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推荐工具组合示例

前扫

切断

后扫
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槽加工

螺纹切削

内径加工

立铣刀加工
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CNC自动⻋床 加工示例
排刀式刀架

刀塔式刀架

P4
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正面排刀式刀架

前扫

刀杆：CH-STUCL(锁紧式) 
刀片：TC..0902

刀杆：CH-SDUCL(锁紧式) 
刀片：DC..11T3∕DC..11T3..-WP

刀杆：CH-SVUCL(锁紧式) 
刀片：VC..1103∕VC..1103..-WP 
刀杆：CH-SVUPL(锁紧式) 
刀片：VP..0802

外圆槽加工

刀杆：CH-GTTL(锁紧式) 
刀片：GTMH32∕GTMX32

刀杆：NGTAL..32-..S(压板式) 
刀片：GTMH32∕GTMX32 
刀杆：NGTAL..43-00S(压板式) 
刀片：GTMA43∕GTMT43

刀杆：GKWPL(压板式) 
刀片：GWPG∕GWPM

端面槽加工

刀杆：CH-FGVR/L(锁紧式) 
刀片：FGV∕FBV

后扫

刀杆：CH-TBPAL(锁紧式) 
刀片：TBPA..FR

刀杆：CH-GTTL(锁紧式) 
刀片：TBMH32

刀杆：CH-SVXCL(锁紧式) 
刀片：VC..1103

螺纹切削 内径

刀杆：CH-TTPL(锁紧式) 
刀片：TTP..FR

刀杆：CH-LBML(锁紧式) 
刀片：LBM
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ISO 刀片命名规则

硬质合金

P6
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微粒子硬质合金/涂层硬质合金

精密加工/不锈钢难切削材料加工

该刀具材料以硬质合金的主要成分⸺细晶粒硬质合金为主要成分，细化至约1μm，并涂覆
TiN、TiCN、TiAIN等PVD涂层。是精密加工和难切削材料加工的理想刀具材料。 
与硬质合金相比，它具有更高的韧性和硬度，并展现出优异的刃口保持性。 
与超细晶粒硬质合金相比，它具有高韧性和良好的刃口保持性，使其成为具有优异耐磨性和
抗热裂性的材料。

