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1. 规 格

规 格

用途

缝制速度

缝制长度 (注 1、2)

机针摆动幅度 (注 3、4) 

流动加固长度

布压脚高度

缝制形状的变更

切钮扣眼 (注 5)

送布方式

切布驱动

使用机针 (注 3) 

安全装置

使用机油

空气压力

空气消费量

机器尺寸

消费电力

总重量

SS △ M 规格 ,RS △ M 规格

男装、女装

400 ～ 2200sti/min(100sti/min 间隔 )

10 ～ 38mm( 有切底线 )

10 ～ 50mm( 卸下切底线装置后 ) 

2.0 ～ 3.2 mm

0 mm、3 ～ 15 mm

13 mm（最大 16 mm）

程序选择方式

前切刀、后切刀、无切刀

脉冲马达间歇送布

脉冲马达垂直驱动 (可以调整压力 ) 

DO×558 #90 ～ 110

暂停开关及检测出故障时自动停机功能

JUKI New Defrix Oil No.2

0.49 Mpa

9 ℓ/min (7 循环 /min)

横 1060×纵 790×高 1230 ( 不包括线架 ) 

550 VA

178 kg

注 1. 切刀座不同 ,有以下情况。

■ 有底线切线 ( 存储器开关“U56”( 底线切线装置 )“0”)

（＊）　 ： 标准装备

（※）　 ： 直线加固、圆形加固时,缝制长度超过32 mm 的话,有可能发生底线.芯线夹线,切线不良的现象。

■ 无底线切线 ( 存储器开关“U56”( 底线切线装置 )“1”)

※ 最小缝制长度与有切底线时相同。

切刀座长度 (mm)

18

26

32

圆头扣眼 (mm)

38

46

50

最大缝制长度

平扣眼 (mm)

38

46

50

货 号
切刀座长度

(mm)

最大缝制长度 最小缝制长度
切刀座形状

圆头扣眼 (mm) 眠り目（mm） 圆头扣眼 (mm) 平扣眼 (mm)

32087801( ＊ ) 18 38（※） 38（※） 18 10

无高低差32087702 26 38（※） 38（※） 26 16

32087603 32 38（※） 38（※） 32 22

32088106 18 38（※） 38（※） 10 10

有高低差32088007 26 38（※） 38（※） 16 16

32087900 32 38（※） 38（※） 22 22
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注 2. 请一定使用多用途切割装置专用的切刀座 (32087801、32087702、32087603、32088106、32088007、

32087900)。 

  同时 ,请注意切刀座和左右压脚的间隙。 

  ( 切断布时 ,有可能压脚座板和切刀座相碰的现象。) 

注 3. 工厂出货时的机针摆动宽度和机针号如下。 

  机针摆动宽度∶ 2.3mm

  机针号      ∶ #100

  ( 变更机针摆动宽度、机针号后 ,请确认机针和弯针、堆放器的安装位置和开关同步时间以及针座的

间隙。) 

注 4. 变更为选购品左弯针、左堆放器后 , 可以把机针摆动宽度的范围变更为 2.0 ～ 3.2mm ←→ 2.6 ～

4.0mm。

注 5. 如果切刀座和左右的压脚的间隔狭窄的话 ,切刀座和压脚、压脚座板有相碰的可能。

注 6. 缝制的素材不同 ,有的素材有可能被弄伤 ,因此使用之前请进行确认。 

  素材被弄伤时 ,请把压脚座板更换成附属的压脚座板 (40040681、40040682) 并调整分布量 ,加宽压

脚座板和切刀座的间隙。

  ( 请参照 "8. 压脚座板和切刀座的间隙 " p.14。)调整后 ,请再次进行确认。

注 7. 圆头眼侧的切刀部和直线侧的切刀部之间如果夹了布屑或线屑的话 , 有可能损伤圆头眼侧的切刀。

因此 , 请每天进行 1次以上的定期性清扫。

注 8. 如果后装多用切布装置，请浏览 "6. 设定机型 " p.12。
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（1） 切布刀座的拆卸

1） 请关闭 (OFF) 电源和空气。

2） 拧松固定螺丝❶ , 卸下切刀座❷。

2. 多用切布装置的安装

注意 为了防止意外的起动造成人身事故 ,请关掉电源后再进行操作。

安装之前 ·请确认切刀安装座的新 /旧。如果安装的是旧零件时 ,请更换成新零件。 

 ·系统 ROM 对应 Rev.011G 以后的版本。请确认安装的系统 ROM 的 Rev.。

❹

❸

❶

❷

❻

❺

❻

❼

❻
❽

4） 拧松固定螺丝❺。

5） 卸下 3 个切刀座固定螺丝❻ , 从机台上卸下切

布刀座❼ ( 包括刀座键❽ )。( 连接的配管也卸

掉。)

