


Han Chan Man R-HYPER

可加工R3（C3） R4（C4） R5（C5）3种类型的
轻便（3.4kg左右）手持式倒角机。

选用了小型刀片，降低成本，提高效益。



中 心 钻 ･ 倒 角 系 列  倒 角 系 列  R 倒 角 系 列
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Momimen
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根据螺旋形状开发出业界最小刀片，实现业界
（下直径φ6mm）最小级别

可避免瑕疵，夹具等带来的干扰问题

可最大限度加工工件

型    号

型  号

锥 孔 加 工

锥 孔 加 工倒 角 加 工 V 槽 加 工定 位 加 工

钻床上使用不可

标准配备含夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

夹紧螺钉

扳手

日元

日元

湿式加工
刀架
刀片

加工实例

刀片详细图
图  型    号 材   质

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

定位加工条件，只在操作Z轴的锥孔加工时才适用。
请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。

在V槽和定位加工的先端位置，由于特殊的刀片形状，所以无法形成完全的对顶角。

涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

珩磨边

加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

冷却液旋转数(r.p.m)刀片进给量(fz)

切削加工时纠正Z值的目标值
此数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。

定位加工

倒角加工
被削材质

不锈钢系列

铸钢系列

材质
旋转数
进给量
切割量
切削油

边缘形状

铝   树脂   黄铜系列

铝   树脂   黄铜系列

刀片进给量(fz) 旋转数(r.p.m) 冷却液

刀片进给量(fz) 旋转数(r.p.m) 冷却液

[例]···φ5的定位加工时
Z值由-2.5改为-2.2

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

未出现C倒角后的2次毛刺、颤振，切削性能良好。

V槽加工

有
有
有
有

价  格
(日元)

尺   寸

被削材质
普通钢系列

普通钢系列

合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列
铝  树脂   黄铜系列

合金钢系列

最大
刀径

定 位 加 工 倒 角 加 工
锥 孔 加 工

V 槽 加 工
最大刀径最小刀径

刃数

外周C倒角加工

Momimen nano

Momimen nano

R头锥除外

有

中 心 钻 ･ 倒 角 系 列

标准配备不含刀片，请另外购买。

有
有
有
有
有

有
有
有
有
有

业界最小！业界最小！



只需1支！

中 心 钻 ･ 倒 角 系 列

定  位  加  工 倒  角  加  工

定 位 加 工

锥  孔  加  工

锥 孔 加 工
倒 角 加 工

钻床上使用不可

标准配备含夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

定位加工条件，只在操作Z轴的锥孔加工时才适用。
请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

R头锥除外

在定位加工的先端位置，由于特殊的刀片形状，所以无法形成完全的对顶角。

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

湿式加工

加工实例

扳手

夹紧螺钉

经过800个加工试验。加工中无尺寸变化、
毛刺和噪音，结果良好。

 型      号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

无

无

推荐的刀片型号

推荐的刀片型号 冷却液

冷却液

有
有
有
有
有

有
有
有
有
有

旋转数(r.p.m)

旋转数(r.p.m)刀片进给量(fz)

刀片进给量(fz)

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

定位加工

倒角加工

切削加工时纠正Z值的目标值

型  号
尺   寸

最大
刀径

的孔倒角加工

价  格
(日元)

锥 孔 加 工

利用专用刀片独特的形状，消除振动与破损的危险。

中心钻兼倒角刀，节省了工具更换装置的工序，
提高生产效率。

刀柄直径（φ10）和刀尖直径（φ9）的小口径钻，
更适用于狭窄部位的加工。

Z轴工作台进给量

切割量
切削油

旋转数
材质

刀架
刀片

只需1支！

Chibimomi

[例]···φ8的定位加工时
Z值由-4.0改为-3.8

最小刀径 最大刀径

刃数
超硬
刀柄

刀片详细图

型  号

图

锐边

珩磨边

珩磨边

锐边

锐边

珩磨边

Chibimomi

和标准长柄相比，超硬柄的刚性增加，突出界限更高。

标准配备不含刀片，请另外购买

正角

此数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。



中 心 钻 ･ 倒 角 系 列

钻床上使用不可

标准配备含夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

刀片详细图

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

在V槽和定位加工的先端位置，因为是特殊的刀片形状，所以无法形成完全的对顶角。

R头锥除外

型  号
尺   寸

最大
刀径

价  格
(日元)刃 数

锐边

未出现定位,C倒角后的2次毛刺、颤振，切削性能良好。

材质
旋转数
Z轴工作台进给量
X轴工作台进给量

刀架
刀片 湿式加工

加工实例

的定位加工 外周C倒角加工（C3）

 型      号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

无

无

无珩磨边
锐边

珩磨边

锐边

珩磨边

锐边

珩磨边

珩磨边

金属陶瓷

HSS

定  位  加  工 锥  孔  加  工

型  号

定 位 加 工
锥 孔 加 工
倒 角 加 工 最小刀径 最大刀径

倒 角 加 工

锥  孔  加  工

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，反方向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否反方向上锁。

利用专用刀片独特的形状，消除振动与破损的危险。

中心钻兼倒角刀，节省了工具更换装置的工序，
提高生产效率。

Momimen

紧定螺钉

标准配备不含刀片，请另外购买

定位加工条件，只在操作Z轴的锥孔加工时才适用。
请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

冷却液

冷却液

无
无

无

刀片进给量(fz) 旋转数(r.p.m) 推荐的刀片型号

刀片进给量(fz) 旋转数(r.p.m) 推荐的刀片型号

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

定位加工

倒角加工

有
有
有
有
有

有
有

扳手

只需1支！只需1支！

此数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。

标值

momimen
此数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。

锐边

图



中心钻兼倒角刀，节省了工具更换装置的工序，
提高生产效率。

利用专用刀片独特的形状，消除振动与破损的危险。

钻床上使用不可

定  位  加  工 锥  孔  加  工 倒  角  加  工

标准配备含紧定螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

定位加工条件，只在操作Z轴的锥孔加工时才适用。
请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

刀片详细图
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

金属陶瓷

在V槽和定位加工的先端位置，由于特殊的刀片形状，所以无法形成完全的对顶角。

HSS
HSS

锐 边

珩磨边

珩磨边
珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

无

无

无

无

加工实例

刀架
刀片

材质
旋转数
Z轴工作台进给量

定位加工

倒角加工

冷却液

冷却液

有
有
有
有
有

有
有

无
无

无
铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

刀片进给量(fz)

刀片进给量(fz)

旋转数(r.p.m)

旋转数(r.p.m)

推荐的刀片型号

推荐的刀片型号

切削加工时纠正Z值的目标值

尺   寸

刃数
价  格
(日元)

最大
刀径

[例]···φ20的定位加工时
Z值由-10.0改为-9.2

型  号

紧定螺钉

扳手

的定位加工

锥 孔 加 工

中 心 钻 ･ 倒 角 系 列 定 位 加 工
锥 孔 加 工
倒 角 加 工 最小刀径 最大刀径

湿式加工

未出现定位后的2次毛刺、颤振，切削性能良好。

 型    号

Dekamomi

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

R头
锥
除
外

Dekamomi的中心钻最大到φ22.5mm（SC2045T），
能加工最大到8C（SC2045T）的C倒角。

Dekamomi

标准配备不含刀片，请另外购买

只需1支！只需1支！

此数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。



舍弃式 。只要更换刀片，无需工具补正。
中心钻兼倒角刀，节省工具更换装置的工序，
改善加工速度，提高生产效率。

刀柄直径（φ16）和刀尖直径（φ12）的小口径钻，
更适用于狭窄部位60ﾟ的加工。

钻床上使用不可。

型  号
锥 孔 加 工

中 心 钻 ･ 倒 角 系 列 Momimen
定  位  加  工 倒  角  加  工

扳手

夹紧螺钉

标准配备带夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买。

尺   寸
价  格
(日元)

