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      义乌锐文五金工具有限公司拥有一支奋发前进、顽强不息的销售团队及高技术、高素质的生产团队。公司

从欧美引进了先进的WALTER五轴精密磨床设备和检测仪器，采用德国先进的技术与制造工艺搭配国内外最

优质的棒料和涂层技术。经过严密的质检掌控，生产的刀具品质更完善、更稳定。公司拥有完整、科学的质

量管理体系，秉持三高一专的制造理念（ 高精度、高效率、高可靠性和专业化 ）多年来，结合国内机械制造

行业实际加工状况，致力于降低刀具损耗成本、提高生产率的研究。通过不断的试验切削，积累经验，所生

产刀具已得到业内的高度认可和推崇。

       在自主研发的同时，公司承接非标定做、OEM订单。从专注到专业，从专业到敬业。自成立以来，坚持

以信守于胸、惠至于人；坚守品质、稳健发展、共创辉煌的经营理念服务于每一位客户。 秉承这样的理念，

我们不断创新，将陆续开发更先进、更精密的高效刀具为客户解决实时需求以及提供更便捷的服务。力争让

我们的品牌走进行业人士的心里，根深蒂固，刀具供应不二之选。我们的成长离不开您的支持，让我们共同

携手，开辟刀具行业新的篇章!

新厂区鸟瞰图

新厂区鸟瞰图
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进口原材料自制棒材；

高铝钛涂层；

进口WALTER五轴磨床数控加工； 

可加工材料：铜、铁、铸件、钢件、热处理钢件等；

加工材料硬度范围：HRC35-50; 

QM系列  QM 2刃、4刃平铣刀
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 QM 2刃球型铣刀

05

QM 4刃圆鼻铣刀
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 550 2刃、4刃平铣刀

0807

标准、加长平底铣刀

标准、加长球头铣刀

标准、加长圆鼻铣刀

6柄小径铣刀

进口原材料自制棒材；

高铝钛涂层；

进口WALTER五轴磨床数控加工； 

可加工材料：铜、铁、铸件、钢件、热处理钢件等；

加工材料硬度范围：HRC35-55; 

550系列
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 550 4刃圆鼻铣刀  550 2刃球型铣刀
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550

550 微小径平铣刀

 微小径球型铣刀
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原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-55之间。 
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550 六柄小径球型刀

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-55之间。 
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550 深沟平铣刀
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刃径m

550 深沟球型铣刀
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槽长mm(L1)刃径mm(d) 柄径mm(D) 全长mm(L)
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槽长(L1) 槽长(L1) 槽长mm(L1)刃径mm(d) 柄径mm(D) 全长mm(L)
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 加长钨钢钻头
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 钨钢钻头



槽长(L1) 槽长(L1)

2221

标准、加长平底铣刀

标准、加长球头铣刀

标准、加长圆鼻铣刀

6柄小径铣刀

瑞士原装进口棒材；

含硅纳米复合涂层；

进口WALTER五轴磨床数控加工； 

可加工材料：不锈钢、钛合金、淬火热处理件等；

加工材料硬度范围：HRC35-58; 

22
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580 4刃圆鼻铣刀 58°
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580 六柄小径平刀
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R0.

580 六柄小径球型刀
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580 微小径平铣刀

580 微小径球型铣刀
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刃径m

580 深沟平铣刀
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4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

2

2

2

4

6

2

4

2

4

6

4

6

8

4

6

14

4 

6

8

14

4

6

6

8

10

12

16

8

10

12

15

6

8

10

12

15

18

20

10

15

20
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580 深沟球型铣刀

刃径mm 柄径mm(D) 总长mm(L) 有效长mm(L2)

R0.1

R0.15

R0.15

R0.15

R0.15

R0.2

R0.2

R0.2

R0.25

R0.25

R0.25

R0.3

R0.3

R0.3

R0.3

R0.4

R0.4

R0.4

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.75

R0.75

R0.75

R0.75

R0.75

R0.75

R1

R1

R1

R1

R1

R1

R1

R1.5

R1.5

R1.5

R1.5

R1.5

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

1

1

2

3

4

2

4

6

2

4

6

2

3

4

6

4

6

8

4

5

6

8

10

12

16

6

8

10

12

15

16

6

8

10

12

15

16

20

8

10

15

16

20

58
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60
标准、加长平底铣刀

标准、加长球头铣刀

标准、加长圆鼻铣刀

6柄小径铣刀

原装进口棒材，配上高硬复合纳米涂层 

独特的不等分设计，具有更佳的抗震性与耐磨性 

进口WALTER五轴磨床数控加工 

可加工材料：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等 

加工材料硬度范围：HRC35-60 

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间；以侧面铣、平面铣为主。 

60 2刃、4刃平铣刀 60
。

40

40

25

3231



原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间；以3D曲面铣为主

60 2刃球型铣刀

。 

60
。

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用加工环境更广泛：铜、钢件、

淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间；R角结构设计，对于加工硬质材料不易崩角，增加了使用寿命

