
三菱正负角MW/SW修光刃车刀片推介
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Indexable insert with wiper geometry 
for simultaneous roughing 
and finishing.
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MW/SWbreaker

Expanded

Inserts

B030G

Indexable Insert with Wiper Edge Geometry

Indexable insert with wiper geometry 
for simultaneous roughing 
and finishing.

2008.4 Update

MW/SWbreaker

软钢、合⾦金金钢、不不锈钢
断屑问题⼀一直困扰企业。
尤其机器器⼈人值守的数控
⻋车更更是如此。企业迫切
需要断屑好的⻋车⼑刀⽚片以
解燃眉之急。
我们在半精加⼯工中使⽤用
负⻆角⼑刀⽚片 SW/MW断屑
槽成功的解决了了软钢的
断屑问题。
2倍率的进给量量=原粗糙度不不变
2倍率的进给量量=效率提⾼高 2 倍
⻥鱼和熊掌兼得



试验报告
CNMG120412-SW MC6015
解决断屑问题，被加⼯工材料料Q380（延伸率36.5%）
⼯工件直径Φ369-298mm，内、外端⾯面和内圆
ap   切深=1.5-2.0mm
 f    ⾛走⼑刀 =0.3mm/rev
Vc线速度=280m/min
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Indexable Insert with Wiper Edge Geometry

High efficiency insert, surface finish doesn't deteriorate even when the feed rate is increased!

Medium cutting Application range

Wiper improves surface finishes.
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Wiper improves surface finishes.
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Wiper improves surface finishes.
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MW/SWbreaker

(Negative Insert)MWbreaker

(Positive Insert)MWbreaker

(Negative Insert)SWbreaker

(Positive Insert)SWbreaker

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-MW
Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CCMT09T308-MW
Workpiece : Alloy steel (JIS SCr420H)
Cutting speed : 150m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-SW
Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CCMT09T304-SW
Workpiece : Alloy steel (JIS SCr420H)
Cutting speed : 150m/min
Coolant : Wet cutting

Flat land can withstand high 
feed rate loads.

A dimple-shaped depression 
improves chip control.

Low cutting resistance with positive 
land suitable for light cutting.

Excellent cutting performance due to the 
strong, positive land. Suitable for boring 
operations and prevents vibration.

Variable slope improves cutting 
at low to medium feed rates.

Variable slope improves cutting 
at low to medium feed rates.

Excellent cutting performance due to the 
strong, positive land. Suitable for boring 
operations and prevents vibration.

The second land improves cutting 
at low to medium feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at high 
feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.
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切削条件：
⼑刀       ⽚片：CNMG120408-MW
⼯工件材料料：碳钢（45#）
切削深度：200m/min
冷       却：湿式切削
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操作范围

切削条件：
⼑刀       ⽚片：CCMT09T308-MW
⼯工件材料料：合⾦金金钢（20CrH）
切削深度：150m/min
冷       却：湿式切削

切屑控制
有效范围

推荐范围

切屑控制
有效范围

推荐范围

中切削 平的⼑刀刃棱边可以
承受⾼高速率进给。

第⼆二⼑刀刃棱边提⾼高
了了由低⾄至中进给率。

宽的断屑槽使得⾼高进给
速率下防⽌止切屑堵塞。

Wiper切削刃提⾼高了了表⾯面粗糙度

Wiper切削刃提⾼高了了表⾯面粗糙度

杰出的切削性能来源于强⼤大的正⻆角切削
刃棱边，防⽌止振动，最适合于镗孔加⼯工。

⼀一个波纹形断屑槽设
计，改善了了切屑控制。

宽的断屑槽使得⾼高进给
速率下防⽌止切屑堵塞。

MW断屑槽（负⻆角⼑刀⽚片）

MW断屑槽（正⻆角⼑刀⽚片）
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Indexable Insert with Wiper Edge Geometry

High efficiency insert, surface finish doesn't deteriorate even when the feed rate is increased!

Medium cutting Application range

Wiper improves surface finishes.
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MW/SWbreaker

(Negative Insert)MWbreaker

(Positive Insert)MWbreaker

(Negative Insert)SWbreaker

(Positive Insert)SWbreaker

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-MW
Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CCMT09T308-MW
Workpiece : Alloy steel (JIS SCr420H)
Cutting speed : 150m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-SW
Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CCMT09T304-SW
Workpiece : Alloy steel (JIS SCr420H)
Cutting speed : 150m/min
Coolant : Wet cutting

Flat land can withstand high 
feed rate loads.

