
三菱切削工具新产品快报

MC5005 LK

MC5015
MK
RK

系列 

扩充
铸铁车削加工用刀片系列

新诞生的涂层缩短加工时间、降低成本！
“切削速度600m/min以上的高效加工事例层出不穷”

*此图为采用计算机图形学模拟加工的示意图 

*根据使用状况将切削速度限定为600m/min

追加72种规格

B209C2015.11 改订
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MC5005/MC5015

MC5005

MC5005

MC5015

TiCN

Al2O3

TiCN

Al2O3

Al2O3

结晶生长 
最优化

Al2O3

为以往产品的
2倍以上

专利技术

采用独创新技术研发的超厚膜Al2O3，实现超群的耐磨损性。 
MC5005采用此涂层膜。

结晶生长控制在最硬的方向， 
且保持微细组织， 
实现优异的耐磨损性与耐崩刃性。

纳米结构技术

世界首发*的超厚膜Al2O3

纳米结构

超厚膜

纳米结构

专用硬质合金基体 HRA91.0

纳米结构涂层

剖面组织 结晶构造

颜色相同，结晶的生长方向也相同。

表面组织

以往材料B以往材料A

强固的结合

Al2O3的厚度比较
（本公司以往产品的2倍以上）

*依据本公司调查结果

铸铁车削加工用刀片系列

以往技术

纳米结构

纳米结构

专用硬质合金基体 HRA91.0

强固的结合
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MC5005/MC5015

MC5005

1000

500

MC5005

MC5015

Al2O3

TiCN

适用范围

专利技术

表膜强韧化

切
削

速
度

 (m
/m

in
)

工件状态（连续/断续程度、有无刚性、表面性状等）

以往材料(K05&K15)

高
效
率

涂层间的结合度提高至极限， 
表膜不易剥落，实现强韧化。

强固的结合技术

强固的结合

可适用范围广泛，超出车削铸铁用CVD材料
范围，性能优于陶瓷材料。因此，在铸铁零
部件的高速高效加工中，因切削刃的可靠性   
高，所以可实现长寿命、降低加工费。

稳定 一般 不稳定

强固的结合性能比较
与超厚膜Al2O3高结合度的效果明显！

涂层剥落大、发生崩刃

正常磨损
＜切削条件＞ 
工 件 材 料:FCD700 外圆连续加工 
刀 片:CNMA120412（无断屑槽） 
切 削 速 度:300m/min 
每 转 进 给 量:0.3mm/rev 
切 削 深 度:2.0mm 
冷 却 方 式:湿式切削 
切 削 时 间:4min