60 4刃圆鼻铣刀

。 

60
。

3433



60 六柄小径铣刀

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间。 

刃径mm 刃长mm(L1) 柄径mm(D) 总长mm(L)

1

1.5

2

2.5

3

4

3

4

5

6

8

10

6

1

1

1.5

1.5

2

2

2.5

2.5

3

3

4

4

3

3

4.5

4.5

5

5

6.5

6.5

3

3

4

4

100

75

刃径mm 刃长mm(L1) 柄径mm(D) 总长mm(L)

R0.5

R0.75

R1

R1.25

R1.5

R2

2

3

4

5

6

8

6 50

50

50

50

50

50

R0.5

R0.5

R0.75

R0.75

R1

R1

R1.5

R1.5

R2

R2

2

2

3

3

4

4

6

6

8

8

100

75

100

75

100

75

100

75

100

75

标
准

平
刀

加
长

平
刀

加
长

球
刀

标
准

球
刀

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

50

50

50

50

50

50

100

75

100

75

100

75

100

75

100

75

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

刃径m

60 深沟平铣刀

m 柄径mm(D) 总长mm(L) 有效长mm(L2)

0.1

0.2

0.3

0.3

0.3

0.4

0.4

0.5

0.5

0.5

0.6

0.6

0.6

0.7

0.7

0.7

0.8

0.8

0.8

0.8

0.9

0.9

1.0

1.0

1.0

1.0

1.0

1.5

1.5

1.5

1.5

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.0

2.5

2.5

2.5

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

2

2

2

4

6

2

4

2

4

6

4

6

8

4

6

14

4 

6

8

14

4

6

6

8

10

12

16

8

10

12

15

6

8

10

12

15

18

20

10

15

20

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间。
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60 深沟球型铣刀

刃径mm 柄径mm(D) 总长mm(L) 有效长mm(L2)

R0.1

R0.15

R0.15

R0.15

R0.15

R0.2

R0.2

R0.2

R0.25

R0.25

R0.25

R0.3

R0.3

R0.3

R0.3

R0.4

R0.4

R0.4

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.75

R0.75

R0.75

R0.75

R0.75

R0.75

R1

R1

R1

R1

R1

R1

R1

R1.5

R1.5

R1.5

R1.5

R1.5

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

1

1

2

3

4

2

4

6

2

4

6

2

3

4

6

4

6

8

4

5

6

8

10

12

16

6

8

10

12

15

16

6

8

10

12

15

16

20

8

10

15

16

20

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间。

60 微小径平铣刀

60 微小径球型铣刀

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间。 

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间。 

50

50

50

50

50

50

50

4

4

4

4

4

4

4

0.8

1

1.3

1.5

1.8

2

2.5

0.3

0.4

0.5

0.6

0.7

0.8

0.9

刃径mm 刃长mm(L1) 柄径mm(D) 总长mm(L)

刃径mm 刃长mm(L1) 柄径mm(D) 总长mm(L)

50

50

50

50

4

4

4

4

0.8

1

1.2

1.6

R0.2

R0.25

R0.3

R0.4
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螺纹铣刀

专注于螺纹孔的铣削加工

采用原装进口材料

进口WALTER五轴磨床数控加工

可加工材料：淬火料、模具钢、不锈钢、钛合金，高温合金等

加工材料硬度范围：HRC30-HRC60

39

刃数(T)

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

4

4

4

4

d

L1

L

D

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间；以侧面铣、平面铣为主。 

单牙螺纹铣刀 60
。

4

4

4

螺距

0.25

0.25

0.3

0.35

0.35

0.4

0.45

0.5

0.7

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.0

2.0

2.5

3

3.5

螺牙(M)

M1

M1.2

M1.4

M1.6

M1.8

M2

M2.5

M3

M4

M5

M6

M8

M10

M12

M14

M16

M20

M20

M24

M30

有效长(L2)

2.75

3.3

3.8

4.35

4.35

4.4

5.6

6.5

8.7

10.8

15

18

22

28

28

28

40

40

40

40

柄径(D)

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

8

10

10

12

16

16

16

20

总长(L)

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

75

75

75

100

100

100

100 4

40



刃数(T)

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

3

4

4

4

4

4

d

L1

L

D

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间；以侧面铣、平面铣为主。 

三牙螺纹铣刀 60
。

4

4

4

螺距

0.25

0.25

0.3

0.35

0.35

0.4

0.45

0.5

0.7

0.8

1.0

1.25

1.5

1.75

2.0

2.0

2.0

2.5

3

3.5

螺牙(M)