材质的种类、用途和特点

被加工材料 材质名称 涂层 应用/特点
物理特性*

密度 
g/cm³

硬度 
HRA

横向断裂强度 
Mpa

杨氏模量 
GPa

热膨胀系数 
×10-6/K

热导率 
W/m·K

650 薄膜PVD TiAlN

适用于Ni基合金、M类材质、P类材
质，实现出色的精加工表面（即使加
工难切削材料也具有出色的耐磨损
性）

14.4 91.0 3000 580 5.8 63

ST4 厚膜PVD CrAIN
不锈钢加工专用材质 
（耐溶着性、涂层密著性优秀）

14.4 91.0 3000 580 5.8 63

DT4 薄膜PVD TIAlN
不锈钢加工（难切削） 
（微粒子硬质合金+耐氧化性·耐溶着
性·重视锋利度）

14.4 91.0 3000 580 5.8 63

TM4 薄膜PVD TiN-TiCN
不锈钢及钢加工 
（耐溶着性优秀、重视耐缺损性）

14.4 91.0 3000 580 5.8 63

ZM3 厚膜PVD TiN
软钢、不锈钢的加工（易切削型） 
（注重耐溶着性）

14.4 91.0 3000 580 5.8 63

DM4 厚膜PVD TiAlN
不锈钢加工（难切削） 
（微粒子硬质合金+耐氧化性·耐溶着
性·耐磨损性）

14.4 91.0 3000 580 5.8 63

QM3 厚膜PVD TiCN
钢和不锈钢加工 
（强断续切削）（注重耐磨损性和耐
缺损性）

14.4 91.0 3000 580 5.8 63

VM1 薄膜PVD TiCN
易切削钢加工 
（锋利度出色，适合高精度加工）

14.8 92.0 2500 640 5.7 84

CP7 厚膜CVD Al2O3-TiCN 钢材的粗加工和半精加工 13.8 90.1 2200 580 - -

CP1 厚膜CVD Al2O3-TiCN 铸铁和球墨铸铁的高速加工 14.9 92.0 2400 640 - -

KM1 无涂层 -
铝、⻩铜等有色金属加工及有色金属
加工

14.8 92.0 2500 640 5.7 84

AC3 薄膜PVD
TiAlN-

TiAlCrN
为整体立铣刀开发的特殊材料 14.2 91.0 3000 560 6.1 49

*涂层产品的数值代表基材的数值。

涂层规格

NTK650 ST4 QM3 DM4 DT4 TM4 VM1 ZM3

膜厚 厚膜 厚膜 厚膜 厚膜 薄膜 薄膜 薄膜 厚膜
耐磨损性 ○ ◎ ○ ○ ○ ○

耐氧化性（耐热性） ◎ ○ ◎ ◎ ○
耐溶着性 ◎ ○ ◎

刀片锋利度 ○ ○ ◎
组成 TiAlN CrAlN TiCN TiAlN TiAlN TiN-TiCN TiCN TiN
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根据被加工材料推荐涂层材质
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小直径零件加工用 ｜ 新型HiPIMS涂层

NTK650

尺寸稳定性 × 出色的表面处理 = 延⻓使用寿命

特征
新型HiPIMS涂层提高了表面光滑度并抑制了膜内缺陷 
从而显著提高了耐溶着性并提供稳定的加工。
通过使用硬度和耐热性优异的TiAlN，实现了较⻓的刀具寿命。 
即使在高温下加工难切削材料，也能发挥出色的耐磨损性。

NTK650

性能
对于包括Ni基合金在内、M类、P类材料均实现了优秀的精加工表面和惊人的⻓寿命。

在小直径（~⌀20左右）工件上发挥最佳性能。

 

传统PVD涂层

P10
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优秀的耐磨损性

Inconel718

NTK650与其他产品相比，抑制磨损的效果提高2.1倍！

NTK650 其他公司产品

形状 : DCGT11T302, vc=50m/min, f=0.05mm/rev, ap=1.0mm, WET

铁素体 
不锈钢

NTK650与其他产品相比，抑制磨损的效果提高2.2倍！

NTK650 其他公司产品

形状 : DCGT11T302, vc=160m/min, f=0.05mm/rev, ap=1.0mm, WET

出色的表面光洁度

S45C

大幅改善孔口周围加工面的粗糙度，刀具寿命加倍！

NTK650 其他公司产品

形状 : DCGT11T301, vc=78m/min, f=0.085mm/rev, ap=1.5mm, WET
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不锈钢加工专用 ｜ PVD涂层微粒子硬质合金

ST4

实现SUS304等不锈钢材料的⻓寿命加工。 
解决困扰生产现场的不锈钢加工难题： 
刀具寿命短、加工尺寸不稳定、切屑缠绕工件和刀具等。

性能
最高含量的含Al涂层显著提高硬度和耐氧化性

抑制因刀尖温度升高而导致的磨损，实现⻓寿命加工

涂层附着力评估（划痕试验）
大幅提高刀片表面的平滑度及涂层的附着力。 
可防止不锈钢加工时容易发生的刀尖溶着现象，从而提高尺寸精度，实
现稳定的加工面。

实际加工案例 机械部件加工
ST4的使用寿命比竞争对手的产品⻓约1.7倍。

被加工材料 SUS316L

切削速度 60m/min

进给
端面 0.01mm/rev 
外径 0.03mm/rev

切深 0.3 - 2.0mm

切削油 WET
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通用加工重视耐溶着性 ｜ PVD涂层微粒子硬质合金

