
2015 год Москва 

ПРЕЗЕНТАЦИИ НА ТЕМУ: 
«Новые токарные пластины от компании DIJET 

для обработки нержавеющей стали» 



Предпосылки для новой разработки 

В производственной программе DIJET есть 
геометрия SG для точения нержавеющей стали 

JC5015 
JC8018 

JC110V 

Геометрия SG обеспечивает хорошее стружкодробление, но не 
позволяет производить точение наружных поверхностей, 
растачивание и подрезку торца одной пластиной из за правого или 
левого исполнения стружколома.  

РЕШЕНИЕ ЭТОЙ ПРОБЛЕМЫ 
Разработана новая универсальная геометрия SZ 
Геометрия SZ обеспечивает точение и подрезку торца одной пластиной, а новые сплавы обладают 
достаточной теплостойкостью, износостойкостью и прочностью для высокоскоростного точения 
нержавеющей стали и обработки жаропрочных сплавов. 

СNMG120408-SZ WNMG080408-SZ DNMG150408-SZ SNMG120408-SZ TNMG160408-SZ 



Область применения: Получистовое и черновое точение нержавеющей стали 

Преимущества 

• Хорошее стружкодробление и прочная режущая кромка
• Три новых сплава для высокоскоростного точения, обладающие высокой прочностью

Скорость резания: 
Vc = 150 – 250 м/мин. 

Широкая область применения от непрерывного 
точения до точения с небольшим ударом 

Подача: f (мм/об) 

ОБЛАСТЬ СТРУЖКОДРОБЛЕНИЯ 
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Особенности геометрии SZ 

• Верх и низ пластины
отполированы для лучшего
прилегания к подкладной
пластине
• Обеспечивает более
жесткое крепление
пластины и как следствие
большую износостойкость

• Уклон 20°
• Отличное стружколомание
в широкой области режимов
резания

• Широкая полированная
стружечная канавка
• Легкое удаление стружки
без нароста на режущей
кромке

• Позитивный
передний угол
• Уменьшение

выделения тепла 
при резании 

Обозначение радиуса 
при вершине 

ГЕОМЕТРИЯ 



Vc = 200 м/мин      ap = 2,0 мм      f = 0,3 мм/об      непрерывное резание без СОЖ 

Эффект от полирования базовых поверхностей после нанесения покрытия 

ИЗНОС ПО ПЕРЕДНЕЙ ПОВЕРХНОСТИ 

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0.6

0.7

0.8

0 10 20 30

加工時間（min)

摩
耗

量
(m

m
)

Время резания, мин. 

И
зн

ос
, м

ин
. 

Обычная пластина 

С полированной базовой 
поверхностью 

Износ инструмента 

Стойкость выше на 27% 
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DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(全面ｺｰﾄ)

加工時間（min)

摩耗量(mm)
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V150 f03 ap2

		

		PASS		0		0.5		1		3		5		10		15		20		25		30		35		40		45		50		55		60		65

		SECO-M5
TP3000		0		0.087		0.112		0.135		0.149		0.152		0.26		0.26		0.325		0.325		0.325		0.379		0.407		0.414		0.416		0.418		0.568

		DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.129		0.129		0.133		0.133		0.242		0.288		0.313		0.382		0.382		0.432		0.513		0.519		0.522		0.53		0.568

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.057		0.07		0.103		0.15		0.177		0.227		0.239		0.339		0.399		0.436		0.436		0.436		0.436		0.482		0.511		0.551

		DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.098		0.099		0.099		0.11		0.202		0.249		0.34		0.34		0.416		0.416		0.416		0.416		0.416		0.435		0.541

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.08		0.108		0.108		0.119		0.182		0.251		0.251		0.35		0.35		0.35		0.388		0.462		0.583

		DJ-SZ
JC8015		0		0.044		0.084		0.084		0.084		0.091		0.158		0.207		0.207		1.092





V150 f03 ap2

		



SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC8015

加工時間（min)

摩耗量(mm)



V200 f03 ap2 

		



SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC8015

加工時間（min)

摩耗量(mm)