型  号 图 最大
刀径

Z值由-8.66改为-7.84
[例]     φ10的定位加工时

切削加工时纠正Z值的目标值

Momimen

定 位 加 工 倒 角 加 工 最小刀径 最大刀径

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

刀片进给量 旋转数

定位加工条件，只在操作Z轴的锥孔加工时才适用。
请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

未出现定位加工、C倒角后的2次毛刺、颤振，切削性能良好。

刀片详细图
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)
R头锥除外

在定点加工的先端位置，由于特殊的刀片形状，所以无法形成完全的对顶角。

刀架
刀片

φ12的定位加工和外周C倒角加工

加工实例

湿式加工

材质
旋转数
Z轴工作台进给量
X轴工作台进给量

倒 角 加 工

定 位 加 工

刀片进给量 旋转数 推荐刀片型号

推荐刀片型号 冷却液

冷却液

有
有
有
有
有

有
有
有
有
有

无锐 边

锐 边

只需1支！只需1支！

此数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。



中 心 钻 ･ 倒 角 系 列 Pinko 定位加工
倒角加工

孔倒角加工
微细加工 一体式

最小刀径
最大刀径

定位加工 孔倒角加工 倒角加工

钻床上使用不可。

型  号
锥 孔 加 工

2013年10月1日开始价格调整
价格(日元)＝建议零售价(日元)

定位加工

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

铝   树脂   黄铜系列

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

精加工时，请尽量降低加工条件。
不适用于C1以上的加工。

冷却液刀片进给量 旋转数

冷却液刀片进给量 旋转数

冷却液刀片进给量 旋转数

有
有
有
有

有
有
有
有

有

有

有

倒角加工

粗加工 精加工

100个0.8mm高的金字塔加工

加工实例

刀架

材质
旋转数
工作台进给量

图
尺   寸

刃数
价  格
(日元)

最大
刀径

 型    号 涂  层

无
无
无
无
无
无

利用锋利的刀尖形状对精细的雕刻加工
发挥威力。

振摆精度在

仅限没有涂层。

材质：微粒子超硬

的线倒角。

切割量

仅限铝





中 心 钻 ･ 倒 角 系 列

铝加工专用的刀尖形状，切割锋力度好，
不易出现震颤、毛刺，大大降低加工后的去毛刺作业。

用高强度提高耐磨性，大幅度的消减运行成本。

型  号

加工种类 旋转数(r.p.m) 冷却液

刀架

材质
旋转数

切割量
工作台进给量
刀片进给量

切削油

湿式加工

价  格
(日元)

铝、树脂、黄铜

C 倒角

定  位  加  工 锥  孔  加  工 倒  角  加  工

定 位 加 工
锥 孔 加 工
倒 角 加 工 最小刀径

最大刀径

铝专用

刀尖放大图

钻床上使用不可

锥  孔  加  工
型  号

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

尺   寸
最大
刀径

刃 数

加工实例

未出现毛刺、颤振，完成度良好。

锥孔定位

不可再研磨

进给量

C1以上进给量在800以下

一体式

被削材质

非固定

非固定

非固定

非固定

Alumizamurai

振摆精度在

材质

微细加工



Chibeco

Momieco

Ecomen

 型    号

扳手

尺   寸
适合刀片

夹紧螺钉
刃数

扳手

夹紧螺钉

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

  型      号

钻床上使用不可

产 品 名

Chibeco

Momieco

Ecomen

定  位  加  工

倒  角  加  工

（各类机型通用）
（各类机型通用）

被削材质

合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

普通钢系列

冷却液

冷却液
无
无

无

有
有
有

有

有
有

有

切削加工时纠正Z值的目标值

例 定位加工时当
Z值由-2.5该为2.06

的

推荐刀片型号

推荐刀片型号

Chibieco Momieco Ecomen

配件

标准配备带夹紧螺钉和扳手。标准配备不含刀片，请另外购买。

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

请根据需要时使用。

铝   树脂   黄铜系列

铝   树脂   黄铜系列

中 心 钻 ･ 倒 角 系 列

可用3个切削刃，更节省了顾客的加工成本。

根据刀片的形状，刀尖规格的改良来提高碎屑的
排放性。

通过给超微粒子材料进行表面涂层的处理，来延
长刀片的使用寿命。

价格(日元)＝建议零售价(日元)

在定点加工的先端位置，由于特殊的刀片形状，所以无法形成完全的对顶角。

价  格
(日元)

最大
刀径

刀片进给量 刃

刀片进给量

旋转数

刃 旋转数

锥 孔 加 工

定  位  加  工 锥  孔  加  工 倒  角  加  工

产 品 名

降低加工成本！降低加工成本！

此数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。



刀片详细图
 型      号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量图

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

定 位 加 工
锥 孔 加 工
倒 角 加 工

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

Chibieco

Momieco

Ecomen

正角

R头
锥
除
外

正角

正角

加工实例

Z轴工作台进给量

材质
旋转数

有

湿式加工

未出现定位钻后的2次毛刺、颤振，切削性能良好。

的定位加工
刀架
刀片

切削油



倒角系列 Momieco 2 Eoomen 2Chibieco 2

可用3个切削角，更节省顾客的加工成本。

根据刀片的形状，刀尖规格的改良来提高碎屑的
排放性。

通过给超微粒子材料进行表面涂层的处理，来延
长刀片的使用寿命。

钻床上使用不可

型  号
锥 孔 加 工

Chibeco 2

Momieco 2

Ecomen 2

产 品 名

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

可根据必要时使用。

被削材质
普通钢系列
合金钢系列
不锈钢系列

铸钢系列

倒角加工
冷却液旋转数刀片进给量
无
无

无

有

刃

有

刀架
刀片

工作台进给量

材质
旋转数

未出现孔倒角后的2次毛刺、颤振，切削性能良好。

加工实例

湿式加工
的孔倒角加工

切割量
切削油

适合刀片
尺   寸

扳 手
价  格
(日元)

型  号

夹紧螺钉
刃数 最大

刀径
产 品 名

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

Chibeco 2

Momieco 2

Ecomen 2
  

配 件

扳手

夹紧螺钉

倒角加工 孔倒角加工

铝   树脂   黄铜系列

推荐刀片型号

降低加工成本！降低加工成本！



刀片详细图
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

珩磨边

珩磨边

珩磨边

Chibieco 2

Momieco 2

Ecomen 2

正角

正角

正角

倒 角 加 工

锐 边

锐 边

锐 边

无

无

无



锁销

Chamfering  Cutter

角           度

孔倒角加工

L型扳手

型    号 刃数

尺    寸

刀片请另外购买。
标配有锁销，L型扳手。
价格(日元)＝建议零售价(日元)

价   格
(日元)

非固定
非固定
非固定
非固定
非固定
非固定
非固定
非固定
非固定
非固定
非固定
非固定
非固定

倒角加工

倒角加工 孔倒角加工

指

倒角系列

可根据用途，选择15～75的角度(每5刻度)。

刀片种类丰富，适合各种工件材料的加工。

请使用市面出售，尺寸合适的柄轴径／柄径来安装。

由于偏心锁的特殊方式，在安装刀片时如果反方向上锁会造成刀片的损坏以及精确度不准。
交换刀片时，请务必检查清楚是否反方向上锁。

库存



实

刀片上的断屑槽，有效的防止
2次毛刺及振颤的发生。

因为断屑槽比
TT32GUR浅，
所以更适合
又硬又脆的材质。

倒角加工
刃长

约

材质

旋转数
工作台进给量

切割量

无

干式加工

请根据被加工材形状，夹具状况，倒角量多少以及切刃位置来调节加工条件。倒角量多时，请尽量降低加工条件。
处为按被削材质所推荐使用的刀片。

当加工被削材质为不锈钢的SUS304等情况下，请用顺铣切削。

请使用市面销售，尺寸合适的轴柄径／刀柄来安装。

C倒角后没有2次毛刺，无振颤
切削结果良好

质

普通钢铁

不锈钢

铝／树脂／黄铜

铸钢

刀杆
刀片

倒角加工

 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量

刀片详细图
边缘形状

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

无

无

无

无

无

无

无HSS
HSS

金属陶瓷

金属陶瓷

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

珩磨边

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边



倒角系列 Chamfering  Cutter

锥  孔  加  工
角               度

倒  角  加  工 倒  角  加  工孔  倒  角  加  工

价  格
(日元)

尺   寸
 型    号 刃 数

标准配备，刀片请另外购买
标准配备带夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，反方向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否反方向上锁。

扳手

夹紧螺钉

刀片种类丰富，适合各种工件材料的加工。

每5刻度可根据用途，选择15  ~75  的角度



请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。倒角量大时，请尽量降低加工条件。

材质型号

每齿进给量

处，根据被削材质，推荐使用的刀片。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜系列

刃

刀片上的断屑槽、
有效的防止2次毛刺及振颤的发生

由于断屑槽比TT32GUR
浅的原因，
T32MOR更适用于硬、
脆的材质。

干式加工

刀架
刀片

倒角加工

无

未出现定位,C倒角后的2次毛刺、颤振，
                         切削性能良好。

加工实例

材质
旋转数

切割量
工作台进给量

切削油

材质型号

每齿进给量被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜系列

刃

 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量

刀片详细图
边缘形状

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

无

无

无

无

无

无

无HSS
HSS

金属陶瓷

金属陶瓷

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

珩磨边

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

倒角加工
最大刃长



标准配备，刀片请另外购买
标准配备带夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

倒角加工
最大刃长

倒  角  加  工

价  格
(日元)