M1

M1.2

M1.4

M1.6

M1.8

M2

M2.5

M3

M4

M5

M6

M8

M10

M12

M14

M16

M20

M20

M24

M30

有效长(L2)

2.75

3.3

3.8

4.35

4.35

4.4

5.6

6.5

8.7

10.8

15

18

22

28

28

28

40

40

40

40

柄径(D)

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

8

10

10

12

16

16

16

20

总长(L)

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

60

60

75

75

75

100

100

100

100 4

d

L1

L

D

原装进口棒材，高硬复合纳米涂层，使刀具使用寿命大幅度提升，独特的不等分螺旋设计，排屑更畅，具有更佳的抗震性与耐磨性。使用

加工环境更广泛：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等。可加工材料硬度为：HRC35-60之间；以侧面铣、平面铣为主。 

全牙螺纹铣刀 60
。

螺牙(M) 螺距 刃长(L1) 柄径(D) 总长(L)

0.35M1.8 4 4 50

0.4M2 5 4 50

0.45M2.5 6 4 50

0.5M3 7 4 50

0.6M3.5 8 4 50

0.7M4 10 4 50

0.8M5 12 6 50

1.0M6 13 6 50

1.25M8 18 6 60

1.5M10 24 8 60

1.75M12 28 10 75

2.0M16 38 12 100

2.5M20 45 16 100

M14 2.0 30 10 75
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43

标准、加长平底铣刀

标准、加长球头铣刀

标准、加长圆鼻铣刀

6柄小径铣刀

奥地利原装进口棒材；

NACO纳米蓝涂层

进口WALTER五轴磨床数控加工； 

可加工材料：淬火料、汽车模具、钛合金等；

加工材料硬度范围：HRC50-65; 

44

40

40

25

65
65 2刃、4刃平铣刀



45 46

65 2刃球型铣刀 65 4刃圆鼻铣刀



六柄小径平刀

1

1

1.5

1.5

2

2

2.5

2.5

3

3

4

4

3

3

4.5

4.5

5

5

6.5

6.5

3

3

4

4

6

6

6

6

6

6

6

6

12

12

16

16

100

75

100

75

100

75

100

75

100

75

100

75

标

准

型

加

长

型

47

六柄小径球型刀

48

R0.5 2

2

3

3

4

4

6

6

8

8

6

6

6

6

6

6

6

6

6

6

100

75

100

75

100

75

100

75

100

75

R0.5

R0.75

R0.75

R1

R1

R1.5

R1.5

R2

R2

标

准

型

加

长

型

刃径mm 刃长mm(L1) 柄径mm(D) 总长mm(L)

总长mm(L)柄径mm(D)刃长mm(L1)刃径mm

50

50

50

50

50

50

6

6

6

6

6

6

2

3

4

5

6

8

R0.5

R0.75

R1.25

R1.5

R2

R1



65 微小径平铣刀

65 微小径球型铣刀

50

50

50

50

50

50

50

4

4

4

4

4

4

4

0.8

1

1.3

1.5

1.8

2

2.5

0.3

0.4

0.5

0.6

0.7

0.8

0.9

刃径mm 刃长mm(L1) 柄径mm(D) 总长mm(L)

刃径mm 刃长mm(L1) 柄径mm(D) 总长mm(L)

50

50

50

50

4

4

4

4

0.8

1

1.2

1.6

R0.2

R0.25

R0.3

R0.4

5049

6刃铣刀



52

采用原装进口棒料制造；

搭配巴尔查斯涂层；

进口WALTER五轴磨床数控加工； 

短刃不等螺旋避空设计，实现高效率且稳定的切削，提升加工效率；

适合加工：HRC42°-68°，适合湿式、干式、高速切削、淬火料、预硬料; 

700系列

51

 700 2刃、4刃平铣刀

刃径mm 刃长mm 柄径mm 全长mm

0.5

0.6

0.7

0.8

0.9

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0

4.0

4.0

4.0

5.0

6.0

6.0

6.0

8.0

8.0

8.0

8.0

10

10

10

12

12

12

14

16

16

20

20

1.3

1.5

1.8

2

2.5

3

4

5

6

8

10

10

10

13

15

15

15

20

20

20

20

25

25

25

30

30

30

35

40

45

45

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

8

8

8

8

10

10

10

12

12

12

14

16

16

20

20

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

75

100

60

60

75

100

60

75

100

150

75

100

150

75

100

150

100

100

150

100

150

40

700 深沟平铣刀

刃长mm 柄径mm 全长mm

1.5

2.3

3

4

4

4

50

50

50

刃径mm

1

1.5

2

有效长mm

6/8/10/12/16

6/8/10/12

6/8/10/12/16



5453

 