A dimple-shaped depression 
improves chip control.

Low cutting resistance with positive 
land suitable for light cutting.

Excellent cutting performance due to the 
strong, positive land. Suitable for boring 
operations and prevents vibration.

Variable slope improves cutting 
at low to medium feed rates.

Variable slope improves cutting 
at low to medium feed rates.

Excellent cutting performance due to the 
strong, positive land. Suitable for boring 
operations and prevents vibration.

The second land improves cutting 
at low to medium feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at high 
feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

中切削

请结合切屑控制有
效范围和推荐范围

请结合切屑控制有
效范围和推荐范围
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Indexable Insert with Wiper Edge Geometry

High efficiency insert, surface finish doesn't deteriorate even when the feed rate is increased!

Medium cutting Application range

Wiper improves surface finishes.
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MW/SWbreaker

(Negative Insert)MWbreaker

(Positive Insert)MWbreaker

(Negative Insert)SWbreaker

(Positive Insert)SWbreaker

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-MW
Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CCMT09T308-MW
Workpiece : Alloy steel (JIS SCr420H)
Cutting speed : 150m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-SW
Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CCMT09T304-SW
Workpiece : Alloy steel (JIS SCr420H)
Cutting speed : 150m/min
Coolant : Wet cutting

Flat land can withstand high 
feed rate loads.

A dimple-shaped depression 
improves chip control.

Low cutting resistance with positive 
land suitable for light cutting.

Excellent cutting performance due to the 
strong, positive land. Suitable for boring 
operations and prevents vibration.

Variable slope improves cutting 
at low to medium feed rates.

Variable slope improves cutting 
at low to medium feed rates.

Excellent cutting performance due to the 
strong, positive land. Suitable for boring 
operations and prevents vibration.

The second land improves cutting 
at low to medium feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at high 
feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

轻切削

低切削阻⼒力力，适合轻切削。

可变化的倾斜⻆角度可以在低
⾄至中进给率下改善切削性能。

宽的断屑槽使得⾼高进给
速率下防⽌止切屑堵塞。

Wiper切削刃提⾼高了了表⾯面粗糙度

Wiper切削刃提⾼高了了表⾯面粗糙度

杰出的切削性能来源于强⼤大的正⻆角切削
刃棱边，防⽌止振动，最适合于镗孔加⼯工。

⼀一个波纹形断屑槽设
计，改善了了切屑控制。

宽的断屑槽使得⾼高进给
速率下防⽌止切屑堵塞。

SW断屑槽（负⻆角⼑刀⽚片）

SW断屑槽（正⻆角⼑刀⽚片）
轻切削
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Indexable Insert with Wiper Edge Geometry

High efficiency insert, surface finish doesn't deteriorate even when the feed rate is increased!

Medium cutting Application range

Wiper improves surface finishes.
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MW/SWbreaker

(Negative Insert)MWbreaker

(Positive Insert)MWbreaker

(Negative Insert)SWbreaker

(Positive Insert)SWbreaker

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-MW
Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CCMT09T308-MW
Workpiece : Alloy steel (JIS SCr420H)
Cutting speed : 150m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-SW
Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

<Cutting conditions>
Insert : CCMT09T304-SW
Workpiece : Alloy steel (JIS SCr420H)
Cutting speed : 150m/min
Coolant : Wet cutting

Flat land can withstand high 
feed rate loads.

A dimple-shaped depression 
improves chip control.

Low cutting resistance with positive 
land suitable for light cutting.

Excellent cutting performance due to the 
strong, positive land. Suitable for boring 
operations and prevents vibration.

Variable slope improves cutting 
at low to medium feed rates.

Variable slope improves cutting 
at low to medium feed rates.

Excellent cutting performance due to the 
strong, positive land. Suitable for boring 
operations and prevents vibration.

The second land improves cutting 
at low to medium feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at high 
feed rates.

