
TOOLS NEWS B255C-G

GY/GW 刀片
槽加工、切断加工用车削刀具  GY/GW系列

系列扩充

槽加工新篇章
长寿命、使用简便、高可靠性的槽加工、切断加工用刀具
GW系列追加小进给切断加工用　GS（带切削方向）断屑槽
GY系列追加耐热合金加工用新材料　MP9000系列

2021.1 改订
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PVD涂层硬质合金材料

难切削材料车削加工用刀片系列

与以往(Al,Ti)N相比，Al含量大幅提高

超耐热合金加工中可实现出色的耐磨损性

“高铝技术” 
(Al,Ti)N单层涂层

Al含量 (at%)

表
膜

硬
度

 (H
V)

专用硬质合金基体

软质相

基体 基体

高硬度相
“高铝技术” 

Al-rich (Al,Ti)N

采用Al含量大幅提高的“高铝技术”，表膜硬度提高且高硬度相稳定， 
耐热合金车削加工时的耐磨损性、耐前刀面磨损性、耐粘结性大幅改善。

以往产品

以往技术

ISO使用分类代号 材料 材料开发理念 用途

重视耐磨损性的高等级材料 耐热合金

重视刀尖稳定性的第一推荐材料 耐热合金

NEW
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槽加工、切断加工用车刀

切削性能

MP9015的耐磨损性达到以往产品的1.5倍以上。

MP9025可发挥良好的耐磨损性。

因科镍合金718　横向进给加工　耐磨损性比较

＜切削条件＞ 
工 件 材 料 : 因科镍合金718 
使 用 刀 具 : GY2M0300F150N-BM 
切 削 速 度 : vc=50m/min 
每 转 进 给 量 : f=0.05mm/rev 
切 削 深 度 : ap=1.0mm 
冷 却 方 式 : 湿式切削

＜切削条件＞ 
工 件 材 料 : 因科镍合金718 
使 用 刀 具 : GY2M0300F030N-GM 
切 削 速 度 : vc=40m/min 
每 转 进 给 量 : f=0.05mm/rev 
槽 深 : 1.0mm 
冷 却 方 式 : 湿式切削

因科镍合金718　槽加工　耐磨损性比较
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槽加工、切断加工用车刀

刀片材料的使用区分

工件材料
切削形态 钢 不锈钢 铸铁 铝合金 耐热合金 / 钛合金 高硬度钢

稳定  

切削形态  

不稳定

GY 系列

GW 系列
工件材料

切削形态 钢 不锈钢 铸铁 耐热合金 / 钛合金

稳定  

切削形态  

不稳定
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NEW

槽加工、切断加工用车刀

半成品刀片
可补充加工的半成品刀片

VP20RT

VP10RT

通用性高的PVD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。

由于Al含量提高，表膜硬度提高、高硬度相
稳定，耐热合金加工时的耐磨损性、耐前刀
面磨损性、耐粘结性大幅改善。

高温条件下的耐磨损性强的CVD涂层材料。
铸铁及球墨铸铁加工中可实现长寿命。另
外，在连续切削等稳定条件下，也可进行钢
的高速切削。

可获得高品质加工面的金属陶瓷材料。钢的精加工方面，想要获得高
精度加工面，或低速切削领域易发生粘结时请使用。

无涂层的硬质合金材料。适用于非铁金属的加工。

RT9020为第一推荐材料。采用强韧的硬质合金，可对应各种加工形
态。
RT9010采用硬度高于RT9020的硬质合金，在稳定加工中希望延长刀
具寿命时使用。并且两种材料都是无涂层硬质合金材料，加工钢、不
锈钢、铸铁等材料时，请实施涂层后再使用。

无涂层CBN材料。适用于淬火钢等高硬度材料的加工。

高硬度钢加工中，可实现更长寿命的连续加工用涂层CBN材料。耐磨损性强的PVD涂层材料。采用比
VP20RT的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。

*	半成品刀片不能直接使用。 
	 请客户根据自身需要对刃型进行加工后再使用，详细内容请参照以下网站的web综合样本。 
	 http://mmc-carbide.com.cn/download/grind-manual

重磨要领书

1个刃角型 2个刃角型

半成品刀片用材料 RT9010/RT9020

专用强韧基体（HRA90.5）

专用强韧基体（HRA92.0）

CVD涂层

专用强韧基体

MIRACLE涂层

MIRACLE涂层

GY/GW系列 刀片材料

专用硬质合金基体

高铝技术 
(Al,Ti)N单层涂层

MP9000 系列
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NEW NEW

槽加工、切断加工[外圆加工用/内孔加工用］

刀片种类丰富
适于不同加工用途的断屑槽系列。

槽加工用

GU断屑槽 
（软钢加工用）

GS断屑槽 
（小进给加工用）

GM断屑槽 
（中进给加工用）

GFGS 
（高硬度钢加工用）

多功能加工用 仿形、拐角加工用

MF 断屑槽 
（精加工用）

MS断屑槽 
（小进给加工用）

MM断屑槽 
（中进给加工用）

BM断屑槽

切断加工用

GU断屑槽 
（软钢加工用）

GS断屑槽 
（小进给加工用）

GM断屑槽 
（中进给加工用）

R/L05-GM断屑槽 
（中进给加工用）

MF断屑槽（精加工用）

GL断屑槽（铝合金加工用）

横向进给加工时 
的断屑性出色。

有效处理精加工时
产生的薄切屑。

设定较窄的断屑槽宽度，因此
切屑的卷曲半径小。

研磨级(G级)断屑槽

实现低切削阻力。

大前角

锋利的刃口
铝合金加工中可实现出色的耐
粘结性。

采用具有出色切屑处理性的断屑槽系列。

小进给加工用 中进给加工用

无切削方向 右手/左手（5°）右手（5°）无切削方向 右手（8°）

断屑槽 断屑槽GS GM

GY系列

GW系列
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GU GS/GM MS/MM R/L-GM MF BM GL