卸下的刀座固定螺丝❻ (3 个 ) 还要使用 , 所

以请注意保管不要丢失。

3） 拧松固定螺丝❸ , 卸下切布刀❹。
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（2） 布屑吸引器组件的安装

1） 把布屑排放软管从底座护罩卸下。

2） 把布屑吸引器组件❶插入机台❷ , 把布屑排放

器A❸,从机台孔❹拉出。(从后侧也可以插入。)

 〔请把布屑吸引器的空气管 ( 黑色 ) 和布屑软管

(白色 )拉到机台后侧。〕

3） 布切刀座 A 连接后 , 把布屑吸引器组件的布屑

排放软管安装到底座护罩上。 

 ( 底座护罩上安装有隔离弯管〔货号∶

PJ304120002〕时 ,请将其卸下 ,更换成布屑套

管〔货号∶ 32006504〕。) 

❹

❶

❷

❸
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（3） 布切刀座 A组件的安装

1） 拧松固定螺丝(2个),从装置上卸下切布刀(圆

头眼 )、布切刀 (直线 )。(请参照 "7. 切布刀

的更换 " p.13。) 

2） 把布屑排放器 A ❷插入布屑排放壳❶ , 并用固

定螺丝❸固定好。

固定时 ,请注意不要让布屑排放组件倾斜。

3） 把布切刀座键❺镶嵌到机台键槽❹上。

4） 把 (1) 卸下的切刀座固定螺丝 (2 个 ) 安装到装

置的安装孔 a、b, 确认了装置的左右位置 ( 参

照「4.-（1） 切刀落刀位置的调整」 P.11。)

之后 ,固定起来。

5） 卸下固定螺丝❻ (2 个 ), 抬起切刀座缸筒❼。

6） (1) 卸下的切刀座固定螺丝 (1 个 ) 插入装置的

安装孔 c, 固定起来。

7） 把切刀座缸筒❼返回到原来的位置 , 用固定螺

丝❻ (2 个 ) 固定起来。

❹

❶

❷

❸

❻

❺

❼

a

b

c
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6 
～

 7
 m
m

❶

（4） 安装布屑清除管

布屑清除管

空气软管

芯线管 B连接器

1) 把附属的空气软管插入到布屑清除管内 6～ 7mm。

2) 卸下芯线管 B连接器 ❶的固定螺丝，把布屑清除管 B连接器 ❶上面，然后用固定螺丝一起拧紧固定。

3) 向箭头方向移动布屑清除管，移动到顶到切刀座的位置。
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（5） 切刀止动器的位置变更

1） 卸下切刀安装座❹的切刀止动器❶、固定螺丝

❷、垫片❸ , 从螺丝孔 A变更为 B。

2） 把固定栓❺ (2 个 ) 插到螺丝孔 C, 安装时请注

意不要让固定栓从切刀安装面 E突出来。

3） 调整切刀止动器❶的位置 , 让切布刀 ( 圆头扣

眼 ) �的背面和切刀座�的背面对齐。

缝纫机上安装有下列旧零件 ( ❻、❼、❽、❾ ) 组装时 ,请全部更换成新零件 ( �、�、�、� )。( 图

中的其它旧零件全部安装到新零件上。)

❹

❶
❷

❸

❺

A

B

螺丝孔 C 孔 D

❹

面 E

�

�

❹

❶

对齐

软管弯管

切布刀安装台

切刀固定螺丝

切布刀固定板

14039408
❽

32061301❻

❼

❾
PJ046052503

32061202

旧 新

�

切布刀固定螺丝

布切刀安装座

切布刀固定板

软管弯管

�

�
�

32068900

32061319

32061210

PJ046052501
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（1） 切刀座缸筒的配管

1） 拧松端块的固定螺丝❶ , 向端块❷ A 方向拉 ,

从轨道❸抽出。

2） 把附属的 3 个套管安装到电磁阀❹上 , 然后把

电磁阀❹插到轨道❸上。

3） 把端块❷插到轨道❸上 , 并用固定螺丝❶紧固

好电磁阀。

1. 拧紧固定螺丝❶时 , 如果各电磁阀固定得

不好时 , 有可能造成漏气 , 因此请注意不

要留间隙。

2. 请确认各电磁阀和端块之间是否安装了附

属的套管。

4） 把电磁阀电缆❼插进电磁阀❹。

5） 把电磁阀电缆❼的销子插到连接器❽规定的位

置。

电缆阀 No. 电缆颜色 连接器 No. 

