀片的场合是工艺叫做‘制粒’的汽车零件粗加工。‘为了节约运输成本和回收铝

合金切屑，这一点提供象铝合金汽缸盖的铸造厂做得 很好，’Huddle说。‘在机加工现场，用PCD对铸造零件以很

高的金属切除率进行顶面、底面、侧面的半精加工。所有这一切做得非常快。然后，切屑回收 到铸造厂--加工零件

是 矩 形 的 使 得 它 们 易 于 处 理 和 包 装 。 零 件 也 很 小 ， 所 以 它 们 占 较 少 的 空 间 并 能 以 较 低 的 成 本 运 输 。

            事实上PCD镶齿刀片越来越多用于加工很多种高硅铝合金零件，’Huddle

说。在汽车工业里，它们包括汽缸盖、汽缸体、进气管、传动箱和大量的各

种型式 的铝轮。应用还扩展到其它行业，如家用设施、医疗设备和航空等。

Huddle解释道，零件覆盖的范围是日常生活熟悉的从洗衣机零件到用于家庭

园艺工业的 ‘割草机’机身都有。

　　Huddle说，为了在这些应用里用PCD替代硬质合金，制造商在寻找更高

的生产率，还有能消除经常换刀所需的更长的刀具寿命和保证零件光洁度要

求。他指出，要取得这些好处，良好的排屑是一个关键条件。

　　用PCD后切屑生成很快以致于你不得不需要一个有效的方法来使它们连

续地排出工作区，’Huddle说。‘你能使用冷却液、空气、油雾、冷却空气或任何一种组合。在采用任何一种办法

之前，你需要确保良好的零件质量和刀片的寿命前提下排屑。

　　Huddle说，有了有效的排屑和刚性好的夹具和机床，用PCD的切削速度高达每分钟3000米。‘今天的CNC加工

中心和车削中心很容易产生必要的主轴 转速。’为了清晰明了，Huddle引用汽车厂生产线上整个都是由CNC机床构

成。‘终有一天他们将用PCBN和硬质合金刀具加工铸铁汽缸体，并且用另一 套装备PCD和硬质合金的刀具加工铝合

金汽缸体。

　　寻找在同一台机床使用不同的刀具技术是不简单的。这些天，越来越多的制造商正同时使用传统和先进切削材

料，以使得在应用的每个对象上他们做得最好最经济。
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产品信息 INFOFMATION