V200 f03 ap2 三菱も

		

		PASS		0		0.5		1		3		6		9		12		15		18		21		24		27		30

		SV-MR
GC2025		0		0.07		0.07		0.084		0.159		0.198		0.257		0.337		0.47		0.972

		SECO-M5
TP3000		0		0.086		0.113		0.129		0.173		0.273		0.277		0.38		0.573

		DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.094		0.097		0.213		0.313		0.356		0.488		0.506		0.657

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.069		0.082		0.115		0.195		0.209		0.27		0.345		0.405		0.421		0.562

		DJ-SZ
JC605W+XS9
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.097		0.097		0.127		0.152		0.252		0.262		0.273		0.357		0.414		0.486		0.512		0.613

		DJ-SZ
JC605W+XS10
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.09		0.09		0.099		0.157		0.239		0.252		0.34		0.349		0.498		0.533		0.557

		DJ-SZ
JC8015		0		0.08		0.08		0.094		0.143		0.853





V200 f03 ap2 三菱も

		



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC605W+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC605W+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC8015

加工時間（min)

摩耗量(mm)



修正 V200

		

		PASS		0		0.5		1		3		6		9		12		15		18		21		24		27		30		33		36		39

		SV-MR
GC2025		0		0.07		0.07		0.084		0.159		0.198		0.257		0.337		0.47		0.972

		SECO-M5
TP3000		0		0.086		0.113		0.129		0.173		0.273		0.277		0.38		0.573

		DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.094		0.097		0.213		0.313		0.356		0.488		0.506		0.657

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.069		0.082		0.115		0.195		0.209		0.27		0.345		0.405		0.421		0.562

		DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.097		0.097		0.127		0.152		0.252		0.262		0.273		0.357		0.414		0.486		0.512		0.613

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.09		0.09		0.099		0.157		0.239		0.252		0.34		0.349		0.498		0.533		0.557

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)		0		0.086		0.092		0.131		0.134		0.184		0.222		0.273		0.319		0.398		0.485		0.669

		DJ-SZ
JC8015		0		0.08		0.08		0.094		0.143		0.853

		三菱-MS
US7020		0		0.06		0.062		0.062		0.081		0.088		0.121		0.144		0.169		0.219		0.248		0.251		0.354		0.384		0.445		0.526





修正 V200

		



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

DJ-SZ
JC8015

三菱-MS
US7020

加工時間（min)

摩耗量(mm)



V250 f03 ap2

		



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

DJ-SZ
JC8015

三菱-MS
US7020

加工時間（min)

摩耗量(mm)



V250 f03 ap2 三菱も

		

		PASS		0		0.5		1		3		6		9		12		15		18		21		24		27		30		33		36		39

		SV-MR
GC2025		0		0.07		0.07		0.084		0.159		0.198		0.257		0.337		0.47		0.972

		SECO-M5
TP3000		0		0.086		0.113		0.129		0.173		0.273		0.277		0.38		0.573

		DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.094		0.097		0.213		0.313		0.356		0.488		0.506		0.657

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.069		0.082		0.115		0.195		0.209		0.27		0.345		0.405		0.421		0.562

		DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.097		0.097		0.127		0.152		0.252		0.262		0.273		0.357		0.414		0.486		0.512		0.613

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.09		0.09		0.099		0.157		0.239		0.252		0.34		0.349		0.468		0.503		0.557

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)		0		0.086		0.092		0.131		0.134		0.184		0.222		0.273		0.319		0.398		0.485		0.669

		DJ-SZ
JC8015		0		0.08		0.08		0.094		0.143		0.853

		三菱-MS
US7020		0		0.06		0.062		0.062		0.081		0.088		0.121		0.144		0.169		0.219		0.248		0.251		0.354		0.384		0.445		0.526





V250 f03 ap2 三菱も
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SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

三菱-MS
US7020

加工時間(min)

摩耗量(mm)

境界摩耗
Vc=250m  f=0.3mm/rev  ap=0.2
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0.233

0.152

0.14
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0.218
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0.303