ZM3

优秀的耐溶着性和尺寸稳定性，非常适合小直径工件的高精度加工。 
抑制积屑瘤能力强，是稳定加工的理想选择。

性能
涂层附着力好，加工尺寸稳定

独特的TiN涂层提供出色的耐溶着性

实际加工案例 外壳加工
ZM3的使用寿命比竞争对手的产品⻓40倍，并具有出色的耐溶着性和尺寸稳定性。

被加工材料 S10C

切削速度 100m/min

进给 0.12mm/rev

切深 0.3~0.4mm

切削油 WET
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通用加工 重视耐磨损性 ｜ PVD涂层微粒子硬质合金

TM4

用途广泛，可与任何被加工材料配合使用。 
锋利度高，耐溶着性好，使用方便的材质。

性能
通过多层涂层提高工件尺寸稳定性和刀具使用寿命的通用型材料

表层采用具有优秀的耐溶着性和平滑性的硬质层

TM4适用范围

实际加工案例 汽⻋零部件加工
TM4的刀具寿命与竞争对手的产品相比可延⻓高达1.9倍，其出色的耐缺损性能确保了稳定的刀具寿命。

被加工材料 SUS304

切削速度 80m/min

进给 0.02mm/rev

切深 〜1.2mm

切削油 WET
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难切削材料加工 ｜ PVD涂层微粒子硬质合金

DT4 / DM4

非常适合加工钛合金、耐热合金等难切削材料。 
即使切削热积聚在刀具上的条件下，也能实现稳定的加工。

性能
厚膜TiAlN涂层可减少加工热造成的刀具损坏。

DT4为薄膜涂层类型。其出色的锋利度能使其成为加工小直径工件的理想选择。

DM4为厚膜涂层类型。它兼具耐热性和耐磨性，非常适合切断和槽加工等高负荷加工。

DM4/DT4适用范围

实际加工案例 医疗螺钉加工
DM4的使用寿命比竞争对手的产品⻓约1.6倍。

被加工材料 钛合金

切削速度 60m/min

进给 0.02mm/rev

切深 0.5mm

切削油 WET
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碳钢·合金钢加工 ｜ PVD涂层微粒子硬质合金

QM3

可实现S45C、SCM等碳钢及合金钢的⻓寿命稳定加工。 
刀尖强度出色，可实现稳定、⻓寿命的加工。

性能
坚韧的基材和特殊的TiCN涂层的结合提供了出色的耐缺损性能。

耐机械磨损，尤其在低速范围内表现出优秀的耐磨损性

即使在强断续切削中也能稳定使用
QM3适用范围

实际加工案例 法兰加工
此前，竞争对手的产品存在寿命不一致的问题，但QM3和Z5排屑槽的组合实现了2.5倍的寿命延⻓。

被加工材料 S50C

切削速度 156m/min

进给 0.33mm/rev

切深 1.5mm

切削油 WET
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易切削钢加工 ｜ PVD涂层微粒子硬质合金

VM1

最适用于加工易切削钢（SUM材料） 
我们独特的涂层技术使切削刃保持稳定，实现⻓寿命加工

性能
薄膜TiCN涂层具有出色的锋利度和耐磨损性

高速加工也能实现⻓寿命、高精度
 

VM1适用范围

实际加工案例 接头端子加工
VM1具有稳定的尺寸和表面粗糙度，并且使用寿命比竞争对手的产品⻓5倍以上。

被加工材料 SUM24L

切削速度 140m/min

进给 0.015mm/rev

切深 0.1mm

切削油 WET
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有色金属加工，注重成本 ｜ 无涂层微粒子硬质合金

KM1

非常适合加工铝、⻩铜、树脂等有色金属。 
抑制积屑瘤，获得出色的加工表面光洁度。 
凭借压倒性的锋利度，有效解决加工面粗糙的问题。

性能
无涂层微粒子硬质合金，具有出色的锋利度
镜面研磨可防止积屑瘤或构成刀尖

稳定加工尺寸，保证加工表面光洁度

KM1适用范围 锋利的边缘和镜面研磨

实际加工案例 线轴加工
竞争对手的产品需要三次槽粗加工，然后再进行精加工，但切屑经常卡住并导致刀具断裂。加工周期也需要3分钟以上。 
而KM1可以进行一次性加工，将加工周期缩短至1分50秒。