型号 D 柄径 d 刃径 L 全长 L1 切深 H 刃长 Z 齿数

JMT-XL-101

JMT-XL-102

JMT-XL-103

JMT-XL-104

JMT-XL-105

JMT-XL-106

JMT-XL-107

JMT-XL-108

JMT-XL-109

JMT-XL-110

JMT-XL-111

JMT-XL-112

JMT-XL-113

JMT-XL-114

JMT-XL-115

JMT-XL-116

JMT-XL-117

JMT-XL-118

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

10

10

12

12

14

16

16

2

2.5

3

3.5

4

5

6

7

8

8.5

9

10

11

10

12

14

15

16

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

70

70

70

70

70

70

70

5--8

5--8

5--8

5--8

8--10

8--10

10--15

10--15

15--20

15--20

15--20

15--20

15--20

18--25

18--25

18--25

22--28

22--28

3

4

5

5

6

6

8

8

10

10

10

12

12

15

15

15

18

18

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

R

金刚石直刃铣刀（单刃）

说明：刀具用于电脑硬盘手机等边框和壳体的加工，和铝、镁、钛、硅等一些有色金属的加工，

             还有一些非金属材料的加工，例如纤维材料，绝缘材料，塑料，复合材料等。

★可根据客户要求订制刀具

9



型号 D 柄径 d 刃径 L 全长 L1 切深 H 刃长 Z 齿数

JMT-XL-201

JMT-XL-202

JMT-XL-203

JMT-XL-204

JMT-XL-205

JMT-XL-206

JMT-XL-207

JMT-XL-208

JMT-XL-209

JMT-XL-210

JMT-XL-211

JMT-XL-212

JMT-XL-213

JMT-XL-214

JMT-XL-215

JMT-XL-216

JMT-XL-217

JMT-XL-218

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

10

10

12

12

14

16

16

2

2.5

3

3.5

4

5

6

7

8

8.5

9

10

11

10

12

14

15

16

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

70

70

70

70

70

70

70

5--8

5--8

5--8

5--8

8--10

8--10

10--15

10--15

15--20

15--20

15--20

15--20

15--20

18--25

18--25

18--25

22--28

22--28

3

4

5

5

6

6

8

8

10

10

10

12

12

15

15

15

18

18

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

产品信息 INFOFMATION

R

金刚石直刃铣刀（双刃）

★可根据客户要求订制刀具

10

说明：刀具用于电脑硬盘手机等边框和壳体的加工，和铝、镁、钛、硅等一些有色金属的加工，

             还有一些非金属材料的加工，例如纤维材料，绝缘材料，塑料，复合材料等。



型号 D 柄径 d 刃径 L 全长 L1 切深 H 刃长 Z 齿数

JMT-XL-301

JMT-XL-302

JMT-XL-303

JMT-XL-304

JMT-XL-305

JMT-XL-306

JMT-XL-307

JMT-XL-308

JMT-XL-309

JMT-XL-310

JMT-XL-311

JMT-XL-312

JMT-XL-313

JMT-XL-314

JMT-XL-315

JMT-XL-316

JMT-XL-317

JMT-XL-318

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

10

10

12

12

14

16

16

2

2.5

3

3.5

4

5

6

7

8

8.5

9

10

11

10

12

14

15

16

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

70

70

70

70

70

70

70

5--8

5--8

5--8

5--8

8--10

8--10

10--15

10--15

15--20

15--20

15--20

15--20

15--20

18--25

18--25

18--25

22--28

22--28

3

4

5

5

6

6

8

8

10

10

10

12

12

15

15

15

18

18

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

产品信息 INFOFMATION
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金刚石螺旋铣刀（单刃）

★可根据客户要求订制刀具
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说明：刀具用于电脑硬盘手机等边框和壳体的加工，和铝、镁、钛、硅等一些有色金属的加工，

             还有一些非金属材料的加工，例如纤维材料，绝缘材料，塑料，复合材料等。



型号 D 柄径 d 刃径 L 全长 L1 切深 H 刃长 Z 齿数

JMT-XL-401

JMT-XL-402

JMT-XL-403

JMT-XL-404

JMT-XL-405

JMT-XL-406

JMT-XL-407

JMT-XL-408

JMT-XL-409

JMT-XL-410

JMT-XL-411

JMT-XL-412

JMT-XL-413

JMT-XL-414

JMT-XL-415

JMT-XL-416

JMT-XL-417

JMT-XL-418

6

6

6

6

6

6

6

6

8

8

8

10

10

12

12

14

16

16

2

2.5

3

3.5

4

5

6

7

8

8.5

9

10

11

10

12

14

15

16

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

60

70

70

70

70

70

70

70

5--8

5--8

5--8

5--8

8--10

8--10

10--15

10--15

15--20

15--20

15--20

15--20

15--20

18--25

18--25

18--25

22--28

22--28

3

4

5

5

6

6

8

8

10

10

10

12

12

15

15

15

18

18

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

产品信息 INFOFMATION
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金刚石螺旋铣刀（双刃）

★可根据客户要求订制刀具
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说明：刀具用于电脑硬盘手机等边框和壳体的加工，和铝、镁、钛、硅等一些有色金属的加工，

             还有一些非金属材料的加工，例如纤维材料，绝缘材料，塑料，复合材料等。



型号 D 柄径 d 刃径 L 全长 L1 切深 H 刃长 Z 齿数 R 半径

JMT-XL-501

JMT-XL-502

JMT-XL-503

JMT-XL-504

JMT-XL-505

JMT-XL-506

JMT-XL-507

JMT-XL-508

JMT-XL-509

JMT-XL-510

JMT-XL-511

JMT-XL-512

JMT-XL-513

JMT-XL-514

JMT-XL-515

JMT-XL-516

6

6

6

6

6

6

8

8

8

10

10

12

12

14

16

16

3

3.5

4

5

6

7

8

8.5

9

10

11

10

12

14

15

16

50

50

50

50

50

50

60

60

60

70

70

70

70

70

70

70

5--8

5--8

8--10

8--10

10--15

10--15

15--20

15--20

15--20

15--20

15--20

18--25

18--25

18--25

22--28

22--28

3

3

4

5

6

6

7

8

8

8

9

9

10

10

11

12

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1

1.5

1.75

2

2.5

3

3.5

4

4.25

4.5

5

5.5

5

6

7

7.5

8
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金刚石球头铣刀（单刃）

★可根据客户要求订制刀具
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说明：刀具用于电脑硬盘手机等边框和壳体的加工，和铝、镁、钛、硅等一些有色金属的加工，