尺   寸
 型    号 刃数

 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量

刀片详细图
边缘形状

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

扳手

紧定螺钉

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。

倒角系列 Yangumen

处，根据被削材质，推荐使用的刀片。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

干式加工
刀架
刀片

倒角加工

无

加工实例

材质
旋转数

切割量
工作台进给量

切削油

材质型号
被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜系列

无

锐 边

锐 边

珩磨边

  Chamfering Cutter  的价格，
仅次于  Zentlemen  的倒角能力。

刀刃进给量 刃 主轴旋转数

一次性完成15C的倒角加工，无颤振，
完成效果良好。

C15倒角！C15倒角！



拥有30mm长的刀刃与独创的断屑槽，
解决了难切削材的加工问题。

角度有15 ~75  的13种超强阵容。

标准配备，刀片请另外购买
标准配备带夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。

处，根据被削材质，推荐使用的刀片。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜系列

刀刃进给量 刃

 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量边缘形状

倒角加工 最大刃长Zentlemen倒角系列

扳手

紧定螺钉

材质
旋转数

切割量
工作台进给量

切削油

刀架
刀片

无

一次性完成20C的倒角加工，无颤振，完成效果良好。

的倒角加工 干式加工

加工实例

刀片详细图

珩磨边

锐 边

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头锥除外

无

无

倒角加工

价  格
(日元)

尺   寸
 型    号 刃 数



扳手扳手

紧定螺钉 紧定螺钉

倒角系列 Mentrube

带断屑槽的高速钢刀片，切割锋利度超群。分别有30ﾟ、45 ﾟ、 60ﾟ的角度阵容。

扳手

扳手

夹紧螺钉
紧定螺钉

扳手
扳手

夹紧螺钉
紧定螺钉

扳手 扳手

夹紧螺钉 夹紧螺钉

扳手

夹紧螺钉 夹紧螺钉

扳手

扳手

夹紧螺钉

配件变更

配件变更配件变更

钻床专用！钻床专用！



请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。

请用Mentrube专用刀片。

根据不同机器刚性的差异，上列条件会出现不适用的情况。软削材料(A5052,铜等）请照上列条件降低旋转数。
如切削表面出现振颤等情况，请降低旋转数并使用切削油。

刀架
刀片

材质
旋转数

台式钻床使用机械

的孔口倒角加工

价格(日元)＝建议零售价(日元)

加工实例

价  格
(日元)

尺   寸
 型    号

刃 数
图

 型    号

标准配备刀片
标准配备夹紧螺钉，紧定螺钉，扳手。

个

倒 角 加 工 HSS 刀 片
  钻床
  铣床
用工具

锥  孔  加  工 型    号

刃长比TM32GSR的长2mm~3mm,
使用范围更广。

图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

刀片详细图

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

经过1000个以上的加工试验，无2次毛刺、效果良好。

与TM32GUR(里表2个切削刃)相比，
TM32GSR有6个切削刃，更经济划算。

  钻床･铣床的倒角以及去毛刺加工

主轴旋转数

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边 无

无



Chibi Ryanmen倒角系列 倒角加工 背面倒角加工 侧面V槽加工

倒角加工 背面倒角加工 侧面V槽加工

 型    号
锥孔加工

被削材
普通 系列

合金 系列

不 系列

系列
・ 脂・黄 系列

加工后无2次毛刺、颤振，切削性能良好。

干式加工

 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量

刀片详细图

无

材质
旋转数

切割量
工作台进给量

切削油

 型    号
刃 数

尺   寸
价  格
(日元)

刀架
刀片

无

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

扳手

夹紧螺钉

倒角量大时，请尽量降低加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。

价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买

可同时进行上下倒角以及侧面V槽的加工。

标准配备含夹紧螺钉和扳手

加工实例

材质型号

fx每齿进给量

当加工背面倒角·V槽时，请将加工条件下调到80%以下。

不锈钢
钢

R头锥除外

正角



倒角系列 Ryanmencut·V
倒角加工 背面倒角加工

倒角加工 背面倒角加工 侧面V槽加工

价格(日元)＝建议零售价(日元)
标准配备不含刀片，请另外购买。

适合刀片 价  格
(日元)

尺   寸

刃 数
 型    号 图

 型    号
锥孔加工

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

被削材
普通 系列
合金 系列
不 系列

系列

刀刃进给量

刀刃进给量
倒角加工

铝·树脂·黄铜系列

・ 脂・黄 系列

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。
加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

干式加工

材质
旋转数

切割量
工作台进给量

切削油

刀架
刀片

无

加工实列 

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量

R头
锥
除
外

R头锥除外

刀片详细图

到R头锥的中
心点距离为9.0

C倒角后无2次毛刺、颤振，切削性能良好。

扳手

夹紧螺钉

到R头锥的中心
点距离为6.57

有效的切削角直径为φ13     以上

使用可能范围

扳手

夹紧螺钉

可同时进行上下倒角以及侧面V槽的加工。

正角

正角

刃

刃

同时倒角！同时倒角！
侧面V槽加工



夹紧螺钉

扳手

Uratorimen-C
边的背面倒角加工

倒角系列

标准配备，刀片请另外购买
标准配备带紧定螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

型  号
尺   寸

刃 数
图 适合刀片 价  格

(日元)

夹紧螺钉

扳手

夹紧螺钉

 型    号
背面倒角加工

孔 直 径

背面倒角专用工具。

“背面”专用“背面”专用

倒 角 加 工



每齿进给量 每齿进给量

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。角量大时，请尽量降低加工条件。
处，为推荐使用刀片。

推荐使用冷却液

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

使用刀架

材质型号 材质型号

铝、树脂、
黄铜系列

背面倒角加工 孔的背面
倒角加工

刃

图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

刀片详细图

无

无

无

无

无

无

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

无毛刺,加工面良好

刀架
刀片

材质
旋转数

切割量

工作台进给量
刀片进给量
孔直径

一圈速度

加工实例

偏心背面倒角刀试加工

使用方法·程序列

刃

程序列

倒角量 假设求C时
最大加工板厚



尺   寸
 型    号 价  格

(日元)
适合刀片

刻度分析表

倒角加工 背面倒角加工 侧面V槽加工

Multi-Angle mill倒角系列

定位接收器

驹式夹具

定位器

采用锯齿形构造和双夹具方式，使零件的保持性能够很好的
防止刀片在加工中出现移动。操作简单，可以准确地从0  ～90  
每5刻度的调节角度。

扳手

扳手

夹紧螺钉

夹紧螺钉

可变换角度！

标准配备，刀片请另外购买

1⋯请参照P26的角度变换尺寸表 
单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)
标准配备夹紧螺钉，驹式夹具，扳手，定位接收器

刃数

可变换角度！可变换角度！

扳手



无

无

无

fx刀刃进给量

干式加工

倒 角 加 工 背面倒角加工 侧面V槽加工

加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

未出现C倒角后的2次毛刺、颤振，切削性能良好。

角度变换尺寸表

角度变换尺寸表

时

时

铝   树脂   黄铜系列

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

被削材质

材质型号

刀片详细图
 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量边缘形状

R头锥除外

R头锥除外

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

材质
旋转数

切割量
工作台进给量

刀架
刀片

的倒角加工

铸钢系列

珩磨边

锐 边

珩磨边

珩磨边

加工实例









 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量边缘形状

刀片详细图

HSS
HSS

金属陶瓷

金属陶瓷

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

无

无

无

无

无

无

无

处，为推荐使用刀片。
请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。倒角量大时，请尽量降低加工条件。