刃径m

700 2刃、4刃圆鼻铣刀 

m

1.0

2.0

3.0

3.0

4.0

4.0

4.0

4.0

5.0

6.0

6.0

6.0

6.0

8.0

8.0

8.0

8.0

10

10

10

12

12

12

  

刃径m

700 2刃 球型铣刀

m 柄径mm刃长mm 全长mm

R0.25

R0.3

R0.4

R0.5

R0.75

R1

R1.5

R2

R2

R2

R2.5

R3

R3

R3

R4

R4

R4

R4

R5

R5

R5

R6

R6

R6

4

4

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

8

8

8

8

10

10

10

12

12

12

0.8

1.35

2

3

4

4

4

5

6

6

6

8

8

8

8

10

10

10

12

12

12

50

50

50

50

50

50

50

50

75

100

60

60

75

100

60

75

100

150

75

100

150

75

100

150

R角 刃长mm 柄径mm

R0.2

R0.2

R0.2

R0.5

R0.2

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.2

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

R0.5

1.5

3

3

3

6

6

4

4

7.5

9

8

8

8

10

10

10

10

12

12

12

4

4

4

4

4

4

4

4

6

6

6

6

6

8

8

8

8

10

10

10

12

12

12

有效长mm

1.5

2.5

4

6

8

8

8

10

13

13

13

15

15

15

15

20

20

20

24

24

24

有效长

3

6

10

10

13

13

20

20

15

20

15

15

15

17

17

17

17

22

22

22

全长mm

50

50

50

50

50

50

75

100

60

60

60

75

100

60

75

100

150

75

100

150

75

100

150

18 36

18 36

18 36

0.4

0.45

0.6

2

2

2

700 深沟圆鼻铣刀 700 深沟球型铣刀

刃径mm 柄径mm刃长mm 全长mm

R0.5

R0.75

R1

R1.5

4

4

4

42.4

50

50

50

50

有效长mm

8/10/12/16/20

0.8

1.2

1.6

4/6/8/10

4/6/8/10/12

6/8/10/12/16

刃径mm

1.0

1.5

2.0

2.0

3.0

3.0

R角 刃长mm 柄径mm

R0.2

R0.2

R0.2

R0.5

R0.2

R0.5

1

1.5

2

2

3

3

4

4

4

4

4

4

有效长

6/8/10

6/8/10/12

8/10/12

8/10

12/116/20/25/30

12/16/20/25

全长mm

50

50

50

50

50

50
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石墨专用刀具 石墨专用刀具



5857

石墨专用圆鼻铣刀石墨专用球型铣刀



钨钢螺旋机械铰刀(涂层)

刃径(d) 刃长(L1) 有效长(L2) 柄径(D) 总长(L) 刃数(T)

3 15 25 4 75 6

4 20 30 4 75 6

6 25 40 6 100 6

8 30 50 8 100 6

10 34 50 10 100 6

12 38 55 12 100 6

原装进口材料

进口WALTER五轴磨床数控加工

独特的工业设计，排屑顺畅、不沾刀、耐磨性好

适合加工：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、太合金等

L

L1

d

L2

Dh7

5 23 35 5 100 6

钨钢螺旋机械铰刀(不涂层)

柄径(D)刃径(d) 刃长(L1) 有效长(L2) 总长(L) 刃数(T)

3 15 25 4 75 6

4 20 30 4 75 6

6 25 40 6 100 6

8 30 50 8 100 6

10 34 50 10 100 6

12 38 55 12 100 6

采用原装进口材料制造；

进口WALTER五轴磨床数控加工；

独特的工业设计，排屑顺畅、不沾刀、耐磨性好；

适合加工：铜、钢件、淬火热处理件、不锈钢、钛合金等；

5 1 35 5 100 6

Dh7

d

L2

L

L1

6059



采用进口原材料自制棒料，刀具本身工艺分为两种，更完善的解决了对铝件加工的不同 要求。无刃带型：适合于加工纯铝及光洁度要

铝合金专用平底铣刀

求

较高的环境。双刃带型：适合于加工铸铝、杂质铝较复杂加工环境使用。

标

准

型

加

长

型

刃径mm(d) 柄径mm(D) 刃长mm(L1) 避空位mm

1

1.5

2

2.5

3

4

5

6

8

10

12

14

16

18

4

6

6

8

10

12

4

4

4

4

4

4

5

6

8

10

12

14

16

18

4

6

6

8

10

12

刃径mm(d) 柄径mm(D) 刃长mm(L1) 避空位mm

3

4

5

6

8

10

13

15

20

25

30

35

40

45

16

24

24

32

40

45

50

50

50

50

50

50

50

50

60

75

75

100

100

100

100

75

100

100

100

100

20 20 45 100

进口原材料自制棒材；

适合于加工铸铝、杂质铝较复杂加工环境使用;