  ❹ 红 21

  ❹ 黑 22

3. 空气部件的连接

注意 为了防止意外的起动造成人身事故 ,请关掉电源后再进行操作。

❶

❸

❷

A

❸

❹

❶

❷ ❼
3

22

❽

1

2

21

4



– 9 –

6） 请用附属的电缆线夹❾、固定螺丝�固定气缸

的空气软管 A，拧松芯线管B固定螺丝� (2个 )，

从芯线管 B �和机台之间穿过气缸的空气软管

A和布屑清除管组件的空气软管 B。

7） 穿过竖送导向轴固定座�的下面 ,然后插入到

机台内部。

8） 如图所示 , 配管到机台的下方 , 并用附属的扎

线带把布屑吸引器的空气管一起捆扎固定好。

9） 把切布刀 ( 圆头扣眼 ) 倒的一侧的空气管连接

到接口 A上。

10） 把切布刀 ( 圆头扣眼 ) 抬起的一侧的空气管接

到接口 B上。

B 接口 A接口

�

❾
�

�

�

A

B



– 10 –

❶

❸

❷

接标签 No.36 
切刀座

接标签 No.16 
切刀安装座

接标签 No.16 
电磁阀 No.6 

（2） 布屑吸引器的配管

1）从速度控制器❷上卸下电磁阀 No.6 ( 吹布屑 ) 

❶的标签 No.36 ( 通向切刀座 ) 的配管。(包

括速度控制器❷ )。

2）把附属的 Y 形接头❹插入到卸下了配管的 Y 形

接头❸的前端，然后把布屑吸引器和布屑清除

管组件的配管分别插入到 Y形接头❹。

标签 No.16

通向布屑吸引器

❸

❹

标签 No.16

通向布屑清除管组件

Y形接头
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（1） 切刀落刀位置的调整

1） 拧松切刀座固定螺丝❶ (3 个 )。调整装置的位

置让切断部在缝迹上左右均等。

刀座的左右位置也调整 , 让切布刀在刀座的

中央。

（2） 切刀高低差的调整

更换了各切布刀之后 , 有时切布刀 ( 圆头扣眼 ) ❻
和切布刀 (直线扣眼 ) ❶出现高低差。

请把切布刀 ( 圆头扣眼 ) ❻和切布刀 ( 直线扣眼 ) 

❶调整为没有高低差。

1） 卸下切布刀 (直线扣眼 ) ❶和切刀座垫 A ❷。

2） 把附属并安装到装置上的切刀座垫❸、切刀座

垫❹、切刀座垫❺组装起来 , 并调整为没有高

低差。

1. 更换了圆头扣眼、直线扣眼的任何一个切

布刀之后 ,请一定确认高度。

2. 切布刀 ( 圆头扣眼 ) 过高时 , 不能切平行

部。

3. 切布刀 (直线扣眼 )高时 ,不能切圆头部。

4. 请一定把切刀座垫 B、C、D 安装到切刀座

垫 A和切刀座之间。

❶
❻

4. 多用切布装置的调整

❶

❶

❶

❷

❸
❻

❺
❹

❶

高
低
差

注意 为了防止意外的起动造成人身事故 ,请关掉电源后再进行操作。
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（1） 速度控制器的调整

调整速度控制器❶ , 让切布刀 ( 圆头扣眼 ) 从放倒

的状态返回之后 ,没有任何冲击。

( 大致调整∶把全部关闭速度控制器的调整螺丝约

转动开放 1圈进行调整。〈出货时已调整完毕。〉)

切布刀 ( 圆头扣眼 ) 的返回速度早时 , 切布

刀 (圆头扣眼 )的位置有可能偏斜。

5. 空气部件的调整

❶

6. 设定机型

按照如下要领设定存储器开关“K71” ( 机型选择 )。

 9 ： S 规格多用途切割 ( 日本国内 )

 10 ： S 规格多用途切割 ( 出口 )
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（2） 布切刀 (直线扣眼 )的更换