1.50 14.70 0
2.00 20.70 0 0 0 0.10 0 0.35 0.20 0.35
2.24 (20.7) 0.35
2.39 20.70 0 0 0 0.35
2.50 20.70 0 0 0 0.125 0 0.35 0.20 0.35
2.74 (20.7) 0.35
3.00 20.70 0 0 0 0.15 0 0.35 0.20 0.35
3.18 20.70 0 0 0 0.35 0.20
3.24 (20.7) 0.35
4.00 25.65 0 0 0 0.20 0 0.30 0.15
4.24 (25.65) 0.30
4.75 25.65 0 0 0 0.30 0.15
5.00 25.65 0 0 0 0.30 0 0.30 0.15
5.24 (25.65) 0.30
6.00 25.65 0 0 0 0 0.30 0.25
6.31 (25.65) 0.30
6.35 25.65 0 0 0.30 0.25
8.00 30.50 0 0 0.30
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2.3
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+0.2 
  0
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3.048
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  04.2
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GY系列　L尺寸差换算表
刃宽
CW

(mm)
标准尺寸
L (mm)

相对于每个断屑槽的基准尺寸 (L) 的尺寸差 (mm)

平顶

*3

*3

*3

*3

*3

*3

*1 *2

*1 刀柄刊载尺寸中采用该值。

*2 无该断屑槽的情况下用空格■表示。

*3 所示的标准尺寸为使用近似刃宽时的数值。

C形止动环（circlip)规格一览表
参考资料

Ｏ形密封圈规格一览表

种类 用途 规格
槽宽（公差）

轴用 孔用
C形止动环

轴用 孔用

C形同心止动环

轴用 孔用

E形止动环

轴用

种类 规格
槽宽(公差）

一般工业用 一般工业液压用 一般工业气压用

固定用

运动用

ANSI B27.7/27.8 (美国)
BS 3673 (英国)

DIN 471/472 (德国)
NF E 22 163 (法国)

UNI 7435/7438 (意大利)

JIS B 2804 (日本)

N1*** American

DIN 3770/3771 (德国)

JIS B 2401 (日本)
ISO 3601

SMS 1586/1588 (瑞典)
BS 1806/4518 (英国)

SAE AS-568 (美国)

可用精密级刀片MF断屑槽刀片一次加工完成。
可用以往的GY系列刀片一次加工完成。
可通过多次加工或横向进给加工完成。
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GY2M0200D020N-GU a a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.7 20.70
GY2M0239E020N-GU a a a E 2.39 ±0.03 0.2 19.8 20.70
GY2M0250E020N-GU a a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.5 20.70
GY2M0300F030N-GU a a a F 3.00 ±0.03 0.3 19.3 20.70
GY2M0318F030N-GU a a a F 3.18 ±0.03 0.3 19.3 20.70
GY2M0400G030N-GU a a a G 4.00 ±0.04 0.3 24.2 25.65
GY2M0475H040N-GU a a a H 4.75 ±0.04 0.4 24.2 25.65
GY2M0500H040N-GU a a a H 5.00 ±0.04 0.4 24.2 25.65
GY2M0600J040N-GU a a a J 6.00 ±0.04 0.4 24.2 25.65
GY2M0635J040N-GU a a a J 6.35 ±0.04 0.4 24.2 25.65
GY2M0150C010N-GS a a a C 1.50 ±0.03 0.1 13.4 14.70
GY2M0200D020N-GS a a a D 2.00 ±0.03 0.2 18.7 20.70
GY2M0239E020N-GS a a a E 2.39 ±0.03 0.2 18.5 20.70
GY2M0250E020N-GS a a a E 2.50 ±0.03 0.2 18.5 20.70
GY2M0300F020N-GS a a a F 3.00 ±0.03 0.2 18.5 20.70
GY2M0318F020N-GS a a a F 3.18 ±0.03 0.2 18.5 20.70
GY2M0400G020N-GS a a a G 4.00 ±0.04 0.2 23.9 25.65
GY2M0475H030N-GS a a a H 4.75 ±0.04 0.3 23.9 25.65
GY2M0500H030N-GS a a a H 5.00 ±0.04 0.3 24.0 25.65
GY2M0600J030N-GS a a a J 6.00 ±0.04 0.3 24.1 25.65
GY2M0635J030N-GS a a a J 6.35 ±0.04 0.3 24.1 25.65
GY2M0800K030N-GS a a K 8.00 ±0.04 0.3 29.1 30.50
GY1M0200D020N-GM a a a a a D 2.00 ±0.03 0.2 ─ 20.70
GY1M0250E020N-GM a a a a a E 2.50 ±0.03 0.2 ─ 20.70
GY1M0300F030N-GM a a a a a F 3.00 ±0.03 0.3 ─ 20.70
GY1M0400G030N-GM a a a a a G 4.00 ±0.04 0.3 ─ 25.65
GY1M0500H040N-GM a a a a a H 5.00 ±0.04 0.4 ─ 25.65

GY2M0150C020N-GM a a a a a C 1.50 ±0.03 0.2 13.9 14.70
GY2M0200D020N-GM a a a a a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0239E020N-GM a a a a a a E 2.39 ±0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0250E020N-GM a a a a a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0300F030N-GM a a a a a a F 3.00 ±0.03 0.3 19.4 20.70
GY2M0318F030N-GM a a a a a a F 3.18 ±0.03 0.3 19.4 20.70
GY2M0400G030N-GM a a a a a a G 4.00 ±0.04 0.3 24.4 25.65
GY2M0475H040N-GM a a a a a a H 4.75 ±0.04 0.4 24.3 25.65
GY2M0500H040N-GM a a a a a a H 5.00 ±0.04 0.4 24.3 25.65
GY2M0600J040N-GM a a a a a a J 6.00 ±0.04 0.4 24.3 25.65
GY2M0635J040N-GM a a a a a a J 6.35 ±0.04 0.4 24.3 25.65
GY2M0800K050N-GM a a a a a K 8.00 ±0.04 0.5 29.3 30.50
GY2G0200D005N-GL a D 2.00 ±0.02 0.05 19.5 21.05
GY2G0250E005N-GL a E 2.50 ±0.02 0.05 19.1 21.05
GY2G0300F005N-GL a F 3.00 ±0.02 0.05 18.9 21.05