进口WALTER五轴数控磨床加工；

6261

铝合金专用刀



铝合金专用球型铣刀

采用进口原材料自制棒料，刀具本身工艺分为两种，更完善的解决了对铝件加工的不同 要求。无刃带型：适合于加工纯铝及光洁度要求

较高的环境。双刃带型：适合于加工铸铝、杂质铝较复杂加工环境使用。

标

准

型

加

长

型

刃径mm(d) 柄径mm(D) 刃长mm(L1) 避空位mm

R0.5

R0.75

R1

R1.25

R1.5

R2

R3

R4

R5

R6

R2

R3

R4

R5

R6

4

4

4

4

4/3

4

6

8

10

12

4

6

8

10

12

3

4

5

6

8

10

15

20

25

30

10

15

20

25

30

50

50

50

50

50

50

50

60

75

75

100

100

100

100

100

刃径mm(d) 柄径mm(D) 刃长mm(L1) 避空位mm

铝合 金专用六柄小径球型刀

铝合金专用6柄小径平刀

总长mm(L)柄径mm(D)刃长mm(L1)刃径mm

50

50

50

50

50

50

6

6

6

6

6

6

1

3

4

5

6

8

R0.5

R0.75

R1.25

R1.5

R2

R1

2

1.5

2

2.5

3

4

3

4

5

6

8

10

6

6

6

6

6

6

50

50

50

50

50

50

总长mm(L)柄径mm(D)刃长mm(L1)刃径mm

6463
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高光铝专用刀

型号

MFR4-B0.5-L12 5.0

6.0

8.0

6.0

6.0

5.0

8.0

8.0

8.0

4

6

0.05 50

50

50

50

12 1.0

2.5

0.50

2.00

1.50

2.00

1.00

1.00

1.50

1.50

MFR6-B3.0-L20

MFR6-B2.0-L20

MFR6-B1.5-L20

MFR6-B1.0-L20

MFR5-B2.0-L15

MFR5-B1.5-L15

MFR5-B1.0-L15

MFR4-B1.5-L12

5

4

6

5

5

6

6

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.10

0.05

20

15

1.5

2.0

2.0

3.0

2.5

4.5

3.0

3.00

加工最小
   直径

A

50

50

50

50

50

20

20

20

15

15

12

MFR4-B1.0-L12 5.0 40.05 5012 1.51.00

柄径
(D)

R角 总长
(L)

有效长
(L2)

刃长
(L1)

刃宽
(F)

技术资料
适合车削孔型 适合车削方式 车削路径 进给量

端面槽 前车削 f=0.01-0.03mm/rev连续车削

 MFR 端面槽刀

F

R

L

D

L2

L1
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 MTR 内孔镗刀

适合车削孔型 适合车削方式 车削路径 进给量

直孔 前车削 f=0.02-0.05mm/rev断续车削

技术资料

盲孔 通孔 连续车削

适合车削余量

ap:0.01-0.2mm

刃径
（F）

   

加工最小
直径

A

刀尖R角
  mm

总长
（L）

有效长
（L2）

柄径
（D）

MTR3-R2.5-R0.05-L10

MTR3-R2.0-R0.05-L8

MTR3-R1.5-R0.05-L6

MTR3-R3.0-R0.1-L12

3

3

3

3

R0.05

R0.05

R0.05

R0.1 50

50

50

50

12

10

8

6

2.8

2.35

1.85

1.4

0.25

0.2

0.15

0.3

MTR3-R3.0-R0.15-L12 3R0.15 50122.8 0.3

切深
（H）

MTR5-R5.0-R0.1-L22

MTR4-R4.0-R0.15-L15

MTR4-R4.0-R0.1-L15

MTR5-R5.0-R0.2-L22

5

4

4

5

R0.1

R0.15

R0.1

R0.2 50

50

50

50

22

22

15

15

4.8

4.8

3.8

3.8

0.5

0.4

0.4

0.5

MTR6-R6.0-R0.1-L25 6R0.1 50255.8 0.6

MTR6-R6.0-R0.2-L25 6R0.2 50255.8 0.6

注意事项：
1.MTR型镗刀整体强度极高，工况较差的条件下也可以使用，并且可以较大车削余量。2.