1） 拧松固定螺丝❹ , 卸下布切刀 (直线扣眼 ) ❷。

2） 把想更换的切刀端面 d 对准切刀座 A 端面的

d', 然后拧紧固定螺丝❹。

（1） 切布刀 (圆头扣眼 )的更换

1） 拧松固定螺丝❸ , 卸下切布刀 (圆头扣眼 ) ❶。

2） 把想更换的切刀顶到止动块❺ , 然后拧紧固定

螺丝❸。

因为止动块❺是决定位置的部件 , 所以请不

要拧松螺丝❻。

7. 切布刀的更换

注意 为了防止意外的起动造成人身事故 ,请关掉电源后再进行操作。

（3） 1 次切断切刀 (选购品 ) 的更换

1） 拧松固定螺丝❸和固定螺丝❹ ,卸下布切刀(圆

头眼 ) ❶和布切刀 (直线 ) ❷。

2） 把想更换的切刀❼顶到止动器❺ , 然后拧紧固

定螺丝❸、❹进行固定。

请不要卸下布切刀 ( 直线 ) ❷下面的布切刀

垫片。

＊ 本公司备有下表所示的 1次切断切刀。

*  使用 1次切断切刀时 ,请选择 No.0 ～ 6 的切

刀。(选购品的布切刀对应切刀 No.1, 3, 6。)

*  对于安装切刀 No.2, 4, 5 的切刀形状 ,请在要

缝制较大的圆头眼形状或较小的圆头眼形状时

使用。

*  切刀 No.0 是平扣眼形状。使用选购品的布切刀

时 ,请不要使用。

*  使用 1次切断切刀 ( 选购品 ) 时，请让存储器

开关“U90”处于“OFF”状态。

备考

选购品

选购品

选购品

No.

0

1

2

3

4

5

6

a

0.0

2.1

2.5

2.9

3.0

3.2

2.7

b

0.0

3.2

3.8

4.4

4.6

5.4

5.1

a

b

0 ～ 6⋯
圆头扣眼

货号

圆头眼尺寸

40012587

40012588

40251323

2.9

2.7

2.1

4.4

5.1

3.1

备考

最大切断长

度 (mm)

切刀

No.

3

6

1

32

32

32

a b

❶

❷

❸

❹

❺❻

d’
d

❺❻❼
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8. 压脚座板和切刀座的间隙

9. 多切断装置的清扫

在左右的压脚板❹关闭的状态下,请确认压脚头❷、

压脚座板❶ ( 货号∶ 32027005、32027104) 和切刀

座之间是否有 0.5mm 以上的间隙。

另外 , 缝制容易被弄伤的素材时 , 请把压脚座板

❶更换成附属的压脚座板❺ ( 货号∶ 40040681、

40040682), 然后确认压脚座板❺和切刀座❸的间隙

是否达到 2.5mm 以上。

需要进行调整时 ,请参照服务手册「4. 标准

调整值 (9) 分布的调整」。

为了防止发生动作不良或切刀损坏 , 请在圆头眼侧

的切刀部和直线侧切刀部之间积存了布屑、线屑之

前进行清扫。

请每天进行 1 次以上的定期性清扫。( 此清扫时间

仅为一般情况 , 请根据使用频度和缝制物的种类决

定清扫时间。) 

布屑、线屑堵塞到圆头眼侧的切刀部和直线

部的切刀之间的话 , 圆头眼切刀就不能返回

到正常的位置 , 因而发生切布不良、位置偏

斜 ,或造成切刀损坏。

扫除

❸
❷

❶ ❹

标准品压脚座板❶ (32027005、32027104) 时

附属品压脚座板❺ (40040681、40040682) 时

0.5mm 以上

(左右共通 ) 

❸

❺ ❹

2.5mm 以上

(左右共通 )

有轧纹 无轧纹

(标准品 ) 

右 )32027005 

左 )32027104 

( 附属品 ) 

右 )40040681 

左 )40040682 

18.5 16.5 0
-0.5

 0
-0.5

注意 为了防止意外的起动造成人身事故 ,请关掉电源后再进行操作。

注意 为了防止意外的起动造成人身事故 ,请关掉电源后再进行操作。
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10. 切布刀的切刀压力调整