加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜系列

刀刃进给量 刃

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

材质
旋转数

切割量

工作台进给量

切削油

倒 角 加 工
孔倒角能力

R倒角加工

倒 角 加 工 孔 倒 角 加 工

干式加工

加工实例

刀架
刀片

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜系列

刀刃进给量 刃

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

孔的C5倒角加工

无

加工后无2次毛刺、颤振，切削性能良好。

加工孔倒角时，请把加工条件降低到1/3左右。





加 工 实 例

加 工 实 例

加 工 实 例

铝

刀架
刀片
材质
旋转数

工作台进给量

材质
旋转数

工作台进给量

材质
旋转数

工作台进给量

刀架
刀片

刀架
刀片

R Cindo-Cutter
加工外周部R3的R倒角

碎屑排放性和表面精度良好。

胶木

R-Nouveau Jr.
加工外周部R10的R倒角

R-Special Jr.
加工   20的孔倒角用R5

 加工未经粗加工的R5倒角，无毛刺，表面精度良好。

R倒角系列

R倒角加工 R倒角加工

倒角加工

价格(日元)＝建议零售价(日元)

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

R-Special Jr. /R-Special /R-Nouveau Jr. /R-Nouveau /R Cindo-Cutter /R-Giga /R-Bit

轻巧R!轻巧R!
交换刀片可加工各种R倒角

R-Nouveau 

R-Giga

R-Special
到     的话

R Cindo-Cutter
也可加工C倒角的是

 加工未经粗加工的R10倒角，无毛刺，表面精度良好。

干式加工

干式加工

干式加工



R倒角系列

驹式夹具

扳手 驹式夹具

扳手

紧定螺钉

扳手

紧定螺钉

扳手

紧定螺钉

扳手

紧定螺钉

扳手

驹式夹具

扳手

R-Special Jr. /R-Special /R-Nouveau Jr. /R-Nouveau /R Cindo-Cutter /R-Giga /R-Bit

R-Special Jr. R-Special

R-Nouveau Jr. R-Nouveau



倒角加工
仅限R Cindo-Cutter

刀片详细请见P38
切削条件见P37



R倒角系列 R-Special Jr. /R-Special /R-Nouveau Jr. /R-Nouveau /R Cindo-Cutter /R-Giga /R-Bit

处，为推荐使用刀片。

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。

加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

R-Special Jr. /R-Special R-Nouveau Jr. /R-Nouveau R Cindo-Cutter R-Giga

R-Nouveau Jr.

R-Special Jr. 

R-Special

R-Nouveau Jr. 

R-Nouveau 

R Cindo-Cutter

R-Giga

材质型号

每刃进给量
fx fx

材质型号

每刃进给量

材质型号

每刃进给量

材质型号

每刃进给量
fx fx

C倒角的切削条件（R Cindo-Cutter)，请参照P16.

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

商品名

数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。



R-Bit可用于R0.5~R3.5的倒角加工。

Ryanmencut-R(RR25-48N)用

R角相同

非正式刀片不带断屑槽。

非正式规格的刀片不带断屑槽。

刀片详细图 C倒角的刀片详细图（R Cindo-Cutter)，请参照P16。
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 3个价格(日元) 12个价格(日元)

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)关于订货产品，每次下单前请联系我们确认库存。

订货生产

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

非正式规格刀片

非正式规格刀片

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

R-Giga用

R-Cindo-Cutter用

R-Nouveau Jr. /R-Nouveau 

非
正
式
规
格

非
正
式
规
格

/R-BitR-Special Jr. /R-Special

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边



R倒角系列

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

材质型号

刀刃进给量 fx
fx刀刃进给量

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。
倒角量大时，请尽量降低加工条件。

加工倒角时，当被削材料为SUS304等不锈钢的情况下，请用顺铣切削。

R倒角加工 R倒角加工

Ryanmencut-R / Mini-R

Ryanmencut-R

Mini-R

价  格
(日元)

刃 数 型    号 尺   寸 适合刀片图

标准配备不含刀片，请另外购买。

扳手

夹紧螺钉

扳手

紧定螺钉

扳手

夹紧螺钉

Ryanmencut-R Mini-RRyanmencut-R

标准配备含夹紧螺钉，驹式夹具，扳手，紧定螺钉

Ryanmencut-R (RR16-30S·RR25-40S)/ Mini-R Ryanmencut-R (RR25-48N）

产 品 名

采用8角刀片。

miniR是表面专用
可交换刀片加工背面与表面的C倒角。

处，为建议被削材使用刀片。

表面和背面的R･C倒角！表面和背面的R･C倒角！



miniR
Ryanmencut R

倒角加工

Ryanmencut RRyanmencut R

刀片型号

参照上述 参照上述 参照上述 参照上述 参照上述 参照上述 不可使用 不可使用

Ryanmencut R

非正式规格刀片

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

数值有可能出现若干的误差,敬请谅解。

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 3个价格(日元) 12个价格(日元)

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

miniR
Ryanmencut R

miniR
Ryanmencut R

不可使用XRM

R-Bit可用于R0.5~R3.5的倒角加工。
非正式刀片不带断屑槽。



R倒角系列

R－Bit

10R－Bit

10R－Bit

R－Bit

指
库存

库存指

R倒角加工

锁销

L型扳手

刀片请另外购买。
标配有锁销，L型扳手。
价格(日元)＝建议零售价(日元)

非固定

价   格
(日元)

型    号
刃数

尺    寸
品      名 使用刀片

R倒角加工

价   格
(日元)

型    号
刃数

尺    寸
品      名 使用刀片

刀片请另外购买。
标配有锁销，L型扳手。
价格(日元)＝建议零售价(日元)

锁销

L型扳手

由于偏心锁的特殊方式，在安装刀片时如果反方向上锁会造成刀片的损坏以及精确度不准。
交换刀片时，请务必检查清楚是否反方向上锁。

L型扳手

R－Bit 10R－Bit

车床用车刀

车床用车刀

可加工R5～R10的倒角。

可加工R0.5～R4的倒角。

刀片详细请见P38

通用车床专用

通用车床专用

压板螺丝



通用车床专用
可加工R0.5～R5的R角。

R倒角系列

刀片请另外购买。
标配有螺丝，L型扳手。
价格(日元)＝建议零售价(日元)

刀片请另外购买。
标配有螺丝，旗型扳手。
价格(日元)＝建议零售价(日元)

Sumicco R-Bit

Sumicco R-Bit

Dekasumi R-Bit

Dekasumi R-Bit

Dekasumi R-Bit

Sumicco R-Bit

刀片详细请见P54

价   格
(日元)

型    号
刃数

尺    寸
品      名 使用刀片

价   格
(日元)

型    号
刃数

尺    寸
品      名 使用刀片

车床用车刀

车床用车刀

R角的平面加工

R角的平面加工

可加工R5～R10的R角。

通用车床专用

螺丝

旗型扳手

螺丝

L型扳手



 Geometric(几何学)刀片

缩短工序！缩短工序！
采用独创的Geometric(几何学)刀片，
缩短作业时间又降低加工成本。

采用富士元独创的Geometric(几何学)刀
片，缩短作业时间又降低加工成本。

扳手

夹紧螺钉

扳手

夹紧螺钉

扳手

夹紧螺钉

Eaglecut

Eaglecut Birdiecut

Eaglecut / Birdiecut

同时加工铣座和上下孔
的倒角！

Eaglecut

Birdiecut

可自由调整铣座深度!!

可自由调整
铣座深度!!

六角螺栓的铣座加工
Eaglecut

铣座系列

六角螺栓的铣座加工
Birdiecut

上端使用角
下端使用角



刀片简介见P45

Birdiecut尺寸加工图

Birdiecut

Eaglecut尺寸加工图

Eaglecut

价格(日元)＝建议零售价(日元)
标准配备含NK2020刀片。

适合刀片 价  格
(日元)

尺   寸
刃 数 型    号 图

请根据工件形状，夹具状态，倒角量的大小和切刃位置来调节加工条件。倒角量大时，请尽量降低加工条件。

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

刀刃进给量  fx

铝･树脂･黄铜系列

EaglecutEaglecut Birdiecut

材质型号

建议使用冷却液。
建议间隔进给 --间距在0.5mm左右为宜。

产 品 名

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。



单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)
边缘形状，所有产品为珩磨边。

刀片详细图
图  型    号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

Eaglecut / Birdiecut

数据例1 数据例2

刀片寿命测试刀片寿命测试
刀架
刀片

刀架
刀片

板模钢 不锈钢

铣座系列

Eaglecut

Birdiecut用
Eaglecut

型        号

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

510处/1个角

水溶性冷却液
0.5mm间隔进给

水溶性冷却液
0.5mm间隔进给

良好的完成面和稳定的切割
1760处/1个角

良好的完成面和稳定的切割

材质 材质

加工实例





适合刀片 价  格
(日元)