使用时注意调准刀具中心高，允许中心高+0.05mm。

3.MTR型断屑槽型设计，刀尖强度较高，排屑断屑流畅。适合加工塑料性大，韧性强，  易

粘结型材料。

5°

F

7°
R

L2

L

D

H

3.1

2.6

2.1

1.5

3.1

5.1

5.1

4.1

4.1

6.1

6.1

型号

MPR 内孔仿形车削

MPR1.5-R0.05-L5 1.4 R0.05 0.15 5 4 50

型号 刃径
(F)

刀尖R角
切深
(H)

有效长
(L1)

柄径
(D)

总长
(L)

技术资料
适合车削孔型 适合车削方式 车削路径

直孔 前车削 ap:0.01-0.12mm连续车削盲孔 通孔 仿形孔

适合车削余量

f=0.01-0.03mm/rev

注意事项：

进给量

1.MPR型镗刀系列整体强度适中，适合工况较好的条件下使用。

2.使用时注意调准刀具中心高，允许中心高+0.05mm。

3.锋利排屑槽型设计，刀尖强度较高，且容屑空间大，排屑流畅。适合加工塑料性

  大，韧性大，易粘结型材料。

1.5

H

3.MPR4.0-R0.

MPR5.0-R0.

MPR5.0-R0.

MPR6.0-R0.2-L25

MPR6.0-R0.1-L25

2-L22

1-L22

15-L15

MPR4.0-R0.1-L15

MPR3.0-R0.15-L12

MPR3.0-R0.1-L12

9

3.9

2.9

2.9

R0.15

R0.1

R0.15

R0.1

0.6

0.6

0.5

0.5

15

15

12

12

4

3

3

4

50

50

50

50

5.9

5.9

4.9

4.9

R0.2

R0.1

R0.2

R0.1

1.0

1.0

0.8

0.8

25

25

22

22

6

5

5

6

50

50

50

50

4.1

4.1

3.1

3.1

6.1

6.1

5.1

5.1

MPR2.0-R0.05-L6 1.85 R0.05 0.25 6 4 502.1

2.MPR2.5-R0.05-L8 35 R0.05 0.30 8 4 502.6

加工最小
   直径

A
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技术资料
适合车削孔型 适合车削方式 车削路径 适合车削余量

直孔 前车削 ap:0.01-0.1mm/rev连续车削盲孔 通孔 仿形孔退削槽

进给量

f=0.01-0.03mm/rev

注意事项：
1.MQR型内孔仿形镗刀整体强度较低，适合工况较好的条件下使用，并且需要较小余量车削。

2.使用时注意调准刀具中心高，允许中心高+0.05mm。

3.MQR型高强度排屑槽型设计，刀尖强度较高，且容屑空间大，排屑流畅。适合加工塑料性

  大，韧性大，易粘结型材料。

型号

MQR3.0-R0.1-L12

MQR4.0-R0.1-L1

MQR5.0-R0.15-L

MQR6.0-R0.15-L25

22

5

3.1 4

4

0.10

0.15

0.10

0.15

5012

22

2.8 0.60

6.1

5.1

6

5 50

50

50

15

25

3.8

5.8

4.8

0.80

1.20

1.00

加工最小
   直径

A

MQR 内孔仿形镗刀

4.1

柄径
(D)

R角 总长
(L)

有效长
(L2)

刃径
(F)

切深
(H)

8°

F

47°
R

L2

L

D

H

MIR3-A60-L10 2.

MIR5

MIR

MIR8-A60-L24

6-A60-L18

-A60-L15

9

7.9

5.9

4.9

3.9

R0.05

R0.1

10

24

18

15

12

0.5-0.8mm

0.8-2.0mm

0.5-1.5mm

0.5-1.25mm

0.5-1.0mm

3

8

5

4

6

50

60

50

50

50R0.05

R0.05

R0.05

加工最小
   直径

A

60

60

60

60

60

MIR 型内孔牙刀

螺纹角度=60°
Thread angle=60°

型号 刃径
(F)

刀尖度数
(A) R角 有效长

(L1) 牙距mm
柄径
(D)

全长
(L)

MIR4-A60-L12

技术资料
适合车削孔型 适合车削方式 车削路径

盲孔螺纹 通孔螺纹 前车削连续车削

注意事项：
1.MIR型内孔牙刀为泛用型，可以通过车削深度来实现螺距。2.使

用时注意调准刀具中心高，允许中心高+0.03mm。

3.0

8.0

6.0

5.0

4.0
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技术资料
适合车削孔型 适合车削方式 车削路径 进给量

端面槽 内孔直槽加工 径向车削 f=0.01-0.03mm/rev连续车削

2-R角
(mm)