Wide chip pocket prevents 
clogging of chips even at 
high feed rates.
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切削条件：
⼑刀       ⽚片：CNMG120408-SW
⼯工件材料料：碳钢（45#）
切削深度：200m/min
冷       却：湿式切削
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切削条件：
⼑刀       ⽚片：CCMT09T308-SW
⼯工件材料料：合⾦金金钢（20CrH）
切削深度：150m/min
冷       却：湿式切削

切屑控制
有效范围

推荐范围

切屑控制
有效服务

推荐范围
请结合切屑控制有
效范围和推荐范围

请结合切屑控制有
效范围和推荐范围
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Standard breaker

The wiper geometry is positioned between the nose radius and 
the straight edge of the insert. Even if the feed rate is doubled, 
the surface finish doesn't deteriorate.

Replacing a conventional indexable insert with an MW breaker or SW breaker has the following advantages.

<Roughing>

<Finishing>

2 step (Roughing and finishing)the chips become thicker and are easily broken.

Chips under a conventional feed condition Chips under the high feed condition

When changing to high feed conditions,

Pieces per hour

Effect of high feed rateStandard process

High feed condition
Machining time

cut in half

Conventional
cycle time

Effect of prevention
of rubbing wear

the cycle time is decreased, so more parts can be machined 
with each insert.
In addition, rubbing wear is prevented, delaying the 
progression of wear and prolonging tool life.

<Finishing (Single-step machining)>

Reducing 1 step

Roughness (Conventional insert) Roughness (Insert with wiper)

the surface finish can be improved.

Surface machined
by a conventional insert

Surface machined
by the insert

with wiper

Improved productivity
Using the same cutting speed but with double the feed rate,
Improved surface roughness

When changing to high feed conditions,

Improved chip control Improved Productivity

High Feed Rate The Given Parameters

The high feed rate shortens cycle times and can also eliminate 
finishing operations.

Effective Use

with wiper
MWbreaker

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-pp

Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

直槽棱边

修光刃

⼑刀尖 R



MW 断屑槽
带修光刃

标准断屑槽
不不带修光刃

表
⾯面
粗
糙
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进给范围

切削条件：
⼑刀       ⽚片：CNMG20408-⚬⚬
⼯工件材料料：45#钢
切削深度：200m/min
冷       却：湿式切削

修光刃位于⼑刀尖圆弧半径与直线刃
之间，即使双倍的进给率，表⾯面粗
糙度也不不会变差。

2倍进给率



增加效率

MW和SW断屑槽具有的优点是：取代传统的可转位⼑刀⽚片
有效作⽤用：

⾼高进给条件下
加⼯工时间减半

标准进给过程 ⾼高进给率 防⽌止磨损
传统的加⼯工时间

当改变到⾼高进给条件时

每⼩小时加⼯工件数

加⼯工时间缩短，每个⼑刀⽚片可以加⼯工更更多的
⼯工件。此外防⽌止⼑刀⽚片因摩擦磨损，延缓磨
损过程和延⻓长⼑刀⽚片寿命，

增加表⾯面粗糙度

Wiper ⼑刀⽚片
加⼯工的表⾯面

传统⼑刀⽚片
加⼯工的表⾯面

表⾯面粗糙度提⾼高

使⽤用2倍率进给量量，相同的切削速度。

提⾼高切屑控制

当切换⾼高进给条件时

提⾼高效率
⾼高进给率节省了了加⼯工时间
，也可以取消精加⼯工操作。

粗加⼯工

精加⼯工
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Standard breaker

The wiper geometry is positioned between the nose radius and 
the straight edge of the insert. Even if the feed rate is doubled, 
the surface finish doesn't deteriorate.

Replacing a conventional indexable insert with an MW breaker or SW breaker has the following advantages.

<Roughing>

<Finishing>

2 step (Roughing and finishing)the chips become thicker and are easily broken.

Chips under a conventional feed condition Chips under the high feed condition

When changing to high feed conditions,

Pieces per hour

Effect of high feed rateStandard process

High feed condition
Machining time

cut in half

Conventional
cycle time

Effect of prevention
of rubbing wear

the cycle time is decreased, so more parts can be machined 
with each insert.
In addition, rubbing wear is prevented, delaying the 
progression of wear and prolonging tool life.

<Finishing (Single-step machining)>

Reducing 1 step

Roughness (Conventional insert) Roughness (Insert with wiper)

the surface finish can be improved.