(mm)

=a

槽加工、切断加工[外圆加工用/端面加工用/内孔加工用］

a : 标准库存品
(1盒10片装)(CBN刀片为1盒1片装)

GY系列刀片
加
工
用
途

形 状 型 号

库存

刀垫
尺寸

涂层 金属陶瓷 硬质合金 *2

刃宽 公差

槽
加
工
／
切
断
加
工
用

GU断屑槽
（软钢加工用）

GS断屑槽
（小进给加工用）

GM断屑槽
（中进给加工用）

GM断屑槽
（中进给加工用）

槽
加
工
／
切
断
加
工
用

GL断屑槽
（铝合金加工用）

*2 �适用断屑槽不同， L尺寸会有所不同。 
详细内容请参照第6页「L尺寸差换算表」。
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GY1M0200D020R05-GM a a D 2.00 ±0.03 0.2 ─ 20.80 ─
GY1M0200D020L05-GM a a D 2.00 ±0.03 0.2 ─ 20.80 ─
GY1M0300F030R05-GM a a F 3.00 ±0.03 0.3 ─ 20.80 ─
GY1M0300F030L05-GM a a F 3.00 ±0.03 0.3 ─ 20.80 ─

GY2M0200D020R05-GM a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.5 20.80 ─
GY2M0200D020L05-GM a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.5 20.80 ─
GY2M0250E020R05-GM a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.5 20.825 ─
GY2M0250E020L05-GM a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.5 20.825 ─
GY2M0300F030R05-GM a a F 3.00 ±0.03 0.3 19.5 20.85 ─
GY2M0300F030L05-GM a a F 3.00 ±0.03 0.3 19.5 20.85 ─
GY2M0400G030R05-GM a a G 4.00 ±0.04 0.3 24.5 25.85 ─
GY2M0400G030L05-GM a a G 4.00 ±0.04 0.3 24.5 25.85 ─
GY2M0500H040R05-GM a a H 5.00 ±0.04 0.4 24.5 25.95 ─
GY2M0500H040L05-GM a a H 5.00 ±0.04 0.4 24.5 25.95 ─
GY1G0200D020N-GFGS a a D 2.00 ±0.03 0.2 ─ 20.70 2.7
GY1G0239E020N-GFGS a a E 2.39 ±0.03 0.2 ─ 20.70 2.7
GY1G0250E020N-GFGS a a E 2.50 ±0.03 0.2 ─ 20.70 2.7
GY1G0300F020N-GFGS a a F 3.00 ±0.03 0.2 ─ 20.70 2.7
GY1G0318F020N-GFGS a a F 3.18 ±0.03 0.2 ─ 20.70 2.7
GY1G0400G020N-GFGS a a G 4.00 ±0.03 0.2 ─ 25.65 2.7
GY1G0475H020N-GFGS a a H 4.75 ±0.03 0.2 ─ 25.65 2.7
GY1G0500H020N-GFGS a a H 5.00 ±0.03 0.2 ─ 25.65 2.7
GY1G0600J020N-GFGS a J 6.00 ±0.03 0.2 ─ 25.65 2.7
GY2G0200D020N-MF a a a a D 2.00 ±0.02 0.2 19.5 21.05 ─
GY2G0224D015N-MF a a a a D 2.24 ±0.02 0.15 19.8 21.05 ─
GY2G0239E020N-MF a a a a E 2.39 ±0.02 0.2 19.2 21.05 ─
GY2G0250E020N-MF a a a a E 2.50 ±0.02 0.2 19.4 21.05 ─
GY2G0274E020N-MF a a a a E 2.74 ±0.02 0.2 19.7 21.05 ─
GY2G0300F020N-MF a a a a F 3.00 ±0.02 0.2 19.5 21.05 ─
GY2G0300F040N-MF a a a a F 3.00 ±0.02 0.4 19.3 21.05 ─
GY2G0318F020N-MF a a a a F 3.18 ±0.02 0.2 19.5 21.05 ─
GY2G0318F040N-MF a a a a F 3.18 ±0.02 0.4 19.3 21.05 ─
GY2G0324F020N-MF a a a a F 3.24 ±0.02 0.2 19.5 21.05 ─
GY2G0400G020N-MF a a a a G 4.00 ±0.02 0.2 24.9 25.95 ─
GY2G0400G040N-MF a a a a G 4.00 ±0.02 0.4 24.7 25.95 ─
GY2G0400G080N-MF a a a a G 4.00 ±0.02 0.8 24.3 25.95 ─
GY2G0424G020N-MF a a a a G 4.24 ±0.02 0.2 24.9 25.95 ─
GY2G0475H020N-MF a a a a H 4.75 ±0.02 0.2 24.4 25.95 ─
GY2G0475H040N-MF a a a a H 4.75 ±0.02 0.4 24.2 25.95 ─
GY2G0475H080N-MF a a a a H 4.75 ±0.02 0.8 23.8 25.95 ─
GY2G0500H020N-MF a a a a H 5.00 ±0.02 0.2 24.4 25.95 ─
GY2G0500H040N-MF a a a a H 5.00 ±0.02 0.4 24.2 25.95 ─
GY2G0500H080N-MF a a a a H 5.00 ±0.02 0.8 23.8 25.95 ─
GY2G0524H020N-MF a a a a H 5.24 ±0.02 0.2 24.4 25.95 ─
GY2G0600J020N-MF a a a a J 6.00 ±0.02 0.2 24.4 25.95 ─
GY2G0600J040N-MF a a a a J 6.00 ±0.02 0.4 24.2 25.95 ─
GY2G0600J080N-MF a a a a J 6.00 ±0.02 0.8 23.8 25.95 ─
GY2G0631J020N-MF a a a a J 6.31 ±0.02 0.2 24.4 25.95 ─
GY2G0635J020N-MF a a a a J 6.35 ±0.02 0.2 24.4 25.95 ─
GY2G0635J040N-MF a a a a J 6.35 ±0.02 0.4 24.2 25.95 ─
GY2G0635J080N-MF a a a a J 6.35 ±0.02 0.8 23.8 25.95 ─