MGR3-B0.5-L12 2.9

3.9

4.9

2.9

2.9

2.9

3.9

3.9

3.9

4.9

0.9

1.0

1.2

1.2

12

12

12

12

0.5

0.75

1.0

0.5

3

5

4

6

50

50

50

50

50

50

50

50

50

50

MGR3-B0.75

MGR3-B1.0-L1

MGR3-B1

MGR4-B0.5-L1

MGR4-B0.75-L1

MGR4-B1.0-L1

MGR5-B0.5-L20

MGR4-B1.5-L15

5

5

5

.5-L12

2

-L12

MGR5-B0.75-L20

4.9

5.9

4.9

MGR6-B0.5-L25

MGR5-B1.5-L20

MGR5-B1.0-L20

0.9

0.9

1.2

1.0

0.9

1.0

1.2

1.5

1.5

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

R0.05

25

20

20

20

20

15

15

15

15

1.0

0.75

1.75

0.5

1.5

0.5

1.5

1.5

1.0

3

3

4

4

3

5

4

5

5

50

50

50

型号

 MGR 内孔槽刀

5.9MGR6-B2.0-L25 1.8R0.05 25 2.0 6 50

1.8 1.5 65.9

5.9

MGR6-B1.5-L25

MGR6-B1.0-L25 1.8

R0.05

R0.05

25

25 1.0 6 50

50

5.9MGR6-B0.75-L25 1.2R0.05 25 0.75 6 50

刃径(F)
切深
(H)

有效长
(L2)

刃宽
(L1)

柄径
(D)

全长
(L)

R0.05

型号

MXR4-R0.1-L16 4.1

6.1

5.1

40.10 50

50

50

163.8 1.00

1.60

1.30

MXR6-R0.1-L25

MXR5-R0.1-L20

6

5

0.10

0.10

25

20

5.8

4.8

加工最小
   直径

A

柄径
 (D)

R角 总长
(L)

有效长
(L2)

刃径
 (F)

切深
 (H)