Surface machined
by a conventional insert

Surface machined
by the insert

with wiper

Improved productivity
Using the same cutting speed but with double the feed rate,
Improved surface roughness

When changing to high feed conditions,

Improved chip control Improved Productivity

High Feed Rate The Given Parameters

The high feed rate shortens cycle times and can also eliminate 
finishing operations.

Effective Use

with wiper
MWbreaker

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-pp

Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting

减少⼀一次加⼯工过程
精加⼯工⼀一次完成粗、精分两次进⾏行行

常规⼑刀⽚片条件下的进
给的切屑不不易易折断。

⾼高进给条件下的切屑。
切屑厚度较厚，更更容易易折断
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Standard breaker

The wiper geometry is positioned between the nose radius and 
the straight edge of the insert. Even if the feed rate is doubled, 
the surface finish doesn't deteriorate.

Replacing a conventional indexable insert with an MW breaker or SW breaker has the following advantages.

<Roughing>

<Finishing>

2 step (Roughing and finishing)the chips become thicker and are easily broken.

Chips under a conventional feed condition Chips under the high feed condition

When changing to high feed conditions,

Pieces per hour

Effect of high feed rateStandard process

High feed condition
Machining time

cut in half

Conventional
cycle time

Effect of prevention
of rubbing wear

the cycle time is decreased, so more parts can be machined 
with each insert.
In addition, rubbing wear is prevented, delaying the 
progression of wear and prolonging tool life.

<Finishing (Single-step machining)>

Reducing 1 step

Roughness (Conventional insert) Roughness (Insert with wiper)

the surface finish can be improved.

Surface machined
by a conventional insert

Surface machined
by the insert

with wiper

Improved productivity
Using the same cutting speed but with double the feed rate,
Improved surface roughness

When changing to high feed conditions,

Improved chip control Improved Productivity

High Feed Rate The Given Parameters

The high feed rate shortens cycle times and can also eliminate 
finishing operations.

Effective Use

with wiper
MWbreaker

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-pp

Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting
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Standard breaker

The wiper geometry is positioned between the nose radius and 
the straight edge of the insert. Even if the feed rate is doubled, 
the surface finish doesn't deteriorate.

Replacing a conventional indexable insert with an MW breaker or SW breaker has the following advantages.

<Roughing>

<Finishing>

2 step (Roughing and finishing)the chips become thicker and are easily broken.

Chips under a conventional feed condition Chips under the high feed condition

When changing to high feed conditions,

Pieces per hour

Effect of high feed rateStandard process

High feed condition
Machining time

cut in half

Conventional
cycle time

Effect of prevention
of rubbing wear

the cycle time is decreased, so more parts can be machined 
with each insert.
In addition, rubbing wear is prevented, delaying the 
progression of wear and prolonging tool life.

<Finishing (Single-step machining)>

Reducing 1 step

Roughness (Conventional insert) Roughness (Insert with wiper)

the surface finish can be improved.

Surface machined
by a conventional insert

Surface machined
by the insert

with wiper

Improved productivity
Using the same cutting speed but with double the feed rate,
Improved surface roughness

When changing to high feed conditions,

Improved chip control Improved Productivity

High Feed Rate The Given Parameters

The high feed rate shortens cycle times and can also eliminate 
finishing operations.

Effective Use

with wiper
MWbreaker

<Cutting conditions>
Insert : CNMG120408-pp

Workpiece : Carbon steel (JIS S45C)
Cutting speed : 200m/min
Coolant : Wet cutting



修光刃⼑刀⽚片
☞ 修光刃⼑刀⽚片如下图所示，在⼑刀尖圆弧与直线刃
      的结合部设计有修光刃（精加⼯工刃）。

☞ 与标准⼑刀⽚片相⽐比，进给速度即使提⾼高⾄至2倍，也
      能保持原有的表⾯面粗糙度。

☞ 在2倍率⾼高进给的条件下效率提⾼高2倍。

修光刃修光刃⼑刀⽚片的进给量量提⾼高
 2 倍与同样进给量量的标准
⼑刀⽚片表⾯面粗糙度相同。

效率和表⾯面粗糙度兼顾
使得⻥鱼和熊掌兼得。   

切削条件：
⼑刀       ⽚片：CNMG120408-
⼯工件材料料：碳钢（45#）
切削速度：200m/min
切       深：1.5mm
进       给：0.2-0.6mm
冷       却：湿式切削