以往产品A 以往产品B 以往产品C
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15°

6°

0.15

22°

6°

0.20

0.2515°

3°

18°
0.1 0°

新设计了可充分发挥新材料特性的断屑槽，更新了全部系列。 
可从多种断屑槽中选择适合加工状况的形状。

请根据优先的加工状况（切削锋利性、刀尖强度）进行选择。

无黑皮、低刚性

无黑皮、低刚性 断续、带黑皮

厚度不等的工件、重切削加工等

薄/细/超长工件加工等

薄/细/超长工件加工等

请根据优先的加工状况（切削锋利性、刀尖强度）进行选择。

负角刀片

正角刀片

采用较窄的正棱边刃形，实现低切削
阻力，得到良好的加工面。

采用平棱边与大前角，兼备优异的
耐磨损性与耐破损性。

重视切削刃强度的上面平顶型。

兼备优异的切削锋利性与刀尖强度，
适用于通用领域。

采用正棱边刃形，发挥良好的切削
锋利性。

LK断屑槽

MK断屑槽 无断屑槽

MK断屑槽

MA断屑槽

切削锋利性
优先

切削锋利性
优先

刀尖强度 
优先

LK/MK/RK/无断屑槽、GK/MA断屑槽

MK断屑槽/无断屑槽

铸铁车削加工用新断屑槽系列
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0.2515°

0.3515°
0°

断续、带黑皮

厚度不等的工件、重切削加工等

零部件刚性

断
续
程
度

铸铁应用范围示意图

重视切削刃强度的上面平顶型。采用以往产品3倍以上的安装面积与宽
棱边，在断续切削、黑皮切削中发挥优异
的切削刃稳定性。

通用性优异的全周断屑槽。平坦棱边
维持较高的刀尖稳定性。

RK断屑槽

GK断屑槽

无断屑槽

刀尖强度 
优先

RK断屑槽

MK断屑槽

LK断屑槽

无断屑槽

高强度FCD的轻量化

同时复合成形

带黑皮、厚度不等的工件

连
续
、
稳
定

断
续
、
厚
度
不
等
的
工
件

壁厚、高夹紧力 壁薄、低夹紧力

※表示选择断屑槽时的标准
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MC5005/MC5015
LK SW MA MK MW

GK RK
M

C
50

05
M

C
50

15

IC S RE D1

CNMG120404-LK L a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LK L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SW L a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SW L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MK M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MK M a a 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MK M a a 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MK M a a 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MK M a a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MK M a a 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-MW M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MW M a a 12.7 4.76 1.2 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

CNMG120404-GK R a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RK R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-RK R a a 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-RK R a a 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RK R a a 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RK R a a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RK R a a 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMA120404 ─ a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMA120408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 ─ a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMA120416 ─ a a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMA160612 ─ a a 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMA160616 ─ a a 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMA190612 ─ a a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMA190616 ─ a a 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMA190624 ─ a a 19.05 6.35 2.4 7.93

CNMG
CNMA 

80° SIC

RE

D
1

铸铁车削加工用刀片系列

a : 标准库存品

M级精度 

轻切削 L 轻切削 L 中切削 M 中切削 M 中切削 M

（修光刃） （修光刃）

粗加工 R 粗加工 R 铸铁加工用

无断屑槽

负角刀片（带孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)
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LK MA MK MW

GK RK
M

C
50

05
M

C
50

15

IC S RE D1

DNMG110408-LK L a a 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LK L a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LK L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LK L a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-LK L a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LK L a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LK L a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MK M a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MK M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MK M a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMX150408-MW M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-MW M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMX150608-MW M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-MW M a a 12.7 6.35 1.2 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

DNMG150404-GK R a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-GK R a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-GK R a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GK R a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-RK R a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RK R a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMA150404 ─ a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMA150408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMA150412 ─ a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMA150604 ─ a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMA150608 ─ a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMA150612 ─ a a 12.7 6.35 1.2 5.16

DNMG
DNMX
DNMA 

S55° IC

RE

D
1

M级精度

轻切削 L 中切削 M 中切削 M 中切削 M

（修光刃）

粗加工 R 粗加工 R 铸铁加工用

无断屑槽

负角刀片（带孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)
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MC5005/MC5015
LK MA MK

GK RK
M

C
50

05
M

C
50

15

IC S RE D1

SNMG120408-LK L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LK L a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MK M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MK M a a 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MK M a a 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MK M a a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MK M a a 19.05 6.35 1.6 7.93

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

SNMG120404-GK R a a 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RK R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RK R a a 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RK R a a 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RK R a a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RK R a a 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMA090308 ─ a a 9.525 3.18 0.8 3.81
SNMA120408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMA120412 ─ a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMA120416 ─ a a 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMA150612 ─ a a 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMA150616 ─ a a 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMA190612 ─ a a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMA190616 ─ a a 19.05 6.35 1.6 7.93