             还有一些非金属材料的加工，例如纤维材料，绝缘材料，塑料，复合材料等。



型号 D 柄径 d 刃径 L 全长 L1 切深 H 刃长 Z 齿数 R 半径

JMT-XL-601

JMT-XL-602

JMT-XL-603

JMT-XL-604

JMT-XL-605

JMT-XL-606

JMT-XL-607

JMT-XL-608

JMT-XL-609

JMT-XL-610

JMT-XL-611

JMT-XL-612

JMT-XL-613

JMT-XL-614

JMT-XL-615

JMT-XL-616

6

6

6

6

6

6

8

8

8

10

10

12

12

14

16

16

3

3.5

4

5

6

7

8

8.5

9

10

11

10

12

14

15

16

50

50

50

50

50

50

60

60

60

70

70

70

70

70

70

70

5--8

5--8

8--10

8--10

10--15

10--15

15--20

15--20

15--20

15--20

15--20

18--25

18--25

18--25

22--28

22--28

3

3

4

5

6

6

7

8

8

8

9

9

10

10

11

12

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

2

1.5

1.75

2

2.5

3

3.5

4

4.25

4.5

5

5.5

5

6

7

7.5

8
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金刚石球头铣刀（双刃）

★可根据客户要求订制刀具
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说明：刀具用于电脑硬盘手机等边框和壳体的加工，和铝、镁、钛、硅等一些有色金属的加工，

             还有一些非金属材料的加工，例如纤维材料，绝缘材料，塑料，复合材料等。
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PCD/PCBN刀片系列

刀片型号
基本尺寸  Dimension(mm) 角度

A    T     αΦd εГ

材质

PCD  PCBNS    

CCMT   060201-07

060202-07

060204-07

CCMT   09T301-07

09T302-07

09T304-07

09T308-07

6.35

9.525

2.38

3.97

2.8

4.4

0.1

0.2

0.4

0.1

0.2

0.4

0.8

2.8

2.8

2.8

3.4

3.4

3.4

3.4

3°

5°

7°

10°

11°

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

刀片型号
基本尺寸  Dimension(mm) 角度

A    T     αΦd εГ

材质

PCD  PCBNS    

CCGW   030101-07

030102-07

CCGW   040101-07

040102-07

040104-07

CCGW   060201-07

060202-07

060204-07

060208-07

CCGW   09T301-07

09T302-07

09T304-07

09T308-07

3.5

4.3

6.35

9.525

0.1

0.2

0.1

0.2

0.4

0.1

0.2

0.4

0.8

0.1

0.2

0.4

0.8

3°

5°

7°

10°

11°

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

1.4

1.8

2.38

3.97

1.9

2.3

2.8

4.4

1.5

1.5

1.7

1.6

1.6

3.1

3.0

3.0

3.0

3.4

3.4

3.4

3.3

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

刀片型号
基本尺寸  Dimension(mm) 角度

A    T     αΦd εГ

材质

PCD  PCBNS    

DCGT   070201-07

070202-07

070204-07

DCGT   11T301-07

11T302-07

11T304-07

11T308-07

6.35

9.525

2.38

3.97

2.8

4.4

0.1

0.2

0.4

0.1

0.2

0.4

0.8

3.4

3.4

3.2

4.0

3.9

3.7

3.3

3°

5°

7°

10°

11°

●

●

●

●

●

●

●

刀片型号
基本尺寸  Dimension(mm) 角度

A    T     αΦd εГ

材质

PCD  PCBNS    

CPMH   080201-07

080202-07

080204-07

080208-07

CPMH   090301-07

090302-07

090304-07

090308-07

0.1

0.2

0.4

0.8

0.1

0.2

0.4

0.8

3.2

3.2

3.2

3.2

3.4

3.4

3.4

3.4

3°

5°

7°

10°

11°

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

15


	页 1
	页 2
	页 3
	页 4
	页 5
	页 6
	页 7
	页 8
	页 9
	页 10
	页 11
	页 12
	页 13
	页 14
	页 15
	页 16
	页 17
	页 18
	页 19
	页 20
	页 21
	页 22
	页 23
	页 24
	页 25
	页 26
	页 27
	页 28
	页 29
	页 30
	页 31
	页 32
	页 33
	页 34
	页 35
	页 36