1) 设定 S091 复数次选择的数值。

2) 按下  确定后，按下  。

3) 按下  ❶，选择希望设定的切刀压力的位置。

4) 按下  ❷を押してメス圧を変更しま

す。

 设定范围是 0～ 225。数字越大，布切刀压力

越高。

5) 按下  ❹，记忆设定。

6) 按下  ❸，在设定的切刀压力作用下切刀

进行动作。

 按下  ❺，取消设定，结束编辑。

 ※ 按下开始开关，进行仅限第 1次的切刀动作。

・ 可以变更布切刀的切刀压力。

・ 更换布切刀或切刀座时，以及缝制素材发生变化时，必须确认切刀压力。

・ 关于设定值变更，请充分确认切刀受力面、以及确认切刀之后，再实施。

・ 关于设定值，请从较小数值开始缓缓提高。

❷

❷

❷

❹❸

❺

❶

❶

❶

为了保护切刀、切刀座以及维持耐用性，请尽

量设定为较小切刀压力。

如果切刀压力过大，困难造成驱动马达动作不

良、切刀缺口等。

（1） 切刀压力的调整
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（1） 设定切刀 No. (S011)

11. 图案数据的设定

长度

长度

请根据圆头扣眼形状的大小，设定切刀 No. (S011)。

 ※ 缝制平扣眼时，请选择 0。

 圆形开放式套结时，请选择 7。

a

b

S011 a×b

0 平扣眼 －

1 圆头扣眼 2.1×3.2 ( 选购品 )

2 圆头扣眼 2.5×3.8

3 圆头扣眼 2.9×4.4 ( 标准 )

4 圆头扣眼 3.0×4.6

5 圆头扣眼 3.2×5.4

6 圆头扣眼 2.7×5.1 ( 选购品 )

7 圆形开放式套结 －

（2） 修正切割长度 (S090) 

1） 可以针对缝制长度，让切割长度缩短。

2） 可以从 0mm 到 5mm，以 0.1mm 为单位设定。
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1. 使用有高低差切刀座时 , 请注意布料的厚

度。( 厚布料时 , 不仅圆头眼 , 有时直线

部也被切断。) 

2. 如果把切刀 No. 设定为 "0 ～ 6" 之后 ,

数次选择则变为无效。

无高低差
（32087603, 32087702, 32087801）

有高低差
（32087900, 32088007, 32088106）

0 ∶圆头扣眼 1∶平扣眼 2∶圆头扣眼 3∶仅限圆头扣眼

❶ ❷ ❸ ❶❹❶ ❷ ❸❶ ❷ ❸

切刀座形状

（3） 复数次选择 (S091)

1） 设定切布刀的动作图案。

2） 请根据切刀座的形状，使用如下物品。

S091

无高低差 0, 1

有高低差 1, 2, 3

使用有高低差切刀座时，和同一切断长度时的无高

低差切刀座相比，切刀动作次数有时会增加。
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12. 存储器开关

（4） 平扣眼对称 (S092)

1） 可以设定平扣眼的缝迹顶点到切断位置的间隙。

2） 可以从 0mm 到 5mm，以 0.1mm 为单位设定。

・ S091 仅限为 1时有效。

・ S091 如为其他设定，平扣眼对称 (S092) 

无效。

间隙

存储器开关 K051 ～ K068 应对部位

切刀长度第 1 次
( 切刀座长度 )
[K051, K054, K057, K060, 
K063, K066]

剩余部分切割量
[K053, K056, K059, 
K062, K065, K068]

切刀长度第 2次
[K052, K055, K058, K061, 
K064, K067]
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1） 对应切刀 No. (S011) 设定“剩余部分切割量” (K053、K056、K059、K062、K065、K068) 的部位不同。

 请根据安装的切刀变更设定。

对应切刀
No. S011

对应的存储器开关 初期值 (mm)

1 K053 6

2 K056 5

3 K059 5

4 K062 5

5 K065 4

6 K068 4

对应切刀 No. (S011) 的“剩余部分切线量”设定
部位

切布刀编号
尺寸 剩余部分切线

量 (mm)X Y

32087207 2.9 4.4 5

32087306 2.7 5.1 4

40251323 2.1 3.2 6

※ 更换切布刀 ( 圆头扣眼 ) 时，请按如下要领变
更“剩余切割量”的设定。

2） 对应切刀 No. (S011)，设定“切刀长度第 1次” (K051、K054、K057、K060、K063、K066)、“切刀长

度第 2次” (K052、K055、K058、K061、K064、K067) 的部位不同。

 对应切刀 No. (S011) 的“切刀长度第 1次”的设定部位

对应切刀
No. S011

对应的存储器开关 初期值 (mm)