尺   寸 型    号 图
商品名

采用小径柄！
攻丝中心等低刚性机器使用最佳。

由富士元独创的正负式刀片，在加工薄板(制罐)等时，
不会出现颤振。

正
角

负
角

负前角 负前角正前角

Aeromill / NEW Tiko Cutter

适用于薄板加工适用于薄板加工

Aeromill Aeromill

NEW Tiko CutterS型

Aeromill表面加工

表面加工

扳手

紧定螺钉

扳手

紧定螺钉

面铣刀系列

夹紧螺钉

扳手

Aeromill

NEW Tiko Cutter

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

(PS型除外)

小径刀柄的阵容，也适用于小型加工中心。

正前角和负前角的刀片阵容，
对应各种各样的工件。

标准配备带夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买

刃 数 重量

采用小径柄！



被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

刀刃进给量 fx

被削材质
普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

刀刃进给量 fx

实例

加工实例

刀架
刀片
材质
旋转数

切割量
进给量

切削油

刀架
刀片
材质
旋转数

切割量
进给量

切削油

刀架
刀片
材质
旋转数

切割量
进给量

切削油

被削材质
普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

刀刃进给量 fx

Aeromill

正前角 表面加工

负前角 表面加工

无

无

无

NEW Tiko Cutter

Aeromill NEW Tiko CutteAeromillAeromill NEW Tiko Cutte

表面加工表面加工表面加工

表面加工

铝･铜的加工面均良好。

带有45度倒角的刀尖角，即使提高刀刃进给速度，也能良好的完成切割面。

带有45度倒角的刀尖角，即使提高刀刃进给速度，也能良好的完成切割面。

材质型号

材质型号

给刀片施加断屑槽，使锋利度更好，刀尖的R状让切削抵抗力更小。
另外，也适用于薄板等容易出现颤振，弯曲的工件。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。

刀片详细图
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 一盒价格(日元) 1盒数量

加工

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

Aeromill 正前角 无

无

无

无

无

锐 边

锐 边

锐 边

R头锥除外

R头锥除外

金属陶瓷

烧结体(DIA)

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

无

无

无

无

无

无

无

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

S型 Aeromill 负前角

金属陶瓷



面铣刀系列

表面加工

对应高速切削的3刃和6刃两种类型

New Nice Cut

对应NS(负S型)/PS(正S型)/NT(负T型)3种类型的多元素构造

标准配备带夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，反方向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

负前角 负前角正前角

夹紧螺钉

扳手

夹紧螺钉

扳手

价  格
(日元)刃 数 型    号

尺   寸 适合刀片图
基座 支架

重量

直角加工

交换基座可改变加工直径，交换支架能改变加工类型

进化创新的复活！进化创新的复活！

扳手扳手

六角螺栓六角螺栓



被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

加 工 实 例

表面加工

价  格
(日元)

尺   寸
刃 数 型    号 图 类  型

价格(日元)＝建议零售价(日元)

支架
刀架
刀片
材质

旋转数

刀片除外

带有45度倒角的刀尖角，即使提高刀刃进给速度，也能完成良好的切割面。

带有45度倒角的刀尖角，即使提高刀刃进给速度，也能完成良好的切割面。

切割量

工件长度

工作台进给量

顺铣

3个一套

3个一套

6个一套

6个一套

3个一套
6个一套

刀片除外

刀片除外

表面加工

基座

不单售支架

NEW Nice Cut的支架，在旧型Nice Cut上无法使用。

无毛刺，切割表面精度良好。
请整套交换支架

给刀片施加断屑槽使锋利度更好，刀尖的R状让切削抵抗力更小。
另外，也适用于薄板等容易出现颤振，弯曲的工件。

给刀片施加断屑槽使锋利度更好，刀尖的R状让切削抵抗力更小。
另外，也适用于薄板等容易出现颤振，弯曲的工件。

刀尖的R状让切削抵抗力变小，切割面的完成效果良好。

被削材质
刀刃进给量 fx

刀刃进给量 fx
被削材质 被削材质

被削材质

被削材质
刀刃进给量 fx

刀刃进给量 fx

刀刃进给量 fx

刀片详细图见P51

直角加工

扳手

紧定螺钉

扳手

夹紧螺钉

扳手

夹紧螺钉

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片
处，根据被削材质，所推荐使用的刀片。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

刀刃进给量 fx

带有45度倒角的刀尖角，即使提高刀刃进给速度，也能良好的完成切割面。
处，根据被削材质所推荐使用的刀片。



NEW Nice Cut面铣刀系列

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

T类型用

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

烧结体(DIA)

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

刀片详细图
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 一盒价格(日元) 1盒数量

无

无

无

无

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

珩磨边

S型 Aeromill 负前角



刀片详细图
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 一盒价格(日元) 1盒数量

无

无

无

无

无金属陶瓷

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

无

刀架
刀片

材质

旋转数

切割量
切削油

工作台进给量

工件长度

顺铣

加工实例

价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买

价  格
(日元)

尺   寸

刃 数 型    号

面铣刀系列 Shurillin

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头锥除外

R头锥除外

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝·树脂·黄铜
         系列

刀刃进给量 fx
被削材质

处，为建议被削材使用刀片。

扳手

夹紧螺钉

直角加工

重量

无颤振，切削面良好

直角加工[T型]

（T型）
直角加工

Shurillin

可由多枚刀片形成
的高进给快速切割！

请根据工件形状，夹具状态，工具突出长度以及切割量来调节加工条件。

从3种R头锥(R0.2･R0.4 ･R0.8)
里选择刀片,可用4个切削刃,
低成本！

标准配备含夹紧螺钉和扳手



面铣刀系列

价  格
(日元)

刃 数 型    号
尺   寸 适合刀片图 重量

Sumicco/Dekasumi

DekasumiSumicco

Sumicco

Dekasumi

铝   树脂   黄铜
         系列

被削材质
普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

铝   树脂   黄铜
         系列

被削材质
普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

Sumicco Dekzsumi

隅R的直角加工 隅R的直角表面加工

产 品 名

夹紧螺钉

扳手

夹紧螺钉

扳手

被削材质
刀刃进给量 fx

被削材质
fx刀刃进给量

请根据工件形状，夹具状态，工具突出长度以及切割量来调整加工条件。 请根据工件形状，夹具状态，工具突出长度以及切割量来调整加工条件。

可交换刀片对应
各种隅R加工。

标准配备含紧定螺钉，扳手和驹式夹具
价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。 处，根据被削材质所推荐使用的刀片。



图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

刀片详细图

无

无

无

无

无

刀架
刀片

工作台进给量

材质

旋转数

切削油

刀架
刀片

工作台进给量

材质
旋转数

切割量

切削油 无

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

刀片类型

刀片类型

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

Dekasumi用刀片的刀长(R头锥除外)

Sumicco用刀片的刀长(R头锥除外)

ASR类型 ALR类型 ASR类型 ALR类型

工件长度

正角

Dekasumi用

加工实例 加工实例

顺铣，鼓风机

无颤振，底部与侧面的加工精度良好.无颤振，底部与侧面的加工精度良好.

Sumicco Sumicco

Sumicco

Sumicco

干式加工

Dekasumi Dekasumi
外周刀片的尖端锥度
大约为0.3~0.5

Sumicco Sumicco
Dekasumi

Dekasumi

Dekasumi

干式加工

正角

Sumicco用

 Sumicco·Dekasumi共通

备齐每隔1R的刀片。

备齐每隔0.5R的刀片。



被削材�
普通�系列

合金�系列

不��系列

��系列

�・�脂・
黄�系列

被削材�
普通�系列

合金�系列

不��系列

��系列

�・�脂・
黄�系列

材质
旋转数

切割量

进给量

切削油

刀架
刀片

有

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

被削材�
普通�系列

合金�系列

不��系列

��系列

�・�脂・
黄�系列

加工实列 

带有45度倒角的刀尖角，即使提高刀刃进给速度，也能完成良好的切割面。

刀尖的R状让切削抵抗力变小，切割面的完成效果良好。

给刀片施加断屑槽使锋利度更好，刀尖的R状让切削抵抗力更小。
另外，也适用于薄板等容易出现颤振，弯曲的工件。

被削材质
刀刃进给量 fx

被削材质
刀刃进给量 fx

被削材质
刀刃进给量 fx

面铣刀系列 Skat Cut

紧定螺钉

扳手

扳手

直角加工

双重夹具，更耐用！！

直角加工 型

加工后无颤振，表面精度良好。

驹式夹具

湿式加工

正负角刀片，可使用里表6个切削刃。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。

处，根据被削材质所推荐使用的刀片。



刃 数
 型    号

尺   寸
重量 价  格

(日元)