0.277

0.267

0.154
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0.295

0.335

1.097
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0.298

0.354

0.178
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0.346

0.459

0.411

0.354

0.243

0.363

0.36

0.472

0.414

0.354

0.265

0.405

1.735

0.472

0.516

0.409

0.379

0.541

0.647

0.615

0.415

0.467

0.532

0.683

0.702



上下面コートの有無

		0		0		0		0		0		0		0		0

		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5

		1		1		1		1		1		1		1		1

		2		2		2		2		2		2		2		2

		3		3		3		3		3		3		3		3

		4		4		4		4		4		4		4		4

		5		5		5		5		5		5		5		5

		6		6		6		6		6		6		6		6

		7		7		7		7		7		7		7		7

		8		8		8		8		8		8		8		8

		9		9		9		9		9		9		9		9

		10		10		10		10		10		10		10		10

		11		11		11		11		11		11		11		11

		12		12		12		12		12		12		12		12

		13		13		13		13		13		13		13		13



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

三菱-MS
US7020

加工時間(min)

摩耗量(mm)
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0.072
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0.122

0.167

0.208

0.249

0.206

0.273

0.233

0.152

0.14

0.533

0.218

0.308

0.303

0.277

0.267

0.154

0.153

0.295

0.335

1.097

0.277

0.298

0.354

0.178

0.338

0.346

0.459

0.411

0.354

0.243

0.363

0.36

0.472

0.414

0.354

0.265

0.405

1.735

0.472

0.516

0.409

0.379

0.541

0.647

0.615

0.415

0.467

0.532

0.683

0.702



断続

		



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

DJ-SZ
JC8015

三菱-MS
US7020

加工時間（min)

摩耗量(mm)



V250 ブラスト除去

		



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

DJ-SZ
JC8015

三菱-MS
US7020

加工時間（min)

摩耗量(mm)



評価表

		

		PASS		0		0.5		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13

		SV-MR
GC2025		0		0.118		0.147		0.175		0.209		0.211		0.249		0.308		0.335		0.346		0.36		1.735

		SECO-M5
TP3000		0		0.081		0.093		0.093		0.102		0.155		0.206		0.303		1.097

		DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.072		0.11		0.135		0.19		0.273		0.273		0.277		0.277		0.459		0.472		0.472		0.647

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.064		0.075		0.101		0.101		0.218		0.233		0.267		0.298		0.411		0.414		0.516		0.615

		DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.073		0.073		0.081		0.104		0.146		0.152		0.154		0.354		0.354		0.354		0.409		0.415		0.532		0.702

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.088		0.088		0.122		0.122		0.122		0.14		0.153		0.178		0.243		0.265		0.379		0.467		0.683

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)		0		0.111		0.125		0.137		0.162		0.167		0.533





評価表

		



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

加工時間(min)

摩耗量(mm)

境界摩耗
Vc=250m  f=0.3mm/rev  ap=0.2



評価表 社外

		

		PASS		0		0.5		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13

		SV-MR
GC2025		0		0.118		0.147		0.175		0.209		0.211		0.249		0.308		0.335		0.346		0.36		1.735

		SECO-M5
TP3000		0		0.081		0.093		0.093		0.102		0.155		0.206		0.303		1.097

		DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.072		0.11		0.135		0.19		0.273		0.273		0.277		0.277		0.459		0.472		0.472		0.647

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.064		0.075		0.101		0.101		0.218		0.233		0.267		0.298		0.411		0.414		0.516		0.615

		DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.073		0.073		0.081		0.104		0.146		0.152		0.154		0.354		0.354		0.354		0.409		0.415		0.532		0.702

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.088		0.088		0.122		0.122		0.122		0.14		0.153		0.178		0.243		0.265		0.379		0.467		0.683

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)		0		0.087		0.137		0.137		0.162		0.167		0.533

		三菱-MS
US7020		0		0.111		0.125		0.16		0.175		0.208		0.218		0.295		0.338		0.363		0.405		0.541





評価表 社外

		



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

三菱-MS
US7020

加工時間(min)

摩耗量(mm)