SNMG
SNMA 

SIC

RE

D
1

铸铁车削加工用刀片系列

a : 标准库存品

轻切削 L 中切削 M 中切削 M

粗加工 R 粗加工 R 铸铁加工用

无断屑槽

负角刀片（带孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

M级精度
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LK MA MK MW GK RK

LK MA MK GK
M

C
50

05
M

C
50

15

IC S RE D1

TNMG160404-LK L a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LK L a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LK L a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404-MA M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-MK M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MK M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-MK M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMX160408-MW M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160412-MW M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404-GK R a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-GK R a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GK R a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-GK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160408-RK R a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RK R a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160416-RK R a a 9.525 4.76 1.6 3.81
TNMG220408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RK R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMA160404 ─ a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMA160408 ─ a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMA160412 ─ a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMA160416 ─ a a 9.525 4.76 1.6 3.81
TNMA160420 ─ a a 9.525 4.76 2.0 3.81
TNMA220408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMA220412 ─ a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMA220416 ─ a a 12.7 4.76 1.6 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

VNMG160404-LK L a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LK L a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MK M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-MK M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160404-GK R a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-GK R a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-GK R a a 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMA160404 ─ a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMA160408 ─ a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMA160412 ─ a a 9.525 4.76 1.2 3.81

TNMG
TNMA

VNMG
VNMA

RE

SIC

D
1

SIC

D
1

35°

RE

轻切削 L 中切削 M 中切削 M 中切削 M 粗加工 R 粗加工 R

（修光刃）

铸铁加工用 轻切削 L 中切削 M 中切削 M 粗加工 R 铸铁加工用

无断屑槽 无断屑槽

负角刀片（带孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

M级精度
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MC5005/MC5015
LK SW MA MK MW

GK RK
M

C
50

05
M

C
50

15

IC S RE D1

WNMG080404-LK L a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LK L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SW L a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SW L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG060408-MA M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MK M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG060408-MW M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MW M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MW M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MW M a a 12.7 4.76 1.2 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

WNMG060404-GK R a a 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-GK R a a 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-GK R a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-GK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMA060408 ─ a a 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMA060412 ─ a a 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMA080404 ─ a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMA080408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMA080412 ─ a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMA080416 ─ a a 12.7 4.76 1.6 5.16

WNMG
WNMA

RE

80°

SIC

D
1

铸铁车削加工用刀片系列

a : 标准库存品

M级精度

轻切削 L 轻切削 L 中切削 M 中切削 M 中切削 M

（修光刃） （修光刃）

粗加工 R 粗加工 R 铸铁加工用

无断屑槽

负角刀片（带孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)
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M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

CNMN120408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 ─
CNMN120412 ─ a a 12.7 4.76 1.2 ─
CNMN120416 ─ a a 12.7 4.76 1.6 ─
SNMN120408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 ─
SNMN120412 ─ a a 12.7 4.76 1.2 ─
SNMN120416 ─ a a 12.7 4.76 1.6 ─
TNMN160408 ─ a a 9.525 4.76 0.8 ─
TNMN160412 ─ a a 9.525 4.76 1.2 ─
TNMN160416 ─ a a 9.525 4.76 1.6 ─

CNMN
SNMN

TNMN

SIC

RE

RE

SIC

80° SIC

RE

铸铁加工用 铸铁加工用 铸铁加工用

无断屑槽 无断屑槽 无断屑槽负角刀片（无孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

M级精度
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MC5005/MC5015
MK MV

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

VBMT160404-MK M a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT110304-MV M a 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M a 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M a 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MV M a 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMW160408 ─ a a 9.525 4.76 0.8 4.4

VBMT
VBMW

RE D
1

5°
S35° IC

铸铁车削加工用刀片系列

a : 标准库存品

中切削 M 中切削 M 铸铁加工用

无断屑槽
5°正角刀片（带孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

M级精度
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MK MV MK

MV
M

C
50

05
M

C
50

15

IC S RE D1

CCMT060204-MK M a a 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MK M a a 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T304-MK M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MK M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060204-MV M  a 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMW060204 ─ a a 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMW060208 ─ a a 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMW09T304 ─ a a 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMW09T308 ─ a a 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMW09T312 ─ a a 9.525 3.97 1.2 4.4
CCMW120404 ─ a a 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMW120408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMW120412 ─ a a 12.7 4.76 1.2 5.5