(mm)

=a

加
工
用
途

形 状 型 号

库存

刀垫
尺寸

涂层 金属陶瓷 硬质合金 *2

刃宽 公差

切
断
加
工
用

R/L05-GM断屑槽

本图所示为右手刀（R）。

切
断
加
工
用

R/L05-GM断屑槽

本图所示为右手刀（R）。

槽
加
工
用

平顶
（高硬度钢加工用）

多
功
能
加
工
用

MF断屑槽
（精加工用） *1

*1

*1

*1

*1

*1

*1 适用于止动环的刃宽
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CDX

C
W

L±0.1

REL±0.05

RER±0.05

C
W

CDX

L±0.1

REL±0.05

RER±0.05

C
W

CDX

L±0.1

RE±0.05

CW
RE

RER/L CDX L
CBN

M
P9

01
5

M
P9

02
5

VP
10

R
T

VP
20

R
T

M
Y5

01
5

N
X2

52
5

R
T9

01
0

R
T9

02
0

M
B

80
25

GY2M0200D020N-MS a a a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.1 20.70
GY2M0250E020N-MS a a a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.1 20.70
GY2M0300F020N-MS a a a a F 3.00 ±0.03 0.2 19.2 20.70
GY2M0300F040N-MS a a a a F 3.00 ±0.03 0.4 18.9 20.70
GY2M0400G020N-MS a a a a G 4.00 ±0.04 0.2 24.2 25.65
GY2M0400G040N-MS a a a a G 4.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0500H040N-MS a a a a H 5.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0500H080N-MS a a a a H 5.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65
GY2M0600J040N-MS a a a a J 6.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0600J080N-MS a a a a J 6.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65
GY2M0800K080N-MS a a a K 8.00 ±0.04 0.8 28.5 30.50
GY2M0200D020N-MM a a a a a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.1 20.70 
GY2M0250E020N-MM a a a a a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.1 20.70 
GY2M0300F020N-MM a a a a a a F 3.00 ±0.03 0.2 19.1 20.70
GY2M0300F040N-MM a a a a a a F 3.00 ±0.03 0.4 18.9 20.70
GY2M0300F080N-MM a a a a a a F 3.00 ±0.03 0.8 18.5 20.70 
GY2M0400G020N-MM a a a a a a G 4.00 ±0.04 0.2 24.1 25.65 
GY2M0400G040N-MM a a a a a a G 4.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0400G080N-MM a a a a a a G 4.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65
GY2M0500H040N-MM a a a a a a H 5.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0500H080N-MM a a a a a a H 5.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65
GY2M0600J040N-MM a a a a a a J 6.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0600J080N-MM a a a a a a J 6.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65
GY2M0800K080N-MM a a a a a K 8.00 ±0.04 0.8 28.5 30.50
GY2M0800K120N-MM a a a a a K 8.00 ±0.04 1.2 28.1 30.50
GY2M0200D100N-BM a a a a a a D 2.00 ±0.03 1.00 19.5 20.90 
GY2M0250E125N-BM a a a a a a E 2.50 ±0.03 1.25 19.3 20.90 
GY2M0300F150N-BM a a a a a a F 3.00 ±0.03 1.50 19.0 20.90
GY2M0318F159N-BM a a a a a a F 3.18 ±0.03 1.59 18.9 20.90
GY2M0400G200N-BM a a a a a a G 4.00 ±0.04 2.00 23.4 25.80
GY2M0475H238N-BM a a a a a a H 4.75 ±0.04 2.38 22.9 25.80
GY2M0500H250N-BM a a a a a a H 5.00 ±0.04 2.50 22.8 25.80
GY2M0600J300N-BM a a a a a a J 6.00 ±0.04 3.00 22.5 25.90
GY2M0635J318N-BM a a a a a a J 6.35 ±0.04 3.18 22.3 25.90
GY2M0800K400N-BM a a a a a K 8.00 ±0.04 4.00 26.5 30.80

(mm)

=a

槽加工、切断加工[外圆加工用/端面加工用/内孔加工用］

GY系列刀片

a : 标准库存品
(1盒10片装)(CBN刀片为1盒1片装)

加
工
用
途

形 状 型 号

库存

刀垫
尺寸

涂层 金属陶瓷 硬质合金 *2

刃宽 公差

多
功
能
加
工
用

MS断屑槽
（小进给加工用）

MM断屑槽
（中进给加工用）

仿
形
、
拐
角
加
工
用

BM断屑槽

*2 �适用断屑槽不同， L尺寸会有所不同。 
详细内容请参照第6页「L尺寸差换算表」。
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 CW

RER REL L

N
X2

52
5

R
T9

01
0

R
T9

02
0

GY2B0220D020N a a a D 2.20 ±0.10 0.2 0.2 21.05
GY2B0250D020N a a a D 2.55 ±0.10 0.2 0.2 21.28
GY2B0270E020N a a a E 2.70 ±0.10 0.2 0.2 21.05
GY2B0300E020N a a a E 3.05 ±0.10 0.2 0.2 21.28
GY2B0340F020N a a a F 3.40 ±0.10 0.2 0.2 21.05
GY2B0360F020N a a a F 3.65 ±0.10 0.2 0.2 21.28
GY2B0420G020N a a a G 4.20 ±0.10 0.2 0.2 26.00
GY2B0460G020N a a a G 4.65 ±0.10 0.2 0.2 26.18
GY2B0520H020N a a a H 5.20 ±0.10 0.2 0.2 26.00
GY2B0560H020N a a a H 5.65 ±0.10 0.2 0.2 26.18
GY2B0655J020N a a a J 6.55 ±0.10 0.2 0.2 26.03
GY2B0680J020N a a a J 6.85 ±0.10 0.2 0.2 26.18
GY2B0880K020N a a K 8.85 ±0.10 0.2 0.2 30.88

GY1B0220D020N a a a D 2.20 ±0.10 0.2 0.2 21.07
GY1B0270E020N a a a E 2.70 ±0.10 0.2 0.2 21.10
GY1B0340F020N a a a F 3.40 ±0.10 0.2 0.2 21.00
GY1B0420G020N a a a G 4.20 ±0.10 0.2 0.2 25.86
GY1B0520H020N a a a H 5.20 ±0.10 0.2 0.2 25.90
GY1B0655J020N a a a J 6.55 ±0.10 0.2 0.2 25.90