境界摩耗
Vc=250m  f=0.3mm/rev  ap=0.2



		



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 + ブラスト)

三菱-MS
US7020

加工時間(min)

摩耗量(mm)



		

		PASS		0		0.5		1		3		6		9		12		15		18		21		24		27		30

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.069		0.082		0.115		0.195		0.209		0.27		0.345		0.405		0.421		0.562										DJ-SZ
JC325V
(全面ｺｰﾄ)		1485		2000		1872		2000				1839.25

		DJ-SZ
JC325V
(全面ｺｰﾄ)		0		0.074		0.081		0.15		0.238		0.256		0.388		0.44		0.494		0.52												DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		2000		1844		1818		1455				1779.25





		1		1		1		1		1



#ССЫЛКА!

#ССЫЛКА!

#ССЫЛКА!

#ССЫЛКА!

#ССЫЛКА!

加工時間（min）

摩耗量(mm)

1

1

1

1

1



		



DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(全面ｺｰﾄ)

加工時間（min)

摩耗量(mm)



		



衝撃回数



		

		SV-MR
GC2025		1673		1830		1790		1770				1765.75

		SECO-M5
TP3000		2000		2000		2000		2000				2000

		DJ-SZ
JC325V
(全面ｺｰﾄ)		1485		2000		1872		2000				1839.25

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		2000		1844		1818		1455				1779.25

		DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)		288		420		1830		848				846.5

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)		1385		269		1981		1914				1387.25

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無 +ブラスト)		2000		1883		1931		2000				1953.5

		三菱-MS
US7020		288		273		287		252				275





		



衝撃回数



		



衝撃回数



		

		PASS		0		0.5		1		2		3		4		5		6		7		8		9		10		11		12		13

		SV-MR
GC2025		0		0.118		0.147		0.175		0.209		0.211		0.249		0.308		0.335		0.346		0.36		1.735

		SECO-M5
TP3000		0		0.081		0.093		0.093		0.102		0.155		0.206		0.303		1.097

		DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.072		0.11		0.135		0.19		0.273		0.273		0.277		0.277		0.459		0.472		0.472		0.647

		DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.064		0.075		0.101		0.101		0.218		0.233		0.267		0.298		0.411		0.414		0.516		0.615

		DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.073		0.073		0.081		0.104		0.146		0.152		0.154		0.354		0.354		0.354		0.409		0.415		0.532		0.702

		DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)		0		0.088		0.088		0.122		0.122		0.122		0.14		0.153		0.178		0.243		0.265		0.379		0.467		0.683

		三菱-MS
US7020		0		0.111		0.125		0.16		0.175		0.208		0.218		0.295		0.338		0.363		0.405		0.541





		0		0		0		0		0		0		0

		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5

		1		1		1		1		1		1		1

		2		2		2		2		2		2		2

		3		3		3		3		3		3		3

		4		4		4		4		4		4		4

		5		5		5		5		5		5		5

		6		6		6		6		6		6		6

		7		7		7		7		7		7		7

		8		8		8		8		8		8		8

		9		9		9		9		9		9		9

		10		10		10		10		10		10		10

		11		11		11		11		11		11		11

		12		12		12		12		12		12		12

		13		13		13		13		13		13		13



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

三菱-MS
US7020

加工時間(min)

摩耗量(mm)

