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BIG-PLUS（BBT 基础柄）在 BIG-PLUS 主轴和既有的 BT 主轴上均可使用。

1.� 此刀柄适用于JIS�B4113(1970)标准的正面铣刀盘。

2.� 质量不包含刀盘。

3.� 型号、尺寸、精度以TMT规格为基准。

4.� 附带刀盘紧固螺栓。

5.� 部分刀盘使用内六角螺栓安装，敬请注意。

6.� 使用中心内冷时需另行订购带内冷孔的紧固螺栓。

7.� 带○型号的ATC换刀手的干涉K值为45mm。

带“-”的刀柄型号无标准品。

※印记的型号不带内冷孔。

 ⿟型号说明
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BIG-PLUS  
BBT基础柄 型号 BT基础柄 型号 图
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BIG-PLUS（BBT 基础柄）在 BIG-PLUS 主轴和既有的 BT 主轴上均可使用。

 ⿟型号说明

1.� 此刀柄适用于JIS�B4113(1970)标准的正面铣刀盘。

2.� 质量不包含刀盘。

3.� 型号、尺寸、精度以TMT规格为基准。

4.� 附带刀盘紧固螺栓。

BT柄型号中“-”记号的无标准品，请选用BBT基础柄。

※印记的型号不带内冷孔。

5.�请注意根据刀盘的不同，有可能使用带六角孔的螺栓来固定。

6.�内冷加工时需另行购买带内冷孔的紧固螺栓。

7.�带○型号的ATC换刀手的干涉K值为48mm。

关于紧固螺栓请参阅A111
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