
TOOLS NEWS B225C

GW 系列

切槽、切断加工用车刀

全新发售

长寿命、使用简便的 
切槽、切断用车刀。



GW Series
更加简单、便利。

不会影响刀具性能， 

追求最佳操作性的 

新型切槽、切断用车刀问世。

极简、     高效



极简、     高效



结构简单，夹紧力强的 

夹紧机构。

夹紧机构

易于使用的结构， 

实现高效切削。

3 个大固定面、由刀尖延伸至末端的锥度角，   

形成刀片不易脱落的夹紧机构。为了实现更加  

稳定的加工，刀板采用高强度特殊合金钢。另外，

仅用一个专用扳手即可

安装，操作简便。

开发者的话

安装方式究竟有多么简便呢 。

Voice of Developer

专用扳手的形状与刀板形状相符，刀片安装位置恰到好处。

避免了槽加工刀具安装刀片时需使用锤子敲打等的麻烦，    

而且减少划伤的风险。使用本产品，现场工作人员可实现   

更为流畅的作业，令人欣喜。

锥度角
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6个冷却液连接口，可自如连接。

2个冷却液出口，耐磨损性提高。

冷却液连接

内部供液型刀板

固定座设置 6 个冷却液接口与 2 个冷却液出口。用户可根据使用机床的安装方式，

安装冷却液导管。而且，可大量喷出冷却液的冷却机构，可有效冷却切削刃并排出

切屑。

2个冷却液出口，对应内部供液型刀板，可从前刀面和后刀面  

两侧同时供液。有效冷却切削刃，耐磨损性提高。另外，最大  

耐压力为7MPa，适

用于普通液压及高压

冷却。

开发者的话

如何降低切削热。

Voice of Developer

注重降低切削热的GW系列，最大耐压力为

7MPa。日本国内首次尝试※的2个冷却液出

口，孔径达到最大，位置接近刀尖，可有效

冷却切削刃，耐磨损性飞速提高。

※本公司调查（2017年4月）

冷却液出口
冷却液接口

冷却液接口

冷却液接口

（方形刀柄连接器用）

开发者的话

根据现场情况采用最佳安装方式。

Voice of Developer

解决用户提出的「如果安装方式不当就不能使用」等问题，

也是本产品的开发目的之一。本产品设计了即使在冷却

液流量及悬伸量改变时也不会泄漏的冷却液出口，以及

O 型圈基体与形状、导管的长度，可根据使用环境选择，

实现舒适自如的切削方式 。
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Clamp Mechanism
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优异的夹紧寿命

简单的刀片更换

高可靠性刀片夹紧机构

使用专用扳手可实现刀片的一次装卸。

刀片装卸实现优异的耐用性。

不易脱落

的锥度夹紧

采用凸曲面支撑，

实现高精度夹紧

设置安全键，锁定刀片

*刃宽 3mm用刀板的情况

以往产品

结构简单、夹紧力强固的夹紧机构。

夹紧机构

刀
片
装
卸
次
数
（
次
）
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Internal Coolant
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适应各种加工环境，

可实现高效切削。

内部供液效果

左右方向设置2个刀片座。

可调整悬伸量。

外部供液式与内部供液式实现标准化。

切断加工

2个冷却液出口
左右2个刀片座

扳手安装孔

悬伸量

＜切削条件＞	
工 件 材 料 : SUS304 (ø32mm) 
刀 片 : GW1M0300F030N-GW (VP20RT)
	 刃宽	CW=3mm 
切削速度vc : 180m/min 
每转进给量	f   : 0.15mm/rev 
	 ø10mm以下为	0.03mm/rev
加 工 形 态 : 刀具悬伸量	30mm

内部供液
正
面
侧
后
刀
面
磨
损
量
	(

m
m

)

加工数	(次)