(mm)

C
W

REL

RER

L

C
W

REL

RER

L

形 状 型 号

金属陶瓷 硬质合金
刀垫
尺寸

 

刃宽 公差

2个刃角型

1个刃角型

*	半成品刀片不能直接使用。 
	 请客户根据自身需要对刃型进行加工后再使用，详细内容请参照以下网站的web综合样本。 
	 http://mmc-carbide.com.cn/download/grind-manual

重磨要领书

半成品刀片
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REL

RER

C
W

REL

RER

C
W

PSIRR

 CW

REL RER PSIRR
PSIRL

M
Y5

01
5

VP
10

R
T

VP
20

R
T

VP
30

R
T

R
T9

01
0

R
T9

02
0

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-GS a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 5

GW1M0300F020R05-GS a a a 3.00 ±0.03 0.2 0.2 5

GW1M0200D003R08-GS a a a 2.00 ±0.03 0.03 0.03 8

GW1M0300F003R08-GS a a a 3.00 ±0.03 0.03 0.03 8

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

(mm)

P25

 CW

RER REL 

R
T9

01
0

R
T9

02
0

GW1B0320D020N a a 3.24 ±0.10 0.2 0.2
GW1B0440F020N a a 4.44 ±0.10 0.2 0.2
GW1B0540G020N a a 5.44 ±0.10 0.2 0.2
GW1B0640H020N a a 6.44 ±0.10 0.2 0.2

(mm)

C
W

REL

RER

=a

用 途 型 号

库存
 

形 状
涂层 硬质合金

刃宽 公差

槽加工、切断加工

槽加工、切断加工

槽加工、切断加工

槽加工、切断加工

槽加工、切断加工

槽加工、切断加工

槽加工、切断加工

槽加工、切断加工

切断、小进给

切断、小进给

切断、小进给、大导程角

切断、小进给、大导程角

切断

切断

切断

切断

切断

切断

切断

切断

切削条件

槽加工、切断加工用车刀

本图所示为右手刀（R)。

GW系列刀片

a : 标准库存品
(1盒10片装)

半成品刀片

形 状 型 号

硬质合金

刃宽 公差

1个刃角型

* 半成品刀片不能直接使用。 
	 请客户根据自身需要对刃型进行加工后再使用，详细内容请参照以下网站的web综合样本。 
	 http://mmc-carbide.com.cn/download/grind-manual
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GW系列 带切削方向刀片(右手)的使用区分

GM 断屑槽 GS 断屑槽 GS 断屑槽
PSIRR=5° 带方向

RE=0.20
PSIRR=5° 带方向

RE=0.20

第一推荐
耐破损性提高 毛刺、中心残留减少

切削阻力减小 耐破损性提高

PSIRR=8° 带方向 
RE=0.03
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P VP20RT

VP10RT

NX2525

HB160─280

VP20RT

VP10RT

MY5015

NX2525

VP20RT

VP10RT

MY5015

NX2525

M VP20RT

VP10RT

K VP20RT

VP10RT

MY5015

VP20RT

VP10RT

MY5015

S

─

MP9015

MP9025

VP20RT

VP10RT/ RT9010

H BC8110/MB8025

50 100 150 200 250 300

100 220

110 230

90 210

80 180

90 190

110 250

70 170

60 140

70 150

90 210

55 135

60 140

70 150

80 180

90 190

140 300

60 140

70 150

90 210

80 120

40 70

30 60

40 100

30 90

N
RT9010

RT9010

RT9010

50 100 200 300 400 500

200 500

200 500

100 200

GY系列　槽加工、切断加工[外圆加工用]

推荐切削速度[外圆加工用］

注1）MP9015、MP9025、VP10RT、VP20RT、MY5015推荐采用湿式切削。

工件材料 硬度 材料 切削速度 vc (m/min)

软钢
（S10C、SUM22L等） <HB160

碳钢、合金钢
（SUJ2、SCr、SCM等）

>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

高硬度钢 >HRC50

工件材料 特性 材料 切削速度 (m/min)

铝合金
（A6061,7075等）

含量
Si＜5%

铝合金
（AC4B等）

含量
5%<Si<10%

铝合金
（ADC12,A390等）

含量
Si＞10%
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0.02 0.04 0.06 0.08 0.1

K
J
H
G
F
E
D 
C

J
H
G
F
E
D

0 0 0.1 0.2 0.3 0.40.03 0.1 0.2

K
J
H
G
F
E
D 
C

J
H
G
F
E
D

0

0

0 0.05 0.1 0.150.1 0.2 0.3 0.4

F

E

D

C 1.50

D 2.00
2.24

E
2.39
2.50
2.74

F
3.00
3.18
3.24

G 4.00
4.24

H
4.75
5.00
5.24

J
6.00 
6.31 
6.35

K 8.00

y

刀垫尺寸
刃宽 (mm)

刀
垫

尺
寸

推荐切削条件[外圆加工用］
模块型刀柄GYHR/L2525M00/90-M25R/L与模块GYM25R/LA-ooo组合时的推荐切削条件。

推荐进给量

GU断屑槽 GS断屑槽
a槽加工、切断加工 a槽加工、切断加工

每转进给量 (mm/rev) 每转进给量 (mm/rev)

刀
垫

尺
寸

表示推荐的中间值。

GM断屑槽

GL断屑槽

a槽加工、切断加工

a外圆加工

a槽加工

每转进给量 (mm/rev)

每转进给量 (mm/rev)

每转进给量 (mm/rev)