被加工材料 A5056

切削速度 90~170m/min

进给 0.04mm/rev

切深 0.5~5.0mm

切削油 WET
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立铣加工 ｜ PVD涂层微粒子硬质合金

AC3

专为整体硬质合金立铣刀加工而开发。 
非常适合容易产生振动的小直径工件，或存在毛刺和加工面问题的立铣刀加工。

性能
TiAlN-TiAlCrN涂层+微粒子硬质合金

一种兼具CNC自动⻋床上立铣刀加工所需的出色锋利度和耐磨损性的材料。

实际加工案例 ⌀6 × 2枚刃 D平面铣
目前的产品在加工到使用寿命末期时，加工表面就会产生明暗交接的底纹，而S-MILL则不存在产生底纹的问题，实现了较⻓的使用寿命。

被加工材料 SUS416F

切削速度 3,200rev/min

进给 140mm/min

切深 0.6mm

切削油 WET
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PCD∕烧结金刚石

金刚石和非铁材料的亲和性低。因此其耐溶着性、耐磨性都非常优秀，
且拥有最高的硬度。相对地，作为切削工具，其强度很低。在耐缺损性
方面存在弱点。

PCD材质由微粒状态的金刚石烧结而成，属多晶状。因此在保持金刚石
原有优秀性能的同时，解决了强度方面的问题。

和硬质合金刀具相比，在非铁金属加工时，能够进行高速加工。

金刚石涂层

由于采用了我们独特的专用硬质合金基材和表面处理技术，高纯度金刚
石涂层致密且粘附性强。

与传统的PCD刀具相比，它具有出色的耐磨性，在铝合金等有色金属的
被削材料上发挥出色性能。

材质种类，用途及特性

被加工材料 材质名称 主成分 平均粒径 
（μm)

用途·特性

PD1 金刚石烧结体 10 铝，⻩铜，树脂，铜，石墨，陶瓷等非铁金属的加工 
与硬质合金相比，优秀的耐溶着性可实现高速加工

PD2 金刚石烧结体 1 铝，⻩铜，树脂，铜，石墨，陶瓷等非铁金属的加工 
通过将其制成超细颗粒，可提高切削刃的锋利度和耐缺损性

UC1 金刚石涂层 0.1 铝、⻩铜、铜等有色金属加工以及树脂加工 
通过涂覆高纯度金刚石涂层，与PCD刀具相比，耐磨损性得到提高

铝合金/⻩铜加工（⻋削） 铝合金（铣削）
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有色金属加工 重视效率丨PCD（烧结金刚石）

PD1 / PD2

与硬质合金相比，可实现绝对高速、高效加工 
非常适合进一步提高非铁材料加工的效率 
与硬质合金相比，可实现更出色的刃口保持性，减少刀片更换工时

性能
金刚石刀具是最坚硬的刀具。与硬质合金相比，它们具有更优异的
切削刃保持性和高速加工性能。

由于金刚石的特性，不易产生积屑瘤，从而能够实现高精度、稳定
的加工。

具备3D排屑槽
卷曲并控制切屑，在精加工下发挥高切屑处理性能 
于精加工范围（ap=0.5mm）

PD1 / PD2适用领域

实际加工案例：线轴加工

被加工材料 A6061

切削速度 170m/min

进给 0.06mm/rev

切深 0.15mm

切削油 WET
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用于有色金属和非金属加工 I 金刚石涂层