外部供液

内部供液
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VP20RT

VP10RT VP30RT

MY5015

P M K S

VP10RT

VP10RT

VP10RT
VP10RT

VP30RT
VP30RT

VP20RT
VP20RT

VP20RT
VP20RT

MY5015

MY5015

a  

a  

a  

a  

GS GM

采用具有优异的切屑处理性的断屑槽系统。

小进给加工用 中进给加工用

无切削方向 右手/左手

断屑槽 断屑槽

断屑槽

刀片材料的使用区分

工件材料

切削状态 钢 不锈钢 铸铁 耐热合金 / 钛合金

稳定  

切削状态  

不稳定

通用性优异的P V D涂层材料。专用强韧						
基体与MIRACLE涂层相结合，实现耐磨损
性与耐破损性的高度平衡。适用于各种工件			
材料、加工形态。

专用强韧基体（HRA90.5）
涂层

（第一推荐材料）

高温条件下耐磨损性优异的CVD涂层材料。
铸铁及球墨铸铁加工中可实现长寿命。另外，
连续切削加工等稳定条件下，也可进行钢的
高速切削。

CVD涂层

专用强韧基体

耐磨损性优异的P V D涂层材料。采用比
VP20RT硬度更高的专用基体。难切削材料
加工及要求延长寿命的情况下使用。

专用强韧基体与MIRACLE涂层相结合，可实
现优异的耐破损性。最适合不锈钢及普通钢
的强断续切削加工。

专用强韧基体（HRA92.0） 专用强韧基体（HRA88.8）

Breaker

MIRACLE

涂层MIRACLE 涂层MIRACLE
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GW M G MF 050300 0301 R

010 0.10mm
: :

040 0.40mm

M

N

N

D 2.00mm
F 3.00mm
G 4.00mm
H 5.00mm

D 2.00mm
F 3.00mm
G 4.00mm
H 5.00mm

36 36mm
60 60mm

C

C

0200 2.00mm
0300 3.00mm
0400 4.00mm
0500 5.00mm

1

B26
B32

A

2020 20mm×20mm
2525 25mm×25mm

2
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05 5°

B26
B32

刀片/刀板/固定座

刀板

刀片

固定座

n刀尖圆弧半径

c外周面分类

无研磨品

c方向

无方向

c方向

无方向

z系列总称

z系列总称

z系列总称

x刃数

1个刃角

   x刀板尺寸 *2

x固定座

v刀板的形状

标准型

v刀柄尺寸（高×宽）

b刃角数

2个刃角

 b刀垫尺寸 *1

 n刀垫尺寸 *3

m最大槽深

,冷却孔

无代号 无冷却孔

带冷却孔

n冷却孔

无代号 无冷却孔

带冷却孔

v刃宽

*1	 请选择与刀板的刀垫尺寸代号相同的代号。

*2	 请选择与固定座的刀板尺寸代号相同的代号。

*3	 请选择与刀片的刀垫尺寸代号相同的代号。

*4	 请选择与刀板尺寸代号相同的代号。

m方向

无方向

右手

左手

/用途2
小进给加工

中进给加工

.用途1
切槽/切断

,带方向的刀片角度

  b刀板尺寸 *4

GW系列的型号
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CW

B

150°

CW

H
F H
TB

OHX (LTA)

H
F H
TB

B

150°

OHX (LTA)

7° 7°
LF LF

GW

CW CUTDIA OHN OHX
(LTA)

B LF HTB HF

D 2.00
72 GWB26NA2-D36 a 16 36 1.55 110 26 21.4 1 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26

120 GWB32NA2-D60 a 16 60 1.55 150 32 25 1 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32

F 3.00
72 GWB26NA2-F36 a 16 36 2.45 110 26 21.4 1 GW1M0300F GWY39L GWTBN-B26

120 GWB32NA2-F60 a 16 60 2.45 150 32 25 1 GW1M0300F GWY39L GWTBN-B32

G 4.00
72 GWB26NA2-G36 a 19 36 3.35 110 26 21.4 1 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B26

120 GWB32NA2-G60 a 19 60 3.35 150 32 25 1 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B32

H 5.00
72 GWB26NA2-H36 a 19 36 4.25 110 26 21.4 1 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B26

120 GWB32NA2-H60 a 19 60 4.25 150 32 25 1 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B32

CW CUTDIA OHN OHX
(LTA)

B LF HTB HF

D 2.00
72 GWB26NA2-D36-C a 16 36 1.55 110 26 21.4 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26-C

120 GWB32NA2-D60-C a 26 60 1.55 150 32 25 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32-C

F 3.00
72 GWB26NA2-F36-C a 16 36 2.45 110 26 21.4 2 GW1M0300F GWY39L GWTBN-B26-C

120 GWB32NA2-F60-C a 26 60 2.45 150 32 25 2 GW1M0300F GWY39L GWTBN-B32-C

G 4.00
72 GWB26NA2-G36-C a 19 36 3.35 110 26 21.4 2 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B26-C