 MXR 反向镗刀

3°

F 30°

R

L2

L

D

H

L1
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技术资料四刃平刀切削参数

被切材料

直径

  碳素钢、合金钢

铸铁HRC30度以内
不锈钢

预硬钢，调质钢

  HRC40度以内

      淬硬钢

HRC50度以内

速度 进给速度
(mm) (mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

D1.0

D2.0

预硬钢，调质钢

  HRC50度以内

20000

15000

270

435

20000

11150

95

110

20000

15000

215

380

20000

13000

135

200

20000

11140

120

175

D3.0

D4.0

14000

10800

735

755

7500

5500

135

140

10600

8000

565

575

8500

6500

370

380

7430

5570

325

335

D5.0

D6.0

8200

7000

795

810

4500

3700

140

145

6400

5300

605

620

5000

4200

400

405

4460

3710

350

350

D8.0

D10.0

5200

4200

800

795

2800

2200

145

145

4000

3200

615

605

3200

2500

415

390

2785

2230

365

340

D12.0

D14.0

3500

3000

795

735

1850

1600

145

140

2650

2300

605

565

2100

1800

390

370

1855

1590

340

325

D16.0

D18.0

2600

2300

735

720

1400

1250

135

115

2000

1800

565

555

1600

1400

370

365

1390

1240

325

315

D20.0 2050 720 1100 115 1600 555 1250 365 1115 315

2、请使用高精度的机床和刀柄。

3、请使用空气冷却或不易生产烟雾的切削液。

4、侧面铣削推荐顺铣加工。

5、机床与工件安装刚性较差的情况下，会产生振动和异常的声音，此时应将上表的转速与进给速度同比降低。

6、在不干涉的条件下尽可能使刀具悬长最短。

1、上表是侧铣加工的标准值，刀具切槽时，转速要以上表的50%~70%，进给速度要以40%~60%为标准值。

最
大

切
深

量

ae=0.1D

ap=1.5D

ae=0.05D

ap=1.5D

ae=0.03D

ap=1.5D

ae=1D

ae

刀具直径 切深  ap

1 D 3≤ ＜  0.15D

3 D 6≤ ＜  0.3D

6 D 20≤ ＜  0.5D

刀具直径 切深  ap

1 D 3≤ ＜  0.1D

3 D≤ 0.2D

技术资料四刃圆鼻铣刀切削参数

被切材料

直径X圆弧半径

  碳素钢、合金钢

铸铁HRC30度以内

     调质钢

HRC40度以内

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

3.0XR0.8 10500 6250 8500 4500 7450 3900 5300 2600 3200 995

4.0XR1.0 7950 6600 6350 4800 5550 4200 4000 2750 2400 1050

6.0XR1.0

6.0XR1.5 

6350 7000 5100 5100 4450 4450 3200 2850 1900 1150

5300 7000 4250 5100 3700 4450 3650 2850 1600 1150

5.0XR1.2

4500 7000 3200 5100 2800 4450 2000 2850 1200 1150

10.0XR1.0

10.0XR2.0
3200 7000 2550 5100 2250 4450 1600 2850 955 1150

12.0X2.0
2650 7000 2100 5100 1850 4450 1350 2850 795 1150

2、请使用空气冷却或不易生产烟雾的切削液。

3、推荐顺铣加工。

4、机床与工件安装刚性较差的情况下，会产生振动和异常的声音，此时应将上表的转速与进给速度同比降低。

5、在不干涉的条件下尽可能使刀具悬长最短。

6、以上切削参数时基于伸L/D≤4的高等加工，当悬伸不同时，请按下表进行调整。

1、请使用高精度的机床和刀柄

最
大

切
深

量

     调质钢

HRC45度以内

     调质钢

HRC50度以内

     调质钢

HRC55度以内

8.0XR1.0

8.0XR2.0

12.0X3.0

最大 ap=0.4mm 最大 ap=0.2mm最大 ap=0.5mm

ae=0.5D

ap=0.2R

悬伸不同时，切削参数的调整：

悬伸

L/D 4≤

L/D=5

L/D=6

� � � � (m/min)

100%

80%~90%

60%~80%

轴向切削(mm) � � � � (mm/min)

100%

70%~90%

50%~70%

100%

80%~90%

60%~80%
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技术资料二刃球刀切削参数

被切材料

直径

  碳素钢、合金钢

铸铁HRC30度以内
不锈钢

预硬钢，调质钢

  HRC40度以内

      淬硬钢

HRC50度以内

速度 进给速度
(mm) (mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

速度 进给速度
(mm  )-1 (mm/min)

R0.5

R1.0

预硬钢，调质钢

  HRC50度以内

40000

24000

960

1080

23300

11150

240

75

32000

16000

385

480

25000

13000

330

330

22280

11140

295

295

R1.5

R2.0

15500

11500

1150

1150

7400

5550

350

445

10600

8000

545

665

8500

6500

335

450

7430

5570

295

385

R2.5

R3.0

9500

8000

1270

1270

4450

3700

445

470

6400

5300

665

700

5000

4200

455

470

4455

3715

405

420

R4.0

R5.0

6000

4800

1575

1455

2750

2200

550

520

4000

3200

850

785

3200

2500

535

535

2785

2230

465

465

R6.0

R8.0

4000

3000

1330

1270

1850

1350

520

455

1650

2000

740

725

2100

1600

505

455

1855

1395

450

395

R10.0 2400 1150 1100 445 1600 675 1250 400 1115 360

2、请使用空气冷却或不易生产烟雾的切削液。

3、机床与工件安装刚性较差的情况下，会产生振动和异常的声音，此时应将上表的转速与进给速度同比降低。

4、在不干涉的条件下尽可能使刀具悬长最短。

1、请使用高精度的机床和刀柄

最
大

切
深

量

ae=0.2R

ae=0.1R

技术资料

每钻进给查询表

A B C D E F G H

0.04

0.05

0.06

0.07

0.08

0.10

0.12

0.15

0.18

0.05

0.06

0.07

0.08

0.10

0.12

0.15

0.18

0.20

0.06

0.08

0.09

0.10

0.12

0.15

0.18

0.20

0.25

0.08

0.09

0.10

0.12

0.15

0.18

0.20

0.25

0.30

0.10

0.12

0.12

0.15

0.18

0.20

0.25

0.30

0.35

0.12

0.14

0.16

0.18

0.20

0.25

0.30

0.35

0.38

0.14

0.16

0.18

0.20

0.24

0.28

0.32

0.36

0.40

0.03

0.04

0.05

0.05

0.06

0.08

0.10

0.12

0.15

3.0

4.0

5.0

6.0

8.0

10.0

12.0

16.0

20.0

直径
mm

故障排除

故障 原因 措施

切削刃外角磨损严重

横刃断裂

积屑瘤

切削刃断裂

热裂纹/榴状裂纹

冷却剂流量不足

工件位移

钻头选型不当

切削条件

检查冷却液的润滑情况，在内冷情况下可提高冷却压力。

在外冷情况下可调整冷却剂喷嘴的位置，应从两侧经行冷却。

确保工件夹持稳定，并检查机床的稳定性。

检查钻头类型、钻孔深度、冷却系统，以及工件材料

降低切削速度，提高进给率

检查夹持精度，使用液压夹头或高精度装置。夹头

切削条件

冷却剂流量不足

切削条件

夹头

积屑瘤导致的

    切削条件

切削条件

降低进给率，提高切削速度。

检查冷却液的润滑情况，在内冷情况下可提高冷却压力。

在外冷情况下可调整冷却剂喷嘴的位置，应从两侧经行冷却。

切削速度提高20~30%

检查夹持精度和扭矩传输情况。

使用液压头或高精度夹头装置。

检查切削参数，在可能的情况下提高切削速度。

定期检查积屑情况。

冷却情况应当与切削条件相适合以减少热冲击。

钻头切削参数(推荐)

钻孔注意事项

稳定的夹持   TIR<0.02

不得扩孔（3刃钻除外）
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