表
⾯面
粗
糙
度

R
z（

um
）

4.0

3.0

2.0

1.0

0 0.2 0.4 0.6 0.8
进给 f（mm／rev）

0

标准⼑刀⽚片
修光刃⼑刀⽚片
MW断屑槽

修光刃⼑刀⽚片 + ⼤大进给加⼯工等于
每个⼯工件加⼯工时间缩短。
单位时间加⼯工数量量增加。
切屑处理理得到改善。

修光刃⼑刀⽚片 + ⼀一般进给量量加⼯工
等于压缩⼯工序，粗、精合成⼀一次完成。

➣ ⼑刀具费⽤用、单位时间⼈人⼯工费⽤用降低
➣ ⽣生产效率提⾼高
➣ ⽣生产线停⽌止情况减少（机器器⼈人值守更更安全）

    实现成本降低

☞ 2倍率加⼯工表⾯面粗糙度提⾼高：如果按照原标准⼑刀⽚片
       的进给量量不不变，表⾯面粗糙度提⾼高2倍。
☞ 2倍率加⼯工效率提⾼高：如果按照原标准⼑刀⽚片的粗糙
      度不不变，2倍率的进给量量，使得效率提⾼高2倍。
☞ ⼑刀⽚片寿命⼤大幅提⾼高：提⾼高进给量量使得⼑刀⽚片磨损时间
      减少，每刃的加⼯工数量量增加，⼑刀⽚片寿命得到延⻓长。
☞ 改善切屑处理理性能：加⼤大进给量量能使不不易易断屑的材
      料料切屑加厚⽽而更更容易易折断，因⽽而改善了了切屑处理理性
      能，防⽌止切屑与⼯工件缠绕和剐蹭造成⼑刀⽚片损坏和破
      坏⼯工件表⾯面粗糙度。



⽤用CNMG／WNMG／CCMT⼑刀⽚片时⽆无需特别注意
使⽤用⼑刀杆⽆无限制
标准⼑刀杆可直接使⽤用。
但进给量量⼤大时推荐使⽤用⾼高
刚性的双重夹紧式⻋车⼑刀杆

⽤用修光刃⼑刀⽚片时可获得的表⾯面粗糙度的估算：

修光刃⼑刀⽚片⽤用于内、外圆及端⾯面加⼯工能发
挥最好的效果。

在加⼯工圆弧和5º以上的斜⾯面时，
加⼯工⾯面粗糙度与标准搭配相同。

⽆无限制

副偏⻆角
95º

⻆角度在5º
以上时

Rz（W）=Rz✕0.5
Rz（W）⽤用修光刃⼑刀⽚片加⼯工的表⾯面粗糙度
Rz：现加⼯工的表⾯面粗糙度（使⽤用标准⼑刀⽚片）

⽤用修光刃⼑刀⽚片的效果
⽤用修光刃⼑刀⽚片⽆无效果

不不需
修正

加⼯工程序不不需修正
现有程序可直接使⽤用
（CNMG／WNMG／CCMT
型依据ISO/ANSI）

副偏⻆角
75º

CNMG型⼑刀尖⻆角
100º时，也可以
使⽤用修光刃
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车削用刀片

修光刃刀片
所谓修光刃刀片

修光刃

加工表面粗糙度改善
即使用原来加工条件，进给量即使提高也能改善加工表面的粗糙度。

效率提高
提高进给量不仅能缩短加工时间，同时将粗加工与精加工两道工序 
合并成一个工序从而提高生产率。

提高寿命
提高进给量，加工一个工件时间缩短、
每个刃角加工的工件数量增加。 
因能防止刮擦磨损，也延迟了刀具磨损时间。

改善切屑处理
大进给量使切屑厚度增加，切屑易折断，改善了切屑处理性能。

修光刃刀片
+ 

大进给量(原进给量的2倍）
标准刀片
+ 

现进给量条件

加工表面
粗糙度相同

※使用修光刃刀片时请使用高进给量条件。

<加工条件>
工件材料：S45C
刀片：CNMG120408-oo
切削速度=200m/min
切削深度=1.5mm
进给速度=0.2–0.6mm/rev
湿式外圆切削