UC1

非常适合加工铝、非铁金属等难切削材料 
表面覆有高纯度、高硬度的金刚石涂层，耐磨性出色 
与传统的PCD刀具和DLC刀具相比，可延⻓难切削材料的使用寿命

性能
由于其致密地涂覆有高纯度、高硬度的金刚石涂层，因此与传统的PCD
工具相比具有更出色的耐磨性，可用于加工铝合金、非铁金属材料，有
助于降低成本。

DLC PCD UC1

粘合层 无 Co、Ni等 无

金刚石颗粒径 非结晶体 10μm 0.1μm

金刚石表面粗糙度 0.25S 0.2S 2S

硬度（GPa） 10 75 90

高附着性能
采用本公司独有的硬质合金基材和表面处理技术，具有高附着力，不易
发生因涂层剥落而引起的异常损伤，可实现⻓期稳定的切削加工。

实际加工案例
UC1相比其他公司的金刚石涂层产品，实现了20倍的寿命提升。

被加工材料 C1100 (铜)

切削速度 51 -107m/min

进给 0.03mm/rev

切深 0.2mm

切削油 WET
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推荐切削条件表

前扫加工
CSVF / CC.. / DC.. / VC.. / VB.. / TN.. / TF
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后扫加工
CSVB / TBPS

TBDP / TBMH / TBP / TBPA / TBVC

TB32 / TB43
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切断加工
CSVC / CTPS

CTP / CTPA / CTPW

CTDP / CTWP / CTV
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槽加工
CSV / GTPS

*横拉进给加工时的最大切深（槽宽小于0.4时无法横拉开工）
MAX0.2mm CSV/GTPS
MAX2.0mm GTMH/GTMX/GTMT/GTMA
MAX0.1mm SBG/GTG

GTMH / GTMX / SBG / GTG

*横拉进给加工时的最大切深：槽宽 × 0.5mm
GTPA

*横拉进给加工时的最大切深：槽宽 × 0.8mm
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GWPG / GWPM

*横拉进给加工时的最大切深：槽宽 × 3.5mm

GTMT/GTMA

*横拉进给加工时的切深：0.2mm
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FGV

※横拉进给加工时的切深：0.1mm 
加工要点请参照 O13頁。

FBV

*对于切屑处理性较差的被加工材料（例如SUS304），建议进行多次加工。 
加工要点请参照 O13頁。

SFG

*横拉进给加工时的切深：0.1mm
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螺纹切削

※为防止螺纹不完整，请将机床进给速度F设置为不超过2000mm/min。 
（如果机床具有高速螺纹切削功能，则不适用此规定。）

内径加工
最小加工直径 ⌀6.0以下 (LBM / STICK DUO)

最小加工直径 ⌀6.0以上
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⻋削刀片 排屑槽阵容

外径加工用 正⻆刀片
名称 排屑槽形状·截面 特点/用途 切屑处理范围

精加工用

AMX 微小切深领域内具有出色的切屑处理性能。

KHG

精加工区域具有出色的切屑处理能力

高精度研磨的R⻆使其非常适合超精密加工。

刀尖R⻆尺寸公差±0.01

AZ7 低进给和低切深时具有出色的切屑处理性能。

AT
具有出色的耐溶着性和尺寸稳定性的排屑槽

非常适合加工小直径工件、低碳钢等。

轻切削加工用

TMV
振动/摇动切削 × 常规切削

在振动/摇动切削和常规切削中均可实现延⻓刀具
寿命和稳定的切屑处理性能

UHG
出色的锋利度和广泛的切屑处理性能

刀尖R⻆尺寸公差±0.01

U 

U1

大前⻆实现出色的锋利度，并有效防止被加工材料
的加工硬化。 
【排屑槽宽度】 
U →1.1 
U1→1.6

YL
锋利与强度相结合，覆盖广泛的加工领域

出色的切屑处理性能

AM3 多功能排屑槽，兼具锋利度和切屑处理性能
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外径加工用 正⻆刀片
名称 排屑槽形状和截面 特点/用途 切屑处理范围