120 GWB32NA2-G60-C a 26 60 3.35 150 32 25 2 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B32-C

H 5.00
72 GWB26NA2-H36-C a 19 36 4.25 110 26 21.4 2 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B26-C

120 GWB32NA2-H60-C a 26 60 4.25 150 32 25 2 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B32-C

CW

GWB26NA2-D36-C 2.0 zGWW04038 GW04005F HKY20R

GWB32NA2-D60-C 2.0 zGWW04038 GW04005F HKY20R

GWB26NA2-F36-C 3.0 zGWW04038 GW04005F HKY20R

GWB32NA2-F60-C 3.0 zGWW04038 GW04005F HKY20R

GWB26NA2-G36-C 4.0 xGWW04026 GW04005F HKY20R

GWB32NA2-G60-C 4.0 xGWW04026 GW04005F HKY20R

GWB26NA2-H36-C 5.0 xGWW04026 GW04005F HKY20R
GWB32NA2-H60-C 5.0 xGWW04026 GW04005F HKY20R

z

x

(mm)

(mm)

(mm)

*1

*1

*2

*2

*3

*3

带冷却孔车刀对应零部件

切槽、切断加工用车刀

GW
外圆切断、切槽用

a : 标准库存品	

*1 CUTDIA:最大切断直径	 *2 OHN:最小悬伸量	 *3 OHX:最大悬伸量

*	推荐最大冷却液压力	7MPa

图1 图2

型 号

垫圈 螺塞 扳手

强固的夹紧机构

外部供液式与内部供液式（有冷却孔）实现标准化

加工刃宽　CW 2.0－5.0mm

a 
a 
a 车刀

无冷却孔

带冷却孔

刀垫 

尺寸
型 号 库存 图

对应
固定座类型

对应刀片类型 扳手

刀垫 

尺寸
型 号 库存 图

对应
固定座类型

对应刀片类型 扳手
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OALLTA
G1/8"

G1/8"

H
FH

H
R

Y(
S1

1)
H

TB

WB
M(S12)

B

LF

H HF HTB HRY
(S11)

B WB M
(S12)

LF OAL

z

x

GWTBN2020-B26 a 20 20 33.5 11 19.5 20.0 5.0 75 85 zGWCW1 HSC06020 HKY50R

GWTBN2020-B32 a 20 20 35.0 15.6 19.5 20.5 5.5 100 110 xGWCW2 HSC06020 HKY50R

GWTBN2525-B26 a 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 75 85 zGWCW1 HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B32 a 25 25 40.0 10.6 24.5 20.5 5.5 100 110 xGWCW2 HSC06020 HKY50R

H HF HTB HRY
(S11)

B WB M
(S12)

LF OAL

z

x

GWTBN2020-B26-C a 20 20 33.5 11 19.5 20.0 5.0 75 85 zGWCW1 HSC06020 HKY50R

GWTBN2020-B32-C a 20 20 35.0 15.6 19.5 20.5 5.5 100 110 xGWCW2 HSC06020 HKY50R

GWTBN2525-B26-C a 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 75 85 zGWCW1 HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B32-C a 25 25 40.0 10.6 24.5 20.5 5.5 100 110 xGWCW2 HSC06020 HKY50R

GWTBN2020-B26-C ORGW332N9 HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R

GWTBN2020-B32-C ORGW457N9 HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R

GWTBN2525-B26-C ORGW332N9 HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R
GWTBN2525-B32-C ORGW457N9 HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R

z

x

y

(mm)

(mm)