 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量

刀片详细图

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

边缘形状

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

无

无

无

无

无

无

无

无

无

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

T型用

标准配备含紧定螺钉，扳手和驹式夹具
价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买

的直角加工



面铣刀系列 Easy Ordering

请选择机身类型

: 请从   120~500之间选择加工径。

经常会被用到的低成本钢铁体。

钢铁体用

由富士元独创的正负交叉式，可用于薄板加工，不易出现
振颤，切削效果良好。
经济型刀片,可双面使用   表面加工， 负角刀片

彩色基座:只有铝体可选择基座的颜色。

添加了新素材，新涂层的刀片，可用于不锈钢的切削
  表面加工  正角刀片

型号代码

刀片数量越多，进给速度越快。

支架: 请选择支架类型。

基座 铝体 支架
红基座颜色

刃数 片

基座 支架 基座颜色

定价

刃数: 请从3~36之中选择刃数。

钢铁体:  
铝体： 

红 蓝

型号代码

型号代码

型号代码

型

加工径
之间的数字。 3位数

1~2位数之间的数字。

基座:

型号代码 钢铁体 铝体用 来表示。

重量只有钢铁体的3/1，在低马力机械上可用的
铝体型。

钢铁体

有 3种选择。

钢铁体只有黑色。

型

如果只需要基座，请在产品型号的末尾加A表示。

仅此型号的产品有库存。产品型号为

或者 或者

直角加工 型

1个

简 单 定 购 产 品 的 型 号 例

刃数

轻体铝

型
型

1个 定价 1个 定价

或者

如例子所示，请参照下列 ①~⑤的  简单定购  ，选择所需产品。



可按照您的加工以及尺寸需求制作刀具。

基座类型

刀具直径

刀具高度

基座类型

刀具直径
刀具高度

因为是定做生产品，定货后不能取消或退货，敬请谅解。
特殊商品，需要订货后生产，请在订货时，确认下库存。

铝体

感谢一直以来您对我们产品的青睐，为了更好地提供服务，Nice Cut系列(柄轴型)现推出
订货制度。可根据您的需求订制直径和刃数的配套组合。

根据刀盘直径，附带的刀片数量也会有所变动。
如有不明之处，请拨打咨询电话。TEL：(06)6911-3588(日本国内)刀盘直径在φ350以上，柄轴的尺寸或者有其他要求的产品，需要另外估价。

以A型端铣刀柄轴为基准，根据刀盘直径决定柄轴直径。

可订做每间隔φ10的刀盘直径

刃数
柄轴径

刃数
柄轴径

价格 重量表
钢铁体

切削条件请参照P.50
刀片详细表请参照P.51



Oilsshar

车削中心等的内径，钻孔加工。

套筒上的段差，让切削油随着刀片在加工时
更容易到达内径的各个角落，
使刀片的使用寿命提高约20%。

套筒系列

价格(日元)＝建议零售价(日元)

请另外购买扳手
标准配备含止动螺钉

价格(日元)＝建议零售价(日元)

止动螺钉

 型    号 尺   寸 价  格
(日元)

止动螺钉

止动螺钉

 型    号
尺   寸

价  格
(日元)

扳手

螺栓1 螺栓2

1套(螺栓1+螺栓2 各一个)

螺栓1

螺栓2

设置在前端的调整螺钉，即使不从刀架上取下套筒，
也能简单的调整穿孔棒的长度。

车床用

大幅度提高刀片的使用寿命！



台式倒角机系列 Choi-Pro 倒角加工

以高转数马达&多刃切削刀以及轴承导轨的组合，
做到了光滑的加工面。

扳手

扳手

价格(日元)＝建议零售价(日元)

保险丝

电源线

扳手

固定螺丝

扳手

刀轴

刀具 外罩

轴承

法兰螺丝

垫圈

微调旋钮

手动进给手柄

型                                 号

电                                 源

输        出          功        率

旋               转              数

尺                                 寸

工   件    最    大    厚   度

价                 格（日  元）

特制的2种可上下微调旋钮，
更容易掌握所需倒角量。

专用刀具（机体标准配置）

机     体

倒角加工

紧固螺栓

活动式的开闭结构，可简单的进行内侧倒角的加工。



专用刀具

扳手

螺钉

刀片

电源线

保险丝

盘头螺钉调整闩

刻度

调整闩

单买刀具的话，不附带刀片。

扳手

扳手

刀片

倒角加工

Nice-Corner F3
实现了8,000周的高速切削。

易懂的倒角量标记，倒角量的调节也显得简单了。

工作台

价格(日元)＝建议零售价(日元)

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

扳手

电源线

固定把手

固定工作台用螺钉

开关

专用刀具

专用刀具

紧定螺钉

电线除外 电线除外 电线除外 电线除外

最大到C3

本体标准装备

如果用直线导轨所使用的滑块导轨(多项选择)，
可在不给被加工材造成划损的情况下进行倒角加工。

为了将切削粉顺利排出机体外，
在机器下部设置了新的切削粉
排出口。

滑块板 滑块板

根据被加工材料不同也会有所不同

正角

刀片标准装备!!

保险丝

排泄口

一体式完成品，方便马上使用。

预备

 型      号

桌上型倒角机系列



专用刀具 多项选择
扳手

平滑
移动

导轨
板

可加工最长250mm的工件倒角

滑动导轨板

价格(日元) 型      号

价格(日元)

可加工长度 可加工厚度

材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量

详细图

正角

R头锥除外

边缘形状

倒角加工



专用刀具

扳手

螺钉

刀片

电源线

保险丝

Nice-Corner FR桌上型倒角机系列 刀片标准装备!!
一体式完成品，方便马上使用。

倒角加工R倒角加工

最大到C3
根据被加工材料不同也会有所不同

R1~R3
根据被加工材料不同也会有所不同

单买刀具的话，不附带刀片。

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，反方向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否反方向上锁。

型          号

电          源

旋    转    数

尺          寸

重          量

导    轨    板

刀          片
价　　格 （円）

为了将切削粉顺利排出机体外，
在机器下部设置了新的切削粉
排出口。

排泄口

电线除外 电线除外

扳手

扳手

刀片

专用刀具

盘头螺钉调整闩

刻度

扳手固定把手

固定导轨板用螺钉

开关

保险丝

刀片

刀片

紧定螺钉

专用刀具

8,000周的高速切削。

易懂的倒角量标记，倒角量的调节也变的简单明了。

工作台

正角

刀
片
刀
片

Z轴调整闩 X轴调整闩

滑块板

两种刻度让R(C)倒角量的调节更简单。

本体标准装备

备用

配件一览表

价格(日元)＝建议零售价(日元)

调 整

数        量

如果用直线导轨所使用的滑块导轨(多项选择)，
可在不给被加工材造成划损的情况下进行倒角加工。



刀片详细图
图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)

价格(日元)

价格(日元)＝建议零售价(日元) 价格(日元)＝建议零售价(日元)

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无金属陶瓷

珩磨边

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

1盒数量

对应刀片

普通钢系列
合金钢系列

不锈钢系列

铝·树脂·黄铜系列

可用4个切削刃

可用8个切削刃

R头锥除外

R头锥除外

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

固定导轨板 滑块导轨板

R倒角加工 倒角加工

R倒角用 C倒角用

平滑移
动

可加工最长250mm的工件倒角

价格(日元)  型      号 型      号

推荐刀片型号

所记载的尺寸，会有若干误差的可能 所记载的尺寸，会有若干误差的可能

开口部分放大图

中间    角

开口部分放大图

被削材质

铸钢系列



开口部分放大图

边倒角加工

手提系列 Han-Chan-man

规   格
适       用       气       压

无  负  荷   旋   转   数
空    气     消    耗    量

最   大  倒   角  范   围
加   工     板     厚    度

轻便(2kg左右)手提式、
最大倒角范围为C4。

为了使用起来更方便，特将此部分切割掉。

在前端位置开了3cm的缝隙，
来避免毛刺的产生。

加工实例

刀片
材质

扳手

所记载的尺寸，可能会有若干误差。
导轨板上的开口，仅在刀具位置上方。

1C的倒角加工，平均1角在20m左右

重                             量



价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买
标准配备含夹紧螺钉和扳手

标准配备不含刀片，请另外购买
标准配备含夹紧螺钉和扳手

扳手

夹紧螺钉

价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买
标准配备含夹紧螺钉和扳手

 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元)图 1盒数量

刀片详细图

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头锥除外

扳手

紧定螺钉

扳手

专用刀具

专用刀具
负角

正角

专用刀具

 型    号 刃 数 尺   寸 价  格
(日元)