表
面
粗
糙
度

R
z（
ȝm
）

进给量　f （mm/rev）

标准刀片

修光刃刀片
MW 断屑槽

<例>  维持原表面粗糙度，进给提高至2倍(0.3→0.6)！

修光刃刀片 + 大进给量加工
• 加工时间缩短(每个工件)
• 加工数增加(单位时间)
• 改善切屑处理

修光刃刀片 + 现进给量加工
• 工序压缩（粗+精加工→一次完成）

 • 诸经费（单位时间人工费）降低
 • 生产率提高
 • 生产线停止情况减少

<实现成本降低!!>

用修光刃刀片时可获得表面粗糙度的估算

用CNMG•WNMG•CCMT型刀片时无需特别注意

DNMX•TNMX型刀片因前端为特殊形状使用时需注意

修光刃用于内外圆及端面加工能
发挥较好效果

※在加工圆弧或5°以上的斜面时，加工面粗糙度
　与标准刀片相同。

Rz（W）＝ 用修光刃刀片加工时
加工表面粗糙度

Rz:　 现加工表面粗糙度
（使用标准刀片） 

用修光刃刀片有效果
用修光刃刀片无效果

刀柄无限制

刀柄有限制

加工程序不需修正
标准刀柄可直接使用。
（ ※但大进给量时推荐
用高刚性的双重夹紧式
车刀刀柄）

为使修光刃发挥其效果，请使用副偏角93°的刀柄。
使用91°刀柄能发挥少许修光刃效果（参照下图）。其他副偏角刀柄（60°、90°、
107°等）不能发挥修光刃效果。

现有程序可直接使用。
（ CNMG • WNMG • CCMT型依据

ISO/ANSI。）

不需
修正

副偏角

95°

副偏角

75°

CNMG型刀尖角为
100°，也可以使用
修光刃。

DNMX、TNMX的孔形状与标准刀片
（DNMG•TNMG）相同。由于圆弧形状
特殊，故标记为“X”。

理
论
表
面
粗
糙
度

R
z（
ȝm
）

例） ：TNMX160412-MW使用时不同
刀柄的理论表面粗糙度

副偏角

标准圆弧R 标准
圆弧R

<前端部简图>

修光刃
圆弧R

进给量　f （mm/rev）

角度在5°
以上时

• 修光刃刀片如下图所示，在刀尖圆弧半径与直线刃的接
 合部设有修光刃(精加工刃)。
• 与原有刀片相比，进给速度即使提高至
 2倍，也能保持原有加工表面粗糙度。
• 在高进给量条件下更能发挥效果。

需要
修正 

无
限制

指定
93°

加工程序要修正
有时会产生加工误差。
请根据需要修改程序。

（ DNMX•TNMX型不依据
ISO/ANSI标准，详细请
参照下页说明。）

y

y

a

a

a

a

⼑刀杆限定：
DNMX／TNMX⼑刀⽚片孔的形状与标准⼑刀⽚片DNMG／
TNMG相同。由于⼑刀尖圆弧半径的特殊，为了了区别
55º DNMG15....和60º TNMG16....修光刃⼑刀⽚片，修
光刃⼑刀⽚片以DNMX....和TNMX....表示。为了了使修光
刃⼑刀⽚片发挥最佳效果；因此限定使⽤用副偏⻆角 93º 的
⼑刀杆。使⽤用 91º ⼑刀杆修光刃效果不不佳，其它副偏⻆角
⼑刀杆（60º、90º、100º等）不不能获得修光刃效果。

限定93º副
偏⻆角⼑刀杆。

93º

加⼯工程序要修正
有时会产⽣生加⼯工误差。
请根据需要修改程序。
DNMX／TNMX不不依据
ISO和ANSI标准，详细
请参照本公司说明。

需要修正

标准
圆弧R 修光刃

圆弧 R

前端部简图
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仅以
TNMX160412-MW
修光刃⼑刀⽚片举例例