境界摩耗
Vc=250m  f=0.3mm/rev  ap=0.2

0

0

0

0

0

0

0

0.118

0.081

0.072

0.064

0.073

0.088

0.111

0.147

0.093

0.11

0.075

0.073

0.088

0.125

0.175

0.093

0.135

0.101

0.081

0.122

0.16

0.209

0.102

0.19

0.101

0.104

0.122

0.175

0.211

0.155

0.273

0.218

0.146

0.122

0.208

0.249

0.206

0.273

0.233

0.152

0.14

0.218

0.308

0.303

0.277

0.267

0.154

0.153

0.295

0.335

1.097

0.277

0.298

0.354

0.178

0.338

0.346

0.459

0.411

0.354

0.243

0.363

0.36

0.472

0.414

0.354

0.265

0.405

1.735

0.472

0.516

0.409

0.379

0.541

0.647

0.615

0.415

0.467

0.532

0.683

0.702



		0		0		0		0		0		0		0

		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5		0.5

		1		1		1		1		1		1		1

		2		2		2		2		2		2		2

		3		3		3		3		3		3		3

		4		4		4		4		4		4		4

		5		5		5		5		5		5		5

		6		6		6		6		6		6		6

		7		7		7		7		7		7		7

		8		8		8		8		8		8		8

		9		9		9		9		9		9		9

		10		10		10		10		10		10		10

		11		11		11		11		11		11		11

		12		12		12		12		12		12		12

		13		13		13		13		13		13		13



SV-MR
GC2025

SECO-M5
TP3000

DJ-SZ
JC215V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
JC325V
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS9
(上下ｺｰﾄ無)

DJ-SZ
Wコート+XS10
(上下ｺｰﾄ無)

三菱-MS
US7020

加工時間(min)

摩耗量(mm)

0

0

0

0

0

0

0

0.118

0.081

0.072

0.064

0.073

0.088

0.111

0.147

0.093

0.11

0.075

0.073

0.088

0.125

0.175

0.093

0.135

0.101

0.081

0.122

0.16

0.209

0.102

0.19

0.101

0.104

0.122

0.175

0.211

0.155

0.273

0.218

0.146

0.122

0.208

0.249

0.206

0.273

0.233

0.152

0.14

0.218

0.308

0.303

0.277

0.267

0.154

0.153

0.295

0.335

1.097

0.277

0.298

0.354

0.178

0.338

0.346

0.459

0.411

0.354

0.243

0.363

0.36

0.472

0.414

0.354

0.265

0.405

1.735

0.472

0.516

0.409

0.379

0.541

0.647

0.615

0.415

0.467

0.532

0.683

0.702



		材種		連続				断続

				200m/min		250m/min

		Wコート		100%				141%

		XS10

		ブラスト

		Wコート		100%		100%		100%

		XS10

		Wコート		105%		105%		61%

		XS9

		JC325V		95%		86%		128%

		XS10

		JC215V		60%		91%

		XS9

		W XS10 ブラスト		24.3				1954

		WコートXS10		24.3		11.2		1387

		WコートXS9		25.7		11.8		847

		JC325V		23		9.8		1779

		JC215V		14.6		10.2

		材種		連続		断続

				200m/min

		JC325V		100%		100%

		上下面コート無

		JC325V		79%		103%

		全面コート

						1779

						1839





		メーカー		ブレーカ		材種		連続				断続

								200m/min		250m/min

		ダイジェット		ＳＺ		Wコート		100%		100%		100%

						XS10

						ブラスト

		SECO		M5		TP3000		70%		60%		102%

		サンドビック		MR		GC2025		80%		75%		90%

		三菱		MS		US7020		158%		83%		14%







Преимущества нового сплава JC525X 

Увеличенная теплостойкость и износостойкость покрытия 
+ основа из прочного твердого сплава

Нержавеющая сталь 
Сплав M 

ISO M01 M10 M20 M30 M40 

  
JC525X 

Слой TiN 
Полированный, без внутренних напряжений 

Слой α- 
Увеличенная теплостойкость и стойкость к 
окислению для высокоскоростного точения 

Слой TiCN 
Увеличенная износостойкость 
и сопротивление выкрашиванию 

Твердосплавная основа 
Оптимальная прочность и сопротивление 
пластической деформации 

Данный сплав и покрытие отлично проявляют 
себя при точении с высокой температурой в 
зоне резания 



Преимущества нового сплава JC605W 

Увеличенная теплостойкость и износостойкость покрытия 
+ твердосплавная основа из твердого и износостойкого сплава

Слой TiN 
Полированный, без внутренних напряжений 

Слой α-  Al2O3 
Увеличенная теплостойкость и стойкость к 
окислению для высокоскоростного точения 

Слой TiCN 
Увеличенная износостойкость 
и сопротивление выкрашиванию 

Твердосплавная основа 
Твердый и износостойкий твердый сплав 
для обработки закаленной нержавеющей стали 