刀
垫

尺
寸

刀
垫

尺
寸

刀
垫

尺
寸

平顶GFGS(CBN）

14



4.0

3.0

2.0

1.0

K
J
H
G
F
E
D

3.0

2.5

2.0

1.5

1.0

0.5

J
H
G
F
E
D

0 0.20.150.10.05

0 0.40.30.20.1

0 0.20.150.10.05

0 0.40.30.20.1

K
J
H
G
F
E
D

3.0

2.0

1.0

0 0.40.30.20.1 0 0.80.6 0.70.2 0.3 0.4 0.50.1

K
J
H
G
F
E
D

4.0

3.0

2.0

1.0

0 0.40.30.20.1 0 0.40.30.20.1

0.1 0.2

r 20 × 12 100%

80%

60%

50%

r 16 × 16

r 12 × 12

r 10 × 10

GYM25 GYHR2020K00-M25R GYM20 GYHR2020K00-M20R GYM20 GYHR1616J00-M20R

J

D

G
F

E

H

J

D

G
F

H

K

E

J

D

G
H

E

K

F

J

D

G
H

E

K

F

C 1.50

D 2.00
2.24

E
2.39
2.50
2.74

F
3.00
3.18
3.24

G 4.00
4.24

H
4.75
5.00
5.24

J
6.00 
6.31 
6.35

K 8.00

y

GY系列　槽加工、切断加工[外圆加工用]

刀垫尺寸
刃宽 (mm)

MS断屑槽
a 横向进给加工a 槽加工

刀
垫

尺
寸

MF断屑槽

            表示
推荐的中间值。

            表示
推荐的中间值。

a 横向进给加工

每转进给量 (mm/rev)

每转进给量 (mm/rev)

每转进给量 (mm/rev)

每转进给量 (mm/rev)

径
向

切
削

深
度

 (m
m

)
径

向
切

削
深

度
 (m

m
)

a 槽加工
刀

垫
尺

寸

刀垫尺寸

刀垫尺寸

BM断屑槽
a 横向进给加工a 槽加工

刀
垫

尺
寸

            表示
推荐的中间值。

每转进给量 (mm/rev) 每转进给量 (mm/rev)

径
向

切
削

深
度

 (m
m

)

刀垫尺寸

MM断屑槽
a 横向进给加工a 槽加工

刀
垫

尺
寸

            表示
推荐的中间值。

每转进给量 (mm/rev) 每转进给量 (mm/rev)

径
向

切
削

深
度

 (m
m

) 刀垫尺寸

注1）下列模块型刀柄与模块组合时，请将上述推荐进给量分别降低20%、40%。

a 每转进给量降低20%。

（20×20mm方刀柄） （16×16mm方刀柄）

a 每转进给量降低40%。

推荐最大进给量

各种断屑槽、各种刃宽的推荐进给量请参照外圆加工用推荐切削条件表。
推荐最大进给量以各刀柄尺寸中刊载的百分比为标准。

小型车床用一体型刀柄

20
m

m

20
m

m

16
m

m
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CDX
CDX 2

CDX
CDX 2

19

18

17

16

15

14

0 36 40 48 70 137

11 

10 

9 

8 

7 

6 

5 

4 

3 

2 

1

13 
12 
11 
10 

9 
8 
7 
6 
5 
4 
3 
2 
1

18 
17 
16 
15 
14 
13 
12 
11 
10 

9 
8 
7 
6 
5 
4 
3

17 
16 
15 
14 
13 
12 
11 
10 

9 
8 
7 
6 
5

0

0

0

0

22

34

26

36

24

37

30

38

32

44

43

45

57

60

59

63

103

107 286

96

97

288

239

GYSR/L1010JX00-o11

GYSR/L1616JX00-o17

GYSR/L1212JX00-o13

GYSR/L2012JX00-o18

y

GYM20R/LB-D18
GYM20R/LB-E18
GYM20R/LB-F18

GYM20R/LB-D18
GYM20R/LB-E18
GYM20R/LB-F18

最大槽深的限制[外圆加工用］
●�使用模块GYMiiR/LAiii时 

工件直径的大小不会限制最大槽深。

●�使用模块GYMiiR/LBiii时 
工件直径的大小限制最大槽深(下表)。

工件直径 (mm)

最
大

槽
深

 (m
m

)

此部分发生干涉，因此，
工件直径的大小限制最大槽深。

工件直径

最大槽深

工件直径 (mm)

最
大

槽
深

 (m
m

)

最
大

槽
深

 (m
m

)

最
大

槽
深

 (m
m

)

最
大

槽
深

 (m
m

)

工件直径 (mm)

工件直径 (mm)

工件直径 (mm)

此部分发生干涉，因此， 
工件直径的大小限制最大槽深。

工件直径

最大槽深

●�小型车床加工用一体型刀柄 
工件直径的大小限制最大槽深(下表）。
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J

H

G

F

E

D

0 0.20.150.10.05 0.25

APMX

APMX 2

AP
MX

 2
P VP20RT

VP10RT

HB180─280

VP20RT

VP10RT

MY5015

NX2525

HB280─350

VP20RT

VP10RT

MY5015

NX2525
M VP20RT

VP10RT
K VP20RT

VP10RT

MY5015

VP20RT

VP10RT

MY5015
S

─

MP9015

MP9025

VP20RT

VP10RT

2.00 1.50 0.646
2.50 1.75 0.720
3.00 2.00 0.793
3.18 2.09 0.819
4.00 2.50 0.939
4.75 2.88 1.049
5.00 3.00 1.086
6.00 3.50 1.232
6.35 3.68 1.283

50 100 150 200 250

80 180

90 190

60 140

70 150

90 210

55 135

50 110

60 120

80 160

45 105

50 110

60 120

60 140

70 150

90 210

40

40

70

100

30 90

50 110

60 120

80 160

30 60

y

GY系列　槽加工、切断加工[外圆加工用]

工件材料 硬度 材料 切削速度 vc (m/min)

软钢 
（SS400、S10C等） <HB180

碳钢、合金钢 
（S45C、SCM440等）

碳钢、合金钢 
（SNCM439等）

不锈钢 <HB350

灰铸铁 抗拉强度
<350MPa

球墨铸铁 抗拉强度
<800MPa

耐热合金
钛合金

推荐切削速度[外圆拐角加工用］

注1）MP9015、MP9025、VP10RT、VP20RT、MY5015推荐采用湿式切削。

BM断屑槽

表示推荐的中间值。

关于最小加工直径

工件至拐角深处的距离

若小于最小加工直径进行加工，刀片与工件端面会发生干涉，如下图红圆圈部分所示，非常危险，因此请在大于最小加工直径的情况下使用。

最
小

加
工

直
径

刃宽 
CW (mm)