倒角加工

不单售

扳手

刀片请参照P78(S型)

非固定价格

珩磨边

珩磨边

珩磨边

价格(日元)

锐 边

锐 边

金属陶瓷

边缘形状

无

无

无

无

本体标准装备
标准装备

或者

适用刀片

个迷你润滑油

 型    号

树脂导轨板

树脂导轨板用螺钉

非固定价格

树脂导轨板

非固定价格

专用刀具

多项选择多项选择

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

导轨板长度(mm)

扳手

非固定价格

多 项 选 择



手提系列 Han-Chan-man R

规   格

边倒角加工

适       用       气       压

无  负  荷   旋   转   数
空    气     消    耗    量

最   大  倒   角  范   围
加   工     板     厚    度

~

小型刀片，节省成本。

轻便(1.3kg左右)手提式、最大可加工到R3(C3)。

~

(当被削材平放，取R3时)

时



刀片详细图
图  型    号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量边缘形状

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

R4不能使用

R角相同

R角相同

R角相同

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

标准配备含夹紧螺钉和扳手
价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备不含刀片，请另外购买。

标准配备含夹紧螺钉和扳手
标准配备不含刀片，请另外购买。

扳手

扳手

刃 数 型    号 尺   寸 价  格
(日元)

倒角加工

适用刀片

迷你润滑油

价格(日元)＝建议零售价(日元)

 型    号

价格(日元)

标准装备

个

R面加工

紧定螺钉



手持系列 Han Chan Man R-HYPER
边缘的R倒角加工

规    格
型                    号

无  负  荷   转  数

空  气  消   耗  量

倒    角    能     力

加  工  板   厚  度

使    用    气     压

刀片请另外购买。
标配有锁销，L型扳手。
价格(日元)＝建议零售价(日元)

由于偏心锁的特殊方式，在安装刀片时如果反方向上锁会造成刀片的损坏以及精确度不准。
交换刀片时，请务必检查清楚是否反方向上锁。

型    号
刃  数

尺    寸 价   格
(日元)

使用刀片

选用了小型刀片，降低成本，提高效益。

可加工R3（C3） R4（C4） R5（C5）3种类型的
轻便（3.4kg左右）手持式倒角机。

机   体



垫圈

倒角加工

附属品

价格(日元)＝建议零售价(日元)

迷你 润滑油

非标准刀片不带断屑槽。

图 型      号 材   质 边缘形状 涂    层 单价(日元)使用角数

无

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

刀片请另外购买。
标配有锁销，T型扳手，L型扳手。

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

非标准刀片

金属陶瓷

单价(日元)／价格(日元)＝建议零售价(日元）

非
标
准
刀
片

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

个

锁销
L型扳手

T型扳手

型    号

价   格(日元)

标准配置

导轨滚轮
导轨滚轮
导轨滚轮

R边相同

R边相同

R边相同

R边相同

R边相同

R边相同

R边相同

锐边

锐边

锐边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

3枚装价格(日元) 12枚装价格(日元)





切削小知识

切削小知识!!

切削速度的计算式

刀径

旋转数简表

高进给的计算式

进刀量
工作台进给量
旋转数 刃数

旋 转 数

旋转数

旋转数

数值数据在小数点以下用四舍五入来表示。

工作台进给量 刃数 进刀量

切削速度
刀径

刀径
切削速度



仅限库存，售完即止

需要调整，维修产品照常受理

很抱歉给您带来麻烦和不便之处，
敬请见谅。

停产产品

有关部分维修，交换的零部件，我们会尽量满足顾客的需要。



已停产，仅限库存。

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

铸钢系列

铝   树脂
黄铜系列

不锈钢系列

Nice-Corner V2桌上型倒角机系列

价格(日元)＝建议零售价(日元)

型        号

电        源

旋   转   数

尺        寸

重        量

导   轨   板
刀        片

价　 格 （円）

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，
逆向上 锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

Nice-Corner 

开口部分放大图

所记载的尺寸，可能会有若干误差。
导轨板上的开口，仅在刀体上方。

价格(日元)＝建议零售价(日元)

价格(日元)＝建议零售价(日元)

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

刀片标准装备!!
一体式完成品，方便马上使用。

边的倒角加工

型      号

价格(日元)＝建议零售价(日元)

价格(円)
型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

推荐刀片型号

导轨板

价格(円)型      号 镀硬铬

无

无

通过交换导轨板，对应各种被加工材。

用于圆棍，圆管的外倒角加工，
刀片可两面使用，降低成本。

12枚刃大幅度的提高了加工速度。
即使小件的被加工材也很少出现切削阻力，
不易产生颤振。

适用刀片 专用刀具 本体标准装备

电源线

扳手 扳手保险丝1个 1个 2个

1条固定刀具用的把手 1个

1个

根据被加工材料不同也会有所不同 根据被加工材料不同也会有所不同
最大到C2 最大到C3

刀片详细图
 型      号 材   质 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量图

金属陶瓷

导轨板用固定螺钉圆棒加工用固定螺钉 已安装2个

12个
已安装在刀体上
夹紧螺钉



已停产，仅限库存。

价格(日元)＝建议零售价(日元)

价格(日元)＝建议零售价(日元)

价格(日元)＝建议零售价(日元)

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒价格(日元) 1盒数量

刀片详细图

型          号

电          源

旋    转    数

尺          寸

重          量

导    轨    板

刀          片

价　　格 （円）

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，
逆向上 锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

导轨板

推荐刀片型号

价格(日元)＝建议零售价(日元)

镀硬铬 价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

型      号
价格(円)

无
无
无
无

桌上型倒角机系列 Nice-Corner V3

 型    号

金属陶瓷
金属陶瓷

金属陶瓷

所记载的尺寸，可能会有若干误差。

Nice - Corner V3

开口部分放大图

专用刀具 本体标准装备

刀片标准装备!!
一体式完成品，方便马上使用。

边的倒角加工

根据被加工材料不同也会有所不同
最大到C3

适用刀片

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

铸钢系列

铝   树脂
黄铜系列

不锈钢系列

如果担心MOZ刀片会有
2次毛刺等问题，
请尝试用GUR刀片。

扳手 保险丝 扳手 电源线 1条1个已安装在刀体上
夹紧螺钉 4个

1个1个

4刃舍弃式，刀片可双面使用8个切削刃，
节省成本。

无
无
无

无

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

由于L-250･L-250T为一体式导轨板，
所以，只在刀体部位有开口。

烧结金刚石

珩磨边
珩磨边

珩磨边

珩磨边
珩磨边
珩磨边

珩磨边
珩磨边

珩磨边

珩磨边

使用面铣刀，与铣床加工后等同效果，
还可更换选择项导轨来对应各种被加工材。

仅



价格(日元)＝建议零售价(日元)

已停产，仅限库存。

桌上型倒角机系列

价　 格 （円）

在V槽和定位加工的先端位置，因为是特殊的刀片形状，所以无法形成完全的对顶角。
安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

价格(日元)＝建议零售价(日元)

铝   树脂   
黄铜系列

被削材质

普通钢系列

合金钢系列

不锈钢系列

铸钢系列

价格(日元)＝建议零售价(日元)

导轨板

 型      号

推荐刀片型号

 型      号

本体标准装备

R倒角

开口部分放大图

Nice-Corner

扳手

扳手

刀片

电源线

保险丝

镀硬铬

价格(円)

价格(円)

所记载的尺寸，可能会有若干误差。
导轨板上的开口，仅在刀具位置上方。

 型      号

交换刀片可变换R·C倒角。
交换选择性导轨板能对应一切被加工材。

舍弃式，刀片在R倒角时用4个切削刃。
C倒角时用双面8个切削刃，低成本。

~

扳手

专用刀具

C倒角

适用刀片

根据被加工材料不同也会有所不同 根据被加工材料不同也会有所不同

夹紧螺钉

刀片标准装备!!
一体式完成品，方便马上使用。

最大到C4

Nice-Corner

夹紧螺钉

导轨板用固定螺钉

备用



面铣刀系列

已停产，仅限库存。

面铣刀系列

N型是在一体式的机身上安装N型刀片，
增加强度，也可以重切削。

已停产，仅限库存。

4个一组

适用基座 价  格(円)