使⽤用 93º 和 91º ⼑刀
杆的理理论表⾯面粗糙
度值。（⻅见右表）

理理
论
表
⾯面
粗
糙
度
值

R
z（
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）

MW（93º）

MW（91º）

标准圆弧R



与圆弧半径⽆无关
0.01mmDNMX／TNMX

修光刃⼑刀⽚片

标准⼑刀⽚片

Z轴⽅方向修正



DNMX／TNMX
修光刃⼑刀⽚片

标准⼑刀⽚片

DNMX／TNMX型⼑刀⽚片加⼯工程序的修正⽅方法
基础程序：修正Z轴⽅方向、X轴⽅方向
修正与标准⼑刀⽚片在Z轴⽅方向、X轴⽅方向之差。

X轴⽅方向修正

圆弧半径R 0.4，0.8：0.04mm
圆弧半径R 1.2         :  0.05mm 



按圆弧半径R、斜⻆角区分的修正表

A029

-25─-15 -10 -5 0 5 10 15 20─35 40 45 50 55 60─65 70 75─85 90
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DNMX • TNMX型刀片加工程序的修正方法
基础顺序）修正Z轴方向、X轴方向
修正与标准刀片在Z轴方向、X轴方向之差。

A) 斜面部修正

B)R部修正

简易补正方法）
圆弧半径R补正

加工工件圆弧半径R修正值 = 加工工件圆弧半径R + 修正量
※此时不进行圆弧半径R的补正

圆弧半径R补正值  = 近似值 
※此时不进行加工工件程序修正

按圆弧半径R、斜角区分的修正值一览表

※需首先实施基本顺序。

※需首先实施基本顺序。

修正程序形状

咬入
工件
深度

X轴方向修正
标准刀片

因咬入工件(最大为0.05mm)请进
行偏离法线方向修正

与加工斜面一样，会产生咬入现象，请改变工件半径（增加修正量）。

注　 修正量为负值处( ' =60°～70°)相对
工件有切削残余部分，此时请向靠近法线方向修正。

圆弧半径R 0.4,0.8 : 0.04 mm
圆弧半径R 1.2 : 0.05 mm

DNMX、TNMX 
修光刃刀片

使用刀片的圆弧半径R

使用刀片的圆弧半径R

加工工件圆弧半径R修正值

圆弧半径R补正值（近似值）

采取圆弧半径R补正方法时：
加工程序不需修正，但因为用近似值补正，会产生最大±0.03mm的加工误差。

请输入各圆弧半径R的补正值。

加工工件圆弧半径R2.0

修正程序形状

实际加工形状

标准刀片

DNMX，TNMX 
修光刃刀片

(与圆弧半径R无关)
0.01mm

实际加工形状

咬入
工件
深度

圆弧半径 R
斜角 '°

数值→+向 ：偏离修正， －向 ：靠近修正(mm)

圆弧半径R0.4 →

圆弧半径R0.8 →

圆弧半径R1.2 →

圆弧半径R0.4 →

圆弧半径R0.8 →

圆弧半径R1.2 →

加工工件圆弧半径R  +0.05(mm)

加工工件圆弧半径R  +0.11(mm)

加工工件圆弧半径R  +0.14(mm)

R0.36(mm)

R0.76(mm)

R1.16(mm)

加工工件圆弧半径R 修正值

例):用圆弧半径R1.2型刀片，加工工件圆弧半径为R2.0时。

例） ：使用圆弧半径R1.2型刀片，加工工件圆弧半径R2.0时

其他) DNMX、TNMX补正值相同。请按照圆弧半径R的大小区分。

Z轴方向修正

加工工件圆弧半径R2.0

1、斜⾯面部补正
     因切⼊入⼯工件（最⼤大为0.05mm）
      请进⾏行行偏离法线⽅方向修正。
注：修正量量为负值处（θ=60º-70º）相对
        ⼯工件有切削残余部分， 此时请向靠
       近法线⽅方向修正。 θº（-）

θº（+）

修正程序形状

切⼊入⼯工件深度
实际加⼯工形状

切
⼊入
⼯工
件
深
度



被加⼯工⼯工件R2.0 被加⼯工⼯工件R2.0

R1.2

R1.2

0.05

= 2.0 + 0.14 被加⼯工⼯工
件圆弧半径R   修正值

R2.14

实际完成加⼯工形状

修正程序形状

2、R部修正：
与加⼯工斜⾯面⼀一样，会产⽣生切⼊入现象，请改变⼯工件半径（增加修正量量）
加⼯工⼯工件圆弧半径R修正值 = 加⼯工⼯工件圆弧半径R + 修正量量
此时不不进⾏行行圆弧半径R的补正