拐角深度 
APMX (mm)

工件至拐角深处的距离
APMX 2 (mm)

每转进给量 (mm/rev)

刀
垫

尺
寸

推荐进给量

a 拐角加工

17
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P VP20RT

VP10RT

NX2525

HB160─280

VP20RT

VP10RT

MY5015

NX2525

VP20RT

VP10RT

MY5015

NX2525

M VP20RT

VP10RT

K VP20RT

VP10RT

MY5015

VP20RT

VP10RT

MY5015

S

─

MP9015

MP9025

VP20RT

VP10RT

RT9010

H BC8110

MB8025

50 100 150 200 250 300

60 120

11050

80 160

90 210

70 150

60 140

60 120

50 110

45 105

80 160

60 120

50 110

55 135

100

90

80

70

60

50

40

35	 60	 85	 125	 180	 250

30 60

40 70

80 180

19090

17070

14060

70 150

21090

40 70

GYM25R/LD-G14-ooo
GYM25R/LD-H14-ooo
GYM25R/LD-J14-oooGYM25R/LD-D12-ooo

GYM25R/LD-E12-ooo
GYM25R/LD-F12-ooo

GYM25R/LD-F20-ooo
GYM25R/LD-G25-ooo
GYM25R/LD-H25-ooo
GYM25R/LD-J25-ooo

60 120

60 120

40 100

30 90

GY系列　槽加工、切断加工[端面加工用]

使用模块与进给量的关系[端面加工用］
进

给
量

 ( %
)

模块型号 (-ooo)

注）请参照本表调整各加工条件表的进给量。

推荐切削速度[端面加工用］
工件材料 硬度 材料 切削速度 (m/min)

软钢
（S10C、SUM22L等） <HB160

碳钢、合金钢
（SUJ2、SCr、SCM等）

>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

高硬度钢 >HRC50

注1）MP9015、MP9025、VP10RT、VP20RT、MY5015推荐采用湿式切削。
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0.6

3.0

0.20 0.4

2.0

1.0

J
H
G
F
E
D

J
H
G
F
E
D

J
H
G
F
E
D

J
H
G
F
E
D

0 0

0

0.05 0.05

0.05

0.1 0.1

0.1

0.15 0.15

0.15

0.2

0 0.05 0.1 0.15 0.2

0.3

3.0

0.10 0.2

2.0

1.0

0.150.05 0.1 0.2

3.0

2.5

0

2.0

1.5

1.0

0.5

F

H

J

G

E

D

J

H

G

F

E

D

H
G

F
E

D

J

D 2.00
2.24

E
2.39
2.50
2.74

F
3.00
3.18
3.24

G 4.00
4.24

H
4.75
5.00
5.24

J
6.00
6.31
6.35

推荐切削条件[端面加工用］

每转进给量 (mm/rev) 每转进给量 (mm/rev)

每转进给量 (mm/rev)每转进给量 (mm/rev)

槽加工

切入加工

横向进给加工(MM/MS断屑槽）

横向进给加工(BM断屑槽）

每转进给量 (mm/rev)

每转进给量 (mm/rev)

轴
向

切
削

深
度

 (m
m

)
轴

向
切

削
深

度
 (m

m
)

*切入加工＝切削宽度比刃宽CW小的加工

刀
垫

尺
寸

刀
垫

尺
寸

刀
垫

尺
寸

刀
垫

尺
寸

横向进给加工(MF断屑槽）

每转进给量 (mm/rev)

轴
向

切
削

深
度

 (m
m

)

表示推荐的中间值。

表示推荐的中间值。

aM : 无研磨品 (GY*M-) aG : 研磨品 (GY*G-)

aG : 研磨品 (GY*G-)aM : 无研磨品 (GY*M-)

刀垫尺寸

刀垫尺寸

刀垫尺寸

刀垫尺寸
刃宽 (mm)

刀垫尺寸
刃宽 (mm)

注1）GL断屑槽不推荐用于端面加工。
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y

 y

y

GYM20L/RA-G12
GYM20L/RA-H12

GYM20L/RA-D10
GYM20L/RA-E10
GYM20L/RA-F10

12
11.5
11
10
  9
  8
  7
  6
  5
  4.5
  4

40	 44	 55	 65	 80	 90	 105
41	 48

  y

GYM20L/RA-G12
GYM20L/RA-H12

GYM20L/RA-D10
GYM20L/RA-E10
GYM20L/RA-F10

12
11.5
11
10
  9
  8
  7
  6
  5.5
  5

50	 56	 65	 80	 100	 110	 130
54

GYM25L/RA-G14
GYM25L/RA-H14
GYM25L/RA-J14

GYM25L/RA-D12
GYM25L/RA-E12
GYM25L/RA-F12

14
13
12
11.5
11
10
  9
  8
  7.5
  7

60	 69	 80	 95	 125	 135
62

14
13
12
11.5
11
10
  9
  8
  7.5
  7

70	 80	 95	100	 115	125	 160
75	 85

GYM25L/RA-G14
GYM25L/RA-H14
GYM25L/RA-J14

GYM25L/RA-D12
GYM25L/RA-E12
GYM25L/RA-F12

GY系列　槽加工、切断加工[内孔加工用]

此部分发生干涉， 
因而工件直径制约着最大槽深。

●�使用一体型时 
最大槽深不受工件直径制约。

●�使用模块型时 
最大槽深受工件直径制约(下表)。

•柄径=32mm(GYM20模块)

•柄径=40mm(GYM20模块)

工件加工直径 (mm)

工件加工直径 (mm)

最
大

槽
深

 (m
m

)
最

大
槽

深
 (m

m
)

最大槽深的限制[内孔加工用］

•柄径=40mm(GYM25模块)

最
大

槽
深

 (m
m

)

工件加工直径 (mm)

•柄径=50mm(GYM25模块)

最
大

槽
深

 (m
m

)