价格(日元)＝建议零售价(日元)

 型    号 尺   寸图

4个一组

3个一组

3个一组

3个一组

Tiko Cutter / NK Face Mill / NK Face Mill B / FK Face Mill / FK Face Mill B

支架

由富士元独创的正负式刀片，在加工
薄板(制罐)等时，不会出现颤振。

Maru-chan / 3 Face Mill / 4 Face Mill

型 型型

型 型直角加工表面加工

由富士元独创的正负式刀片，在加工
薄板(制罐)等时，不会出现颤振。
还可以通过交换支架变更加工径，表面加工以及直角加工。
4刃比3刃的快速进给速度更快。

型表面加工型直角加工

发挥威力！

型

型

型





。

面铣刀系列

适合刀片尺   寸 型    号
商品名 刃数

重量图 价  格
(日元)

附件

扳手扳手紧定螺钉 驹式夹具

价格(日元)＝建议零售价(日元)

6个一组

8个一组

12个一组

价格(日元)＝建议零售价(日元)

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

适用基座 价  格(円)
 型    号 尺   寸图

支架

已停产，仅限库存。

可通过交换支架变更加工径，表面加工以及直角加工。

直角加工表面加工 型型

型

型

型

标准配备刀片

NK6.Face Mill/BK8.Deka-Cutter/BK12.Deka-Cutter

Face Mill

Deka-Cutter

Deka-Cutter

下列的       为直径刀具心轴可以用市面上买的。



面铣刀系列

已停产，仅限库存。

适合刀片
尺   寸

 型    号商品名 刃数 重量图 价  格
(日元)基座 支架

附件

扳手扳手紧定螺钉 球形螺丝

型

型

型

适用基座 价  格(円)
 型    号 尺   寸图

支架

价格(日元)＝建议零售价(日元)

安装刀片时，由于偏心锁的特殊方式，逆向上锁会造成刀片的损坏和精确度不准。
交换刀片时，请务必检查是否逆向上锁。

3个一组

6个一组

8个一组

5个一组

价格(日元)＝建议零售价(日元)

标准配备刀片

轻量的硬质铝体，可用于低马力的机器。

KK3.Karu-Cutter/KK5.Karu-Cutter/KK6.karu-Cutter/KK8.Karu-Cutter

直角加工表面加工 型 型

Karu-Cutter

Karu-Cutter

Karu-Cutter

Karu-Cutter

时 请使用           扳手
时 请使用           扳手

下列的       为直径刀具心轴可以用市面上买的。

切削很简单切削很简单



刀片详细表

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

无

无

无

无

无

无

无

无

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头锥除外

dekamomi

momimen

momimen

R头锥除外

chibieco chibieco

正角

正角

正角

正角

R头锥除外

chibimomi

正角

金属陶瓷

HSS
HSS

边



图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 一盒价格(日元) 1盒数量

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头锥除外

R头
锥
除
外

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

珩磨边

锐 边

珩磨边
锐 边

珩磨边

锐 边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

Ecomen Ecomen Choumen

Chamfering Cutter

Mentrube

Mentrube

Yangumen

Zentlemen

R Cindo-Cutter Baitender

Chamfering Cutter
R Cindo-Cutter Baitender

Yangumen

珩磨边

金属陶瓷

金属陶瓷



单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

刀片详细表

图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒数量1盒价格(日元)

Ryanmencut

Ryanmencut

Uratorimen

Uratorimen

Uratorimen

Multi-Angle mill

Multi-Angle mill

Chibi Ryanmen

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

珩磨边

珩磨边

珩磨边

无

无

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

无

无

无

无

无

无

无

R头
锥
除
外

R头锥除外

R头锥除外

正角

正角

正角

正角

正角

正角



R Cindo-Cutter

Han-Chan-man R/Nice-Corner FR

Ryanmencut
MiniR Nice-Corner

图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 12枚售价(日元)3枚售价(日元)

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R Nouveau R Nouveau  Jr.

非
正
式
规
格

非
正
式
规
格

非正式规格的刀片不带断屑槽。

非正式规格的刀片不带断屑槽。

非正式规格的刀片

非正式规格的刀片

R-Bit可用于R0.5~R3.5的倒角加工。

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

R角相同

Ryanmencut-R(RR25-48N)用
/R-BitR-Special Jr. /R-Special

Nice-Corner

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷



刀片详细表

图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 1盒数量1盒价格(日元)

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

Eaglecut

Eaglecut
Birdiecut用

订购生产

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

R Giga 非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格



无

无

无

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

N型用

Aeromill（正前角）Kame Cutter
NEW NiceCut Nice-Corner F3用 

烧结体(DIA)



图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 一盒价格(日元) 1盒数量

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

金属陶瓷

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

直
线
部
分
的
长
度

画粗线部分为S32GUR(DIA除外),N43GUR,T33GUR的
直线部分的长度。

R头锥除外

R头锥除外

R头锥除外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

R头
锥
除
外

刀片详细图

Shurillin用

Shurillin用

T型用

Nice-Corner V2用



Sumicco用

正角

Sumicco用刀片的刀长(R头锥除外)
刀片类型

Dekasumi用

正角

Dekasumi用刀片的刀长(R头锥除外)
刀片类型

R头锥除外

Han-Chan-man用

单价(日元)･价格(日元)＝建议零售价(日元)

Maru-chan

图  型    号 材   质 边缘形状 涂  层 使用角数 单价(日元) 一盒价格(日元) 1盒数量

无

无

无

无

无

无

无

无

无

无

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

锐 边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

珩磨边

金属陶瓷

金属陶瓷

备齊每隔1R的刀片。

备齐每隔0.5R的刀片。

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格

非固定价格





Han Chan man  R-HYPER

Choi-Pro



故障分析报告

系列名称 问 题 所 在 原      因

2次毛刺

刀片有缺口

刀片磨损快

颤振

加工面有瑕疵

加工精度不良

加工精度不良 R倒角

加工工件粗糙
加工面有瑕疵 铝

夹不紧刀片
刀片被打飞

无法在薄板上加工工件

提高回转（速度）
降低进给量

更换刀刃

改用锐边

改用GUR型刀片

改用湿加工

往正确的方向拧紧

改用MOR型刀片

提高回转（速度）

与上述相反

降低回转（速度）
使用切削油

提高进给量

降低回转或是进给量

将工具的突出范围降到最小

往正确的方向拧紧

往正确的方向拧紧

改用湿加工

改用湿加工

修理、调整精度

改用GUR型刀片

确认数值

改用锐边

程序数值输入错误

刀片正反颠倒

回转数不足（顶端有缺口）

刀片逆向上锁

刀片逆向上锁

切削负荷大

因鎖銷軸疲劳等引起的夾鉗不良

刀刃的振摆精度不良

刀片硬度不足

刀片韧性不足

由刀刃磨损引起的切割锋利度变钝

切削条件过大

工具的突出范围过大

刀刃不符

用MOR型刀片

干式加工引起的切削热

干式加工引起的切削热

直线导轨畸变

改用薄板用导轨

改用金属陶瓷、涂层型刀片

往正确方向锁紧刀片

改用GUR型刀片

改用锐边珩磨边（铝）

用MOR·MOZ型刀片

珩磨边（铝）

用直线导轨

导轨间隙大
台
式
倒
角
机

用珩磨刀片加工铝、不锈钢工件

干式加工引起的切削热

没使用夾鉗锁销

锐边 改用珩磨边
珩磨边 改用锐边

调整，修理

在正确的位置用锁销夹紧刀片

更换锁销

 C
倒
角

 R
倒
角

相对回转（速度），进给量过大

用MOR·MOZ型刀片加工铝，不锈钢工件

由切削热引起的高温使硬度下降

因不锈钢工件令进给速度变慢，
引起加工表面发生硬化

锁销导致的鉗位问题

将偏心锁形式的产品逆向上锁

GUR型刀片在使用时刀刃强度不足

面
铣
刀

在需要夾鉗锁销的刀具上使用螺丝固定



R Cindo-Cutter

Shurillin用刀片

Shurillin用刀片

固定V2刀具用把手

驹式夹具

Nice Corner V2 专用刀具

Nice Corner V3 专用刀具

Momimen 用刀片
Chibimomi用刀片

导轨滚轮

导轨滚轮

导轨滚轮
导轨滚轮SET
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