带冷却孔固定座对应零部件

*	推荐最大冷却液压力 7MPa

*	安装扭矩(N • m) : HSC06020=7.0

固定座规格

型 号 库存

楔块 夹紧螺钉 扳手

型 号 库存

楔块 夹紧螺钉 扳手

型 号

O型圈 螺栓 螺栓 扳手 螺栓 扳手

夹紧螺钉

楔块

无冷却孔

带冷却孔

本图所示为带冷却孔型。
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 CW

REL RER PSIRR

M
Y5

01
5

VP
10

R
T

VP
20

R
T

VP
30

R
T

GW1M0200D020N-GS a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 ─

GW1M0300F020N-GS a a a 3.00 ±0.03 0.2 0.2 ─

GW1M0400G020N-GS a a a 4.00 ±0.04 0.2 0.2 ─

GW1M0500H030N-GS a a a 5.00 ±0.04 0.3 0.3 ─

GW1M0200D020N-GM a a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 ─

GW1M0300F030N-GM a a a a 3.00 ±0.03 0.3 0.3 ─

GW1M0400G030N-GM a a a a 4.00 ±0.04 0.3 0.3 ─

GW1M0500H040N-GM a a a a 5.00 ±0.04 0.4 0.4 ─

GW1M0200D020R05-GM a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 5

GW1M0200D020L05-GM a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 5

GW1M0300F030R05-GM a a a 3.00 ±0.03 0.3 0.3 5

GW1M0300F030L05-GM a a a 3.00 ±0.03 0.3 0.3 5

GW1M0400G030R05-GM a a a 4.00 ±0.04 0.3 0.3 5

GW1M0400G030L05-GM a a a 4.00 ±0.04 0.3 0.3 5

GW1M0500H040R05-GM a a a 5.00 ±0.04 0.4 0.4 5
GW1M0500H040L05-GM a a a 5.00 ±0.04 0.4 0.4 5

C
W

REL

RER

C
W

RER

REL

PSIRR 5°

y (mm)刀片

切槽、切断加工用车刀

a : 标准库存品（刀片为1盒10片装）

用途 型号

库存
 

形 状

涂层

刃宽 公差

切槽、切断

切槽、切断

切槽、切断

切槽、切断

切槽、切断

切槽、切断

切槽、切断

切槽、切断

切断

切断

切断

切断

切断

切断

切断

切断 本图所示为右手刀（R）。
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CS-1/8-150SS a 150 HOSE-1/8-150 ─ ─ ─ ─ AD-G1/8 2 WA-M10 2

CS-1/8-200SS a 200 HOSE-1/8-200 ─ ─ ─ ─ AD-G1/8 2 WA-M10 2

CS-1/8-250SS a 250 HOSE-1/8-250 ─ ─ ─ ─ AD-G1/8 2 WA-M10 2

CS-1/8-300SS a 300 HOSE-1/8-300 ─ ─ ─ ─ AD-G1/8 2 WA-M10 2

CS-1/8-150BS a 150 HOSE-1/8-150 AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3

CS-1/8-200BS a 200 HOSE-1/8-200 AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3

CS-1/8-250BS a 250 HOSE-1/8-250 AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3

CS-1/8-300BS a 300 HOSE-1/8-300 AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3

CS-1/8-150BB a 150 HOSE-1/8-150 AD-BM10 2 BB-G1/8 2 ─ ─ WA-M10 4

CS-1/8-200BB a 200 HOSE-1/8-200 AD-BM10 2 BB-G1/8 2 ─ ─ WA-M10 4

CS-1/8-250BB a 250 HOSE-1/8-250 AD-BM10 2 BB-G1/8 2 ─ ─ WA-M10 4

CS-1/8-300BB a 300 HOSE-1/8-300 AD-BM10 2 BB-G1/8 2 ─ ─ WA-M10 4

y (mm)

紧固螺钉尺寸为G1/8"。

冷却液导管配件

安装实例

弯头、直头组合 弯头

接头类型 型 号 库存 导管长度

组件内容

冷却液导管 鼓形接头 鼓形螺钉 接头 垫圈

型号 型号 个数 型号 个数 型号 个数 型号 个数

直头

直头

直头

直头

弯头、直头

弯头、直头

弯头、直头

弯头、直头

弯头

弯头

弯头

弯头
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H

G

F

D

H

G

F

D

0 00.1 0.10.2 0.20.3 0.30.4 0.4

P VP20RT

VP10RT

HB160 ─280

VP20RT

VP10RT

VP30RT

MY5015

VP20RT

VP10RT

VP30RT

MY5015

M VP20RT

VP10RT

VP30RT

K VP20RT

VP10RT

MY5015

VP20RT

VP10RT

MY5015

S
─

VP20RT

VP10RT

50 100 150 200 250 300

70 170

16060

90 210

140 300

90 210

80 200

40 160

70 190

60 180

90 210

40 140

70 170

60 160

30 60

100 240

250110

20080

21090

60 180

250110

40 70

y

y

0.05─0.20 0.07─0.26 0.08─0.32 0.10─0.35

0.03─0.15 0.05─0.20 0.06─0.22 0.08─0.25

切槽、切断加工用车刀

切削速度

每转进给量

推荐切削条件

工件材料 特性 材料
切削速度 (m/min)