Новое покрытие и твердый сплав отлично 
проявляющий себя при точении закаленной 
нержавеющей стали 

Нержавеющая сталь 
Сплав M 

ISO M01 M10 M20 M30 M40 

    

Чугун 
Сплав K 

ISO M01 M10 M20 M30 M40 

    

JC605W 

JC605W 



Преимущества нового сплава JC5118 

Увеличенная износостойкость покрытия 
+ твердосплавная основа из прочного сплава

Слой TiAlN 
Полированный, без внутренних напряжений. 
Тонкий слой PVD покрытия обеспечивающий 
высокую износостойкость при сохранении 
остроты режущей кромки 

Твердосплавная основа 
Прочный твердый сплав для получистовой и 
черновой обработки с низкими скоростями 
резания 

Новое покрытие и твердый сплав отлично 
проявляющие себя при точении нержавеющей 
стали и жаропрочных сплавов на низких 
скоростях резания 

Нержавеющая сталь 
Сплав M 

ISO M01 M10 M20 M30 M40 

  JC5118 

Жаропрочные сплавы 
Сплав S 

ISO S01 S10 S20 S30 S40 

    JC5118 



Пластины, выпускавшиеся до расширения линейки 

Форма: 
CNMG120408-SZ 
CNMG120412-SZ 

CNMG120408-SZ CNMG120412-SZ WNMG080408-SZ WNMG08412-SZ 

WNMG080408-SZ 
WNMG080412-SZ 

Сплав: 
JC525X (покрытие CVD) 



Область применения сплавов 

Сплав Покрытие Твердость Обрабатываемый 
материал Пример Твердость обр. 

материала 

JC605X CVD 
α - Al2O3 91.5HRA Закаленная 

нержавеющая сталь 08X15H4 Твердость менее 
450HB 

JC525X CVD 
α - Al2O3 90HRA Нержавеющая сталь 

Vc ≥ 150 м/мин  
08X18H10 

12X17 
Твердость менее 

220HB 

JC5118 PVD 
TiAlN 91HRA 

Нержавеющая сталь 
Vc < 150 м/мин 

08X18H10 
12X17 

Твердость менее 
220HB 

Жаропрочные 
сплавы ХН60Ю Твердость менее 

450HB 



Рекомендуемые режимы резания 

Обр. 
материалы 

Твердость 
обраб. 

материала 
Пластина Реком. 

сплав Режимы Непрерывно
е резание С ударом ap 

Нерж. сталь, 
высокие 
скорости 
резания 

Менее 
250HB JC525X 

Vc 270-230-170 230-200-150

1.5-3.0-5.5 

f 0.2-0.4-0.6 0.2-0.4-0.6 

Нерж. сталь, 
низкие 

скорости 
резания 

Менее 
220HB JC5118 

Vc 140-110-70 120-100-60

1.5-3.0-5.5 

f 0.2-0.4-0.7 0.2-0.4-0.7 

Закал. нерж. 
сталь 

Менее 
450HB 

(47HRC) 
JC605X 

Vc 120-110-80 110-90-60
1.5-2.5-4.0 

f 0.2-0.3-0.45 0.2-0.3-0.45 

Жаропр. 
сплавы 

Менее 
450HB 

(47HRC) 
JC5118 

Vc 50-40-25 45-35-20
1.0-2.0-3.0 

f 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 



Обновленная линейка пластин 

M нержав. сталь

S жаропр. сплавы, титан

CNMG 
80°   ромб,   негативная 

CNMG 1204  ⃝ ⃝ 
Диаметр вписанной окружности: 12.70 мм 
Толщина: 4.76 мм 
Диаметр отверстия: 5.16 мм 

Обрабатываемый 
Материал 

P сталь Хор. Хор. 

M нержав. сталь Хор. Хор. Хор. 

K чугун Хор. 

S жаропр. сплавы, титан Хор. 

