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最适合
离心铸造铸铁的高速加工！！

•  cBN粒子的分散和含有量达到最优化
提高耐磨损性和耐崩刃性

提高高速加工的耐磨损性

•  新开发的耐热型结合相

• cBN 粒子的保持力大幅度提升，
   有效防止粒子的脱落

• 抑制磨损
• 切削热量导致刀具发生损伤

• 突发性崩损的原因

特点

实现高速加工的长寿命

旧材质

与旧材质的比较

适用领域

铸铁 离心铸造铸铁 iron

被切削材料

BX910 的组织照片

Cast iron

cBN 粒子保持均一分布

耐热性高的结合相耐热性较低的结合相

cBN 粒子的凝聚

cBN 粒子的脱落
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(HV) (GPa)

BX910 2600 ~ 2800 0.8 ~ 0.9

Vc (m/min) ap (mm)

BX910 1000 (500 - 1200) 0.1 (0.03 - 0.5) 0.3 (0.2 - 0.5)

ød s ød1 rε aBX910

2QP-SNGN090308 � 2 9.525 3.18 - 0.8 2.4
2QP-SNGN090312 � 2 9.525 3.18 - 1.2 2.4

θ ød s ød1 rε aBX910

2QP-SPGW09T308 � 2 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.4 
2QP-SPGW09T312 � 2 11° 9.525 3.97 4.4 1.2 2.4 
2QP-SPGW120408 � 