中等切削 
加工用

S

低进给范围内的标准排屑槽可实现锋利度和出色的
切屑处理性能

SX

AZ8
CVD涂层，同时具有出色的锋利度和高通用性的排
屑槽。

CL
双正⻆低阻力形状，锋利度极佳

广泛的切屑处理能力

有色金属 
加工用

V 

P 

H

极其锋利的刀尖，镜面研磨

V：R⻆为0/上部和侧面采用镜面研磨

P：上部和侧面采用镜面研磨

H：上部镜面研磨

ー
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外径加工用 负⻆刀片

名称 排屑槽形状和截面 特点/用途 切屑处理范围

精加工用

DA 具有出色锋利度和切屑处理性能的精加工排屑槽。

D1 具有出色锋利度和切屑处理性能的精加工排屑槽

轻切削加工用 UL
锋利度堪比正⻆刀片

广泛的切屑处理能力

中等切削 
加工用

U2
大前⻆具备出色的锋利度，有效防止被加工材料的
加工硬化和毛刺

ZP

双正⻆和锋利的切削刃的组合提供了出色的切削性
能。

即使切削深度较大，阻力也很小

C 兼具切削刃强度和切屑处理性能的通用排屑槽

粗加工用

Z5
刃口带平面，强度好

强断续加工用

AM1 具有高切削刃强度和高稳定性的粗加工用排屑槽

G 具有高切削刃强度和高稳定性的粗加工排屑槽
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内径加工用 正⻆刀片

名称 排屑槽形状和截面 特点/用途 切屑处理范围

精加工用

A2
低切削深度和低进给具备出色的切屑处理能力。

大前⻆具备出色的锋利度。

B1 出色的锋利度和刃口强度，可实现稳定的内径加工

K
精加工过程中具备出色的切屑处理能力

大前⻆具备出色的锋利度。

KHG

精加工区域具备出色的切屑处理能力

高精度研磨的R⻆使其非常适合超精密加工。

刀尖R⻆尺寸公差±0.01

FG

在低切深区域，切屑可以从进给的反向排出

大前⻆具备出色的锋利度。

F05

专为内径加工设计的排屑槽，可将切屑从进给的反
向排出

在盲孔加工中表现尤为出色

F1

专为内径加工设计的排屑槽，可将切屑从进给的反
向排出

在盲孔加工中表现尤为出色

AZ7 低进给和低切深时具有出色的切屑处理能力
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内径加工用 正⻆刀片
名称 排屑槽形状·截面 特点/用途 切屑处理范围

轻切削加工用

A1
兼顾刃口强度和排屑能力

通用排屑槽

A
兼顾刃口强度和排屑能力

通用排屑槽

B2 出色的锋利度和刃口强度，可实现稳定的内径加工

B3 出色的锋利度和刃口强度，可实现稳定的内径加工

U 

U1

大前⻆实现出色的锋利度，并有效防止被加工材料
的加工硬化。 
【排屑槽宽度】 
U →1.1 
U1→1.6

AM5
内径加工用排屑槽

兼顾锋利度和切屑处理能力

YL
锋利度与强度相结合，覆盖广泛的加工领域

出色的切屑处理

中等切削 
加工用

AM3 多功能排屑槽，兼具锋利度和切屑处理能力

S
低进给领域的标准排屑槽，兼顾锋利度和切屑处理
能力。

CL
双正⻆极低阻力形状，锋利度极佳

广泛的切屑处理能力

AZ8
CVD涂层，同时具有出色的锋利度和高通用性的排
屑槽。

有色金属 
加工用

V 

P 

H

极其锋利的刀尖，镜面研磨

V：R⻆为0/上部和侧面采用镜面研磨

P：上部和侧面采用镜面研磨

H：上部镜面研磨

ー
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多功能通用刀杆

不同类型的刀片可以安装在同一刀杆上！

※CTP(切断)、TBP(后扫)、TTP(螺纹切削)不通装 
虽然各刀杆均可安装任意刀片，但由于设定⻆度不同，加工时可能会出现问题。
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材质·选择指南
推荐工具组合示例 P2

工具示例 P4

ISO 刀片命名规则 P6

硬质合金 P8

PCD∕金刚石涂层 P21

推荐切削条件表 P24

排屑槽阵容 P31

多功能通用刀杆 P36
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