Форма пластины / 
область применения Обозначение 

Угловой 
радиус 

(мм) 

PVD CVD 

JC5118 

JC525X 

JC605X 

От чистовой до получистовой обработки CNMG 120404-SZ 0.4 ● 

CNMG 120408-SZ 0.8 ● ● ● 

CNMG 120412-SZ 1.2 ● ● ●



Обновленная линейка пластин 

M нержав. сталь

S жаропр. сплавы, титан

DNMG 
55°   ромб,   негативная 

DNMG 1504  ⃝ ⃝ 
Диаметр вписанной окружности: 12.70 мм 
Толщина: 4.76 мм 
Диаметр отверстия: 5.16 мм 

Обрабатываемый 
Материал 

P сталь Хор. 

M нержав. сталь Хор. 

K чугун

S жаропр. сплавы, титан Хор. 

Форма пластины / 
область применения Обозначение 

Угловой 
радиус 

(мм) 

PVD CVD 

JC5118 

JC525X 

JC605X 

От чистовой до получистовой обработки DNMG 150404-SZ 0.4 ● 

CNMG 150408-SZ 0.8 ●



Обновленная линейка пластин 

M нержав. сталь

S жаропр. сплавы, титан

SNMG 
90°   квадрат,   негативная 

SNMG 1204  ⃝ ⃝ 
Диаметр вписанной окружности: 12.70 мм 
Толщина: 4.76 мм 
Диаметр отверстия: 5.16 мм 

Обрабатываемый 
Материал 

P сталь Хор. 

M нержав. сталь Хор. 

K чугун

S жаропр. сплавы, титан Хор. 

Форма пластины / 
область применения Обозначение 

Угловой 
радиус 

(мм) 

PVD CVD 

JC5118 

JC525X 

JC605X 

От чистовой до получистовой обработки SNMG 120404-SZ 0.4 ● 

SNMG 120408-SZ 0.8 ● 

SNMG 120412-SZ 1.2 ●



Обновленная линейка пластин 

M нержав. сталь

S жаропр. сплавы, титан

TNMG 
60°   треугольник,   негативная 

TNMG 1204  ⃝ ⃝ 
Диаметр вписанной окружности: 9.525 мм 
Толщина: 4.76 мм 
Диаметр отверстия: 3.81 мм 

Обрабатываемый 
Материал 

P сталь Хор. 

M нержав. сталь Хор. 

K чугун

S жаропр. сплавы, титан Хор. 

Форма пластины / 
область применения Обозначение 

Угловой 
радиус 

(мм) 

PVD CVD 

JC5118 

JC525X 

JC605X 

От чистовой до получистовой обработки TNMG 160404-SZ 0.4 ● 

TNMG 160408-SZ 0.8 ●



Обновленная линейка пластин 

M нержав. сталь

S жаропр. сплавы, титан

WNMG 
80°   тригон,   негативная 

WNMG 0804  ⃝ ⃝ 
Диаметр вписанной окружности: 12.70 мм 
Толщина: 4.76 мм 
Диаметр отверстия: 5.16 мм 

Обрабатываемый 
Материал 

P сталь Хор. Хор. 

M нержав. сталь Хор. Хор. Хор. 

K чугун Хор. 

S жаропр. сплавы, титан Хор. 

Форма пластины / 
область применения Обозначение 

Угловой 
радиус 

(мм) 

PVD CVD 

JC5118 

JC525X 

JC605X 

От чистовой до получистовой обработки WNMG  080404-SZ 0.4 ● 

WNMG 080408-SZ 0.8 ● ● ● 

WNMG 080412-SZ 1.2 ● ● ●



Таблица для выбора пластин 

Обрабатываемый 
материал Твердость Сплав Режимы 

Резания 

Жаропрочные 
сплавы JC5118 

Нержавеющая 
сталь 

 ≤ 220HB 
( ≤ 25HRC) 

JC525X Vc ≥ 150 м/мин 

JC5118 Vc < 150 м/мин 

Нержавеющая 
сталь 

 ≤ 220HB 
( ≤ 25HRC) JC605X Vc ≤ 100 м/мин 



Спасибо за 
внимание! 
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