软钢 <HB160

碳钢、合金钢

> HB280

不锈钢 <HB270

灰铸铁
抗拉强度
<300MPa

球墨铸铁
抗拉强度
<800MPa

耐热合金
钛合金

注1　VP20RT为第一推荐材料。
注2　VP10RT、VP20RT、VP30RT、MY5015推荐在湿式切削条件下使用。

GM断屑槽 GS断屑槽

每转进给量 (mm/rev) 每转进给量 (mm/rev)

刀
垫

尺
寸

刀
垫

尺
寸

断屑槽
每转进给量 (mm/rev)

刀垫尺寸　D 刀垫尺寸　F 刀垫尺寸　G 刀垫尺寸　H

GM断屑槽

GS断屑槽
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切削性能

加工数（个） 

冲击次数

250次：正常磨损

60次：破损

40次：破损

加工数（次）

正
面

侧
后

刀
面

磨
损

量
 (

m
m

)

磨损量0.1mm 可继续使用

破损

破损

磨损量0.2mm以上

※ 寿命判断基准：0.2mm 以上的后刀面磨损量或破损

※ 寿命判断基准：0.2mm 以上的后刀面磨损量或破损

※寿命判断基准：崩刃、裂损

SCM440 切断加工

SUS304 切断加工

SCM440 断续切断加工

无异常破损，刀具寿命延长

无异常破损，加工寿命是以往产品的4倍，加工数达到250个

以往产品A

以往产品A

以往产品A
以往产品B
以往产品C

以往产品B

以往产品B

以往产品C

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
刀 片 : GW1M0300F030N-GM (MY5015)
	 	刃宽	CW=3mm
切削速度 vc: 170m/min
每转进给量	f   : 0.15mm/rev 
	 		ø10mm以下为 0.03mm/rev
加 工 形 态 : 刀具悬伸量	40mm
	 		内部供液 1MPa

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SUS304
刀 片 : GW1M0300F030N-GM (VP20RT)
	 	刃宽	CW=3mm
切削速度 vc: 180m/min
每转进给量	f   : 0.15mm/rev 
	 		ø10mm以下为 0.03mm/rev
加 工 形 态 : 刀具悬伸量	30mm
	 		内部供液 1MPa

＜切削条件＞
工 件 材 料 : SCM440
刀 片 : GW1M0300F030N-GM (VP30RT)
	 	刃宽	CW=3mm
切削速度 vc: 120m/min
每转进给量	f   : 0.20mm/rev 
	 		ø10mm以下为 0.03mm/rev
加 工 形 态 : 刀具悬伸量	30mm
	 		内部供液 1MPa

以往产品A

以往产品B

57步:裂损
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使用事例

以往产品

客户的使用事例不同，有时推荐的切削条件也会有所不同。

使 用 刀 片 （ 材 料 ） GW1M0300F030N-GM(VP20RT) GW1M0300F030N-GM(VP20RT)

工 件 材 料

不锈钢 碳钢 SKS93

零 部 件 名 称 机械零部件 机械零部件

加 工 方 法 切断 切断

切
削
条
件

切削速度 vc (m/min)

每转进给量  f (mm/rev)

冷 却 方 式 内部供液（2MPa） 内部供液（0.5MPa）

结 果

与以往产品相比，扳手操作简单，加工稳定，寿命

延长2倍。
与以往产品相比，排屑性良好，可减少加工面与

切屑的接触，加工面光洁。

使 用 刀 片 （ 材 料 ） GW1M0300F030N-GM(VP30RT) GW1M0300F030N-GM(VP20RT)

工 件 材 料

碳钢 S45C 不锈钢 SUS420J2

零 部 件 名 称 机床零部件 机械零部件

加 工 方 法 切断 切断

切
削
条
件

切削速度 vc (m/min)

每转进给量  f (mm/rev)

冷 却 方 式 外部供液 内部供液

结 果

以往产品在切削加工中与车刀杆共同破损，而GW 
可实现稳定加工，加工数提高。

与以往产品相比，加工面粗糙度提高，加工数达到

以往产品的2倍。

以往产品

以往产品

以往产品

加工数（个）

加工数（个）

加工数（个）