工件加工直径 (mm)
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P VP20RT

VP10RT
NX2525
VP20RT

VP10RT
MY5015
NX2525
VP20RT

VP10RT
MY5015
NX2525

M VP20RT

VP10RT

K VP20RT

VP10RT
MY5015
VP20RT

VP10RT
MY5015

S

─

MP9015
MP9025
VP20RT

VP10RT/RT9010
H BC8110/MB8025

50 100 150 200 250

60 100

60 120

11050

80 160

90 210

70 150

60 140

60 120

50 110

45 105

80 160

60 120

50 110

55 135

40 70

30 60

80 180

19090

14060

21090

17070

70 150

40 100

30 90

N
RT9010

RT9010

RT9010

50 100 200 300 400 500

150 400

150 400

80 160

工件材料 硬度 材料 切削速度 (m/min)

软钢 
（S10C、SUM22L等） <HB160

碳钢、合金钢 
（SUJ2、SCr、SCM等）

HB160─280

>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

高硬度钢 >HRC50

注1）MP9015、MP9025、VP10RT、VP20RT、MY5015推荐采用湿式切削。

推荐切削速度[内孔加工用］

工件材料 特性 材料 切削速度 (m/min)

铝合金
（A6061,7075等）

含量
Si＜5%

铝合金
（AC4B等）

含量
5%<Si<10%

铝合金
（ADC12,A390等）

含量
Si＞10%
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2.0

1.0

0	 0.1	 0.2	 0.3
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1.5 

1.0 

0.5

0 0.20.150.10.05
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N
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J

H
G

F
E

D

H

G
F

E

D

J

D 2.00
2.24

E
2.39
2.50
2.74

F
3.00
3.18
3.24

G 4.00
4.24

H
4.75
5.00
5.24

J
6.00
6.31
6.35

槽加工、切断加工用车刀

推荐切削条件[内孔加工用］

槽加工

每转进给量 (mm/rev) 加工直径 (%)

柄
径

D
C

O
N

 (m
m

)

进
给

量
 ( %

)

表示推荐的中间值。

注1）加工直径100%表示最小加工直径(DMIN)。
注2）左图表示进给量为100%时的切削条件。

横向进给加工(MF断屑槽）

刀垫尺寸

每转进给量 (mm/rev)

径
向

切
削

深
度

 (m
m

)

a�在盲孔中进行横向进给加工时，为将切屑顺利排出， 
推荐采用从盲孔底部向开口部加工的方式。

每转进给量 (mm/rev)

径
向

切
削

深
度

 (m
m

) 刀垫尺寸

横向进给加工(MM/MS断屑槽）
a�在盲孔中进行横向进给加工时，为将切屑顺利排出， 

推荐采用从盲孔底部向开口部加工的方式。

注1）�上述切削条件是在刀具悬伸量(LU)为刀柄直径(DCON)1.6～2.0倍的条件下设定的值。(L/D=1.6～2.0） 
L/D大于2.0时，请降低切削条件。

刀具夹头刀垫尺寸
刃宽 (mm)
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H

G

F

E

D

H

G

F

E

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 0.06─0.23 0.07─0.26 0.08─0.32 0.10─0.35

0.03─0.15 0.04─0.17 0.05─0.20 0.06─0.22 0.08─0.25

槽加工、切断加工用车刀

切削速度

工件材料 硬度 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推荐采用湿式切削。

推荐切削条件

GW系列

每转进给量

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　E 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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H

G

F

E

D

0 0.1 0.2 0.3 0.4

F

E

D

F

E

D

0

0

0.05

0.05

0.1

0.1

0.15

0.15

0.2

0.2

PSIPR

R05-GS 5° R 0.03─0.10 0.03─0.12 0.03─0.14 ─ ─

R08-GS 8° R 0.03─0.08 0.03─0.09 0.03─0.10 ─ ─

R/L05-GM 5° R/L 0.05─0.15 0.06─0.17 0.07─0.20 0.08─0.23 0.10─0.26

切断加工　每转进给量

断屑槽 切削方向
每转进给量 (mm/rev)

刀垫尺寸　D 刀垫尺寸　E 刀垫尺寸　F 刀垫尺寸　G 刀垫尺寸　H

R/L05-GM断屑槽

每转进给量 (mm/rev)

刀
垫

尺
寸

R05-GS断屑槽

R08-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
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2020

20201010
25251212
32251616
32322012

1616 2525 3225
3232

槽加工、切断加工[外圆加工用/内孔加工用］

GY系列

外圆、端面加工用刀柄

内孔加工用刀柄

一体型 一体型

短柄型 标准型 短柄型 标准型

模块型 模块型
最小加工直径
&25, &32mm

最小加工直径
&40, &50mm
&60, &70mm

外圆槽加工、切断加工用

同一刀柄

端面槽加工用

同一模块型刀柄安装不同的模块，
可对应不同的加工形态、槽宽、槽深

最小加工直径为φ25mm！ 
备有适于不同加工用途的各种产品

勿须切断刀柄来使用! 
短柄系列实现标准化

备有各种不同尺寸的刀柄，可对应各种机床

一体型 模块型

备有各种不同工件加工直径的模块，
可对应不同的端面加工直径

多种刀柄、刀片组合，可对应各种加工形态
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TRI-LOCK机构创造的一体感

开拓槽加工、切断加工的高可能性夹紧方式

TRI-LOCK机构

高可靠性的刀片夹紧方式

凸曲面

侧面、前面、上面3个方向稳固锁紧。 
夹紧刚性高，可实现稳定加工。

使用安全键， 
稳固锁紧刀片。

采用凸曲面支撑， 
实现高精度夹紧。

三面锁紧

三面锁紧

3Lock 3Lock 3Lock

2Lock 2Lock

2Lock

1Lock

1Lock

1Lock
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槽加工、切断加工用车刀

长寿命、使用简便的槽加工、切断加工用车刀。

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。

开发者心声

安装方式究竟多么简便呢。

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

GW系列
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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。

开发者心声

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）

开发者心声

根据现场情况采用合适的安装方式。

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 型圈材
料与形状、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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