圆弧半径R0.4             加⼯工⼯工件圆弧半径R +0.05mm
圆弧半径R0.8             加⼯工⼯工件圆弧半径R +0.11mm
圆弧半径R1.2             加⼯工⼯工件圆弧半径R +0.14mm

使⽤用⼑刀⽚片圆弧半径R                 加⼯工⼯工件圆弧半径R修正值

例例如：使⽤用圆弧半径R1.2型⼑刀⽚片，加⼯工⼯工件圆弧半径 R2.0时



简易易补正⽅方法
圆弧半径R的补正

采取圆弧半径R补正⽅方法时：
加⼯工程序不不需补正，但因为⽤用近似值补正，会产⽣生最⼤大±0.03mm的加⼯工误差。
请输⼊入个圆弧半径R的补正值

圆弧半径R补正值 = 近似值
使⽤用⼑刀⽚片的圆弧半径R  圆弧半径补正值（近似值）

圆弧半径R0.4         R0.36
圆弧半径R0.8         R0.76
圆弧半径R1.2         R1.16
其它：DNMX/TNMX补正值相同。请按照圆弧半径的⼤大⼩小区分。

例例如：使⽤用圆弧半径R1.2型⼑刀⽚片，加⼯工⼯工件圆弧半径 R2.0时

R2.0 R2.0

R1.2
R1.16
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MW/SW断屑槽
⼑刀⽚片带Wiper⼏几何切削刃

表⾯面粗糙度件数/每刃 0 0 10 Rz（um）
MW断屑槽
UE6005
竞争者断屑槽
P20 涂层

MW断屑槽
UE6005

竞争者Wiper
P20 涂层

铁板 铁板45#钢

⼯工件

效果

常规产品：（⼀一般圆弧半径0.8）
               ：切屑不不能断开。
         SW：切屑能够断开。

常规进给条件下：
⽤用⼀一个⼑刀尖半径0.4mm的⼑刀⽚片，
表⾯面粗度就会变差。
⽤用⼀一个修光刃0.4mm⼑刀⽚片⾼高进给
表⾯面粗糙度就会提⾼高。

相同条件下，通过使⽤用修光刃⼑刀⽚片
加⼯工，表⾯面粗糙度提⾼高。同时取消
了了精加⼯工程序，节省了了加⼯工时间。

进给从0.45mm/rev提⾼高到0.6mm/rev
缩短了了加⼯工时间。
当切换⾄至⾼高进给时，⼑刀尖磨损减少，
⼑刀⽚片寿命得到增加。
当切削⾼高级基体⾦金金属材料料时，塑性变形
得到改善。

切削速度(m/min)
进给(mm/rev)

冷却／湿式

Φ210
4

CNMG120408-MW(UE6005)⼑刀⽚片型号 CNMG120408-MW(UE6005) CNMG120404-MW(UE6005)

切深(mm)

Φ
16
8

570
0.45-0.6
0.5
⽔水溶液

200
0.4
1.5

⽔水溶液 ⽔水溶液

400
0.4
0.5

Φ
90



⼯工件

304不不锈钢
（⻓长径⽐比2.5倍）

铁板

切削深度(m/min)
进给(mm/rev)
切深(mm)

⽔水溶液

效果 竞争者 WiperM15涂层
竞争者断屑槽P20 涂层

解决了了⾼高进给时切屑堵塞问题，增加了了
加⼯工数量量，表⾯面粗糙度得到改善。

⻓长⼑刀具寿命。⽐比竞争对⼿手加⼯工不不锈钢
后表⾯面粗糙度得到改善，⼏几乎⽆无⽑毛刺刺。

切削时间 件数/每刃
0 10（min）

0 500

MW断屑槽US7020 SW断屑槽US7020

CCMT09T308-MW(US7020)⼑刀⽚片型号 TNMX160408-SW(US7020)

冷却

160
0.3
1.0

350
0.35

0.09-0.15
⽔水溶液

Φ
27