1 K051 18

2 K054 18

3 K057 18

4 K060 18

5 K063 18

6 K066 18

对应切刀 No. (S011) 的“切刀长度第 1次”的设
定部位

对应切刀 No. (S011) 的“切刀长度第 2次”的设
定部位

对应切刀
No. S011

对应的存储器开关 初期值 (mm)

1 K052 8

2 K055 8

3 K058 8

4 K061 8

5 K064 8

6 K067 8

※ 关于初始值，就是按照切刀座长度 18mm ( 编号 32087801) 时的设定。

※ 让切刀座长度变短时，请变更设定。

例 ) 从 18mm 到 17mm 切割 1mm 时

 切刀长度第 1次：17mm

 切刀长度第 2次：7mm

切断后，圆头扣眼部分和直线部分上出现切割残余。因此，请让“切刀长度第 2次的长度”和“剩余部分切割量”

相比小 2mm 以上。

※ 更换切刀座时，请变更“切刀长度第 1次” (K051、K054、K057、K060、K063、K066)、“切刀长度第 2次” 
(K052、K055、K058、K061、K064、K067) 的设定值。

切刀座编号
切刀长度第 1次设

定值 (mm)
切刀长度第 2次设

定值 (mm)

32087801
18 8

32088106

32087702
26 16

32088007

32087603
32 22

32087900

例 ) 切刀 No.6，切刀座 32087702 使用时，

 ・设定值：K066=26、K067=16
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■ 存储器开关

No. 功能 设定内容 初期值 设定范围 单位

K51 复数次切刀 1、切刀长度第 1次 切刀 No. (S011) =1 的第 1次切刀长度 18 10 ～ 38 mm

K52 复数次切刀 1、切刀长度第 2次 切刀 No. (S011) =1 的第 2次切刀长度 8 5 ～ 38 mm

K53 复数次切刀 1、剩余部分切割量
切刀 No. (S011) =1 的圆头扣眼部分与平

行部分之间的大小
6 0 ～ 20 mm

K54 复数次切刀 2、切刀长度第 1次 切刀 No. (S011) =2 的第 1次切刀长度 18 10 ～ 38 mm

K55 复数次切刀 2、切刀长度第 2次 切刀 No. (S011) =2 的第 2次切刀长度 8 5 ～ 38 mm

K56 复数次切刀 2、剩余部分切割量
切刀 No. (S011) =2 的圆头扣眼部分与平

行部分之间的大小
5 0 ～ 20 mm

K57 复数次切刀 3、切刀长度第 1次 切刀 No. (S011) =3 的第 1次切刀长度 18 10 ～ 38 mm

K58 复数次切刀 3、切刀长度第 2次 切刀 No. (S011) =3 的第 2次切刀长度 8 5 ～ 38 mm

K59 复数次切刀 3、剩余部分切割量
切刀 No. (S011) =3 的圆头扣眼部分与平

行部分之间的大小
5 0 ～ 20 mm

K60 复数次切刀 4、切刀长度第 1次 切刀 No. (S011) =4 的第 1次切刀长度 18 10 ～ 38 mm

K61 复数次切刀 4、切刀长度第 2次 切刀 No. (S011) =4 的第 2次切刀长度 8 5 ～ 38 mm

K62 复数次切刀 4、剩余部分切割量
切刀 No. (S011) =4 的圆头扣眼部分与平

行部分之间的大小
5 0 ～ 20 mm

K63 复数次切刀 5、切刀长度第 1次 切刀 No. (S011) =5 的第 1次切刀长度 18 10 ～ 38 mm

K64 复数次切刀 5、切刀长度第 2次 切刀 No. (S011) =5 的第 2次切刀长度 8 5 ～ 38 mm

K65 复数次切刀 5、剩余部分切割量
切刀 No. (S011) =5 的圆头扣眼部分与平

行部分之间的大小
4 0 ～ 20 mm

K66 复数次切刀 6、切刀长度第 1次 切刀 No. (S011) =6 的第 1次切刀长度 18 10 ～ 38 mm

K67 复数次切刀 6、切刀长度第 2次 切刀 No. (S011) =6 的第 2次切刀长度 8 5 ～ 38 mm

K68 复数次切刀 6、剩余部分切割量
切刀 No. (S011) =6 的圆头扣眼部分与平

行部分之间的大小
4 0 ～ 20 mm
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