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

DCMT070204-MK M a a 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MK M a a 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T304-MK M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MK M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT150404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.5
DCMT150408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.5
DCMT070204-MV M  a 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M  a 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T304-MV M  a 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MV M  a 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMW070204 ─ a a 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMW11T304 ─ a a 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMW11T308 ─ a a 9.525 3.97 0.8 4.4
RCMX1204M0 M a 12.7 4.76 ─ 4.2

RE

80° IC

D
1

7°
S

D
1

55° IC
7°

RE

S

DCMT
DCMW

RCMX

7°
SIC

D
1

CCMT
CCMH
CCMW

M级精度

中切削 M 中切削 M 铸铁加工用 中切削 M

无断屑槽

中切削 M 铸铁加工用 中切削 M

无断屑槽 无代号

7°正角刀片（带孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)
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MC5005/MC5015
MK MK

MK MV
M

C
50

05
M

C
50

15

IC S RE D1

SCMT09T304-MK M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-MK M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT120404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.5
SCMT120408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.5
SCMW09T304 ─ a a 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMW09T308 ─ a a 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMW120408 ─ a a 12.7 4.76 0.8 5.5
TCMT110204-MK M a a 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MK M a a 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-MK M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-MK M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
TCMT16T312-MK M a a 9.525 3.97 1.2 4.4
TCMW110204 ─ a a 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMW16T304 ─ a a 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMW16T308 ─ a a 9.525 3.97 0.8 4.4
TCMW16T312 ─ a a 9.525 3.97 1.2 4.4

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

VCMT160404-MK M a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT080204-MV M a 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMW160404 ─ a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMW160408 ─ a a 9.525 4.76 0.8 4.4

D
1

7°
S35° IC

RE

SIC

7°

D
1RE

TCMT
TCMW

IC

RE

S

7°

D
1

VCMT
VCMW

SCMT
SCMW

铸铁车削加工用刀片系列

a : 标准库存品

中切削 M 中切削 M 中切削 M 铸铁加工用

无断屑槽 无断屑槽

中切削 M 中切削 M 铸铁加工用

无断屑槽

7°正角刀片（带孔）

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

M级精度
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MV MV MV

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

CPMH080204-MV M a 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M a 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MV M a 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MV M a 9.525 3.18 0.8 4.5
TPMH080204-MV M a 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090204-MV M a 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M a 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110304-MV M a 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M a 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M a 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-MV M a 9.525 3.18 0.8 4.4

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

WPMT040204-MV M a 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M a 9.525 3.18 0.4 4.4
WPMT060308-MV M a 9.525 3.18 0.8 4.4
TPMN110304 M a a 6.35 3.18 0.4 ─
TPMN110308 M a a 6.35 3.18 0.8 ─
TPMN160304 M a a 9.525 3.18 0.4 ─
TPMN160308 M a a 9.525 3.18 0.8 ─
TPMN160312 M a a 9.525 3.18 1.2 ─

D
1

11°

80° SIC

RE

11°

D
1

SICRE

RE

D
1

80°

SICRE
11°

TPMH

WPMT

CPMH

M级精度

中切削 M 中切削 M 中切削 M

铸铁加工用

无断屑槽

11°正角刀片

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)

型 号

切
削
范
围

库存 尺寸 (mm)
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vc
(m/min)

f
(mm/rev)

ap
(mm)

K
MC5005 210─ 600 0.1─ 0.5 0.3─ 6.0

MC5015 190─ 450 0.1─ 0.5 0.3─ 6.0

MC5005 200─ 435 0.1─ 0.5 0.3─5.0

MC5015 180─395 0.1─ 0.5 0.3─5.0

MC5005 175─385 0.1─ 0.5 0.3─ 4.0

MC5015 160─350 0.1─ 0.5 0.3─ 4.0

vc
(m/min)

f
(mm/rev)

ap
(mm)

K
MC5005 170─ 475 0.08─ 0.3 0.3─3.0

MC5015 155─355 0.08─ 0.3 0.3─3.0

MC5005 160─345 0.08─ 0.3 0.3─2.5

MC5015 145─320 0.08─ 0.3 0.3─2.5

MC5005 140─305 0.08─ 0.3 0.3─2.0

MC5015 130─275 0.08─ 0.3 0.3─2.0

y

y

vc =
ap =

   f =

铸铁车削加工用刀片系列

推荐切削条件

负角刀片

正角刀片

*内孔加工时，请参照使用镗刀的推荐切削条件。

*内孔加工时，请参照使用镗刀的推荐切削条件。

工件材料 抗拉强度 材料

普通铸铁 

 (FC300等)
<350MPa

球墨铸铁 

(FCD450等)
<450MPa

球墨铸铁 

 (FCD700等)
<800MPa

工件材料 抗拉强度 材料

普通铸铁 

 (FC300等)
<350MPa

球墨铸铁 

 (FCD450等)
<450MPa

球墨铸铁 

 (FCD700等)
<800MPa

切削速度

切削深度

  每转进给量 
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0.25 

0.20 

0.15 

0.10 

0.05 

0
2 4 5 6 7 8 9 11 13 15 17 19 21 23 25

MC5005

0 1 2 3 4 5

ø200
MC5015

MC5015

ø240

ø236

0

0

0.30 

0.25 

0.20 

0.15 

0.10 

0.05 

0

10 20 30

70

40

140 210

50

46

0.135

37

0.244

MC5005

MC5005

MC5005

MC5015

FC300 连续切削事例

成本 
降低 
50%

定数更换 
次数减半

以往产品B

以往产品A

以往产品C

后
刀

面
磨

损
量

 (m
m

)

＜切削条件＞ 
工 件 材 料: FC300 外圆连续加工 
刀 片: CNMA120412（无断屑槽）
切 削 速 度: 450m/min 
每 转 进 给 量: 0.3mm/rev 
切 削 深 度: 2.0mm 
冷 却 方 式: 干式切削

FCD700 断续切削事例

切削长度（步数）

以往产品A 崩刃、到寿

崩刃、到寿

崩刃、到寿

以往产品B

以往产品C

加工可延长

＜切削条件＞ 
工 件 材 料: FCD700 
刀 片: CNMA120412（无断屑槽） 
切 削 速 度: 160m/min 
每 转 进 给 量: 0.3mm/rev 
切 削 深 度: 1.5mm 
冷 却 方 式: 湿式切削

FC300 实际工件验证 2

FC200 实际工件验证 1

技术资料

优于陶瓷材料的耐磨损性

在切削速度600m/min的高速加工条件下，加工数量是以往产品的1.2倍。

＜切削条件＞ 
工 件 材 料: FC300 制动盘 端面加工 
刀 片: CNMA120412（无断屑槽） 
切 削 速 度: 450m/min 
每 转 进 给 量: 0.25mm/rev 
切 削 深 度: 0.3mm 
冷 却 方 式: 干式切削

＜切削条件＞ 
工 件 材 料: FC200 制动盘 端面加工 
刀 片: WNMA080412（无断屑槽） 
切 削 速 度: 600m/min 
每 转 进 给 量: 0.4mm/rev 
切 削 深 度: 2.0mm 
冷 却 方 式: 湿式切削

以往产品（陶瓷）

磨损量 0.135mm

磨损量 0.244mm

加工数量（台）

加工数量（台）

以往产品

以往产品

加工210个工件后的磨损量

以往产品

磨
损

量
 (m

m
)

刀尖圆弧R部破损 寿命
延长至 
1.2倍

磨损量
减至 
1/2

加工时间 (min)

以往产品A

以往产品C

以往产品B

加工时间 7 分钟

加工时间 7 分钟

加工时间 9 分钟

加工时间 25 分钟
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MC5005+MK

MC5015+MK

ø140

0

0

10

5

20

10 15

30

20

MC5005+MK

MC5015+MK

ø155

30

17

10

10

15

15

铸铁车削加工用刀片系列

FCD700 实际工件验证3

FCD700 实际工件验证4

断续加工多的零部件加工中也未发生破损！

浇注系统薄壁部分加工时的损伤大幅减小！

磨损量 0.29mm 
加工数量 30 台

磨损量 0.44mm 
加工数量 17 台

加工数量（台）

加工数量（台）

＜切削条件＞ 
工 件 材 料: FCD700 差速器壳体 内孔/外圆加工 
刀 片: WNMG080412-MK(MC5005) 
切 削 速 度: 170−200m/min 
每 转 进 给 量: 0.35−0.5mm/rev 
切 削 深 度: 1.5−2.0mm 
冷 却 方 式: 湿式切削

＜切削条件＞ 
工 件 材 料: FCD700 壳体 内孔加工 
刀 片: CNMG120412-MK(MC5015) 
切 削 速 度: 120m/min 
每 转 进 给 量: 0.1mm/rev 
切 削 深 度: 粗加工=4mm、精加工=3mm 
冷 却 方 式: 干式切削

以往产品A

以往产品A

以往产品B

以往产品B

以往产品C

磨损大

破损

破损

破损

破损

磨损量 0.74mm

寿命
延长至 

2倍

寿命
延长至 
1.7倍

技术资料
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WNMG080412-MK (MC5005) CNMA120412(MC5015)

400−500 650
0.20 0.3
2.0 0.5

WNMA080412 (MC5015) CNMG120408-MK (MC5015)

350 80
0.47 0.35
3.0 2.0−3.0

CNMG160616-RK (MC5015)

250
0.5

3.0−4.0

10050

77

50

10050

75

60

5025

40

36

400200

385

120

200100

130

80

MC5005

MC5015

MC5015

MC5015

MC5015

ø130

ø38

ø200

ø130
ø160

ø160

使用实例
 使用刀片（材料）

工 件 材 料

普通铸铁 FC250 普通铸铁 FC200

零 部 件 名 称 平衡锤 制动盘

切
削
条
件

切 削 速 度(m/min)
每转进给量(mm/rev)
切 削 深 度(mm)

冷 却 方 式 湿式切削 湿式切削

结               果

在断续零部件的高速高效加工中，未发生破损， 寿命
可达到以往产品的1.5倍。

即使在650m/min的高速切削条件下，内孔、端面  
加工时的刀具寿命也可达到以往产品的3.2倍。

 使用刀片（材料）

工 件 材 料

球墨铸铁 FCD500 球墨铸铁 FCD600

零 部 件 名 称 差速器壳体 制动盘

切
削
条
件

切 削 速 度(m/min)
每转进给量(mm/rev)
切 削 深 度(mm)

冷 却 方 式 湿式切削 湿式切削

结               果

在连续加工位置进行黑皮的大进给粗加工，也未
发生破损，寿命稳定，可达到以往产品的1.2倍。

在外圆、端面粗加工中，可得到以往产品1.6倍以上
的长寿命。即使在内孔加工中，寿命也可达到以往
产品的1.2倍以上。

 使用刀片（材料）

工 件 材 料

球墨铸铁 FCD600

零 部 件 名 称 轮毂

切
削
条
件

切 削 速 度(m/min)
每转进给量(mm/rev)
切 削 深 度(mm)

冷 却 方 式 湿式切削

结               果

与以往产品相比，加工数量多，且磨损量小、
加工状态稳定，因此可提高定数。

加工数量（个/刃角）

加工数量（个/刃角）

加工数量（个/刃角）

（可继续加工）

加工数量（个/刃角）

加工数量（个/刃角）

以往产品

以往产品

以往产品

以往产品

以往产品



    新CVD涂层材料

MC5005/MC5015

   铸铁加工用刀片系列

     新断屑槽系列

LK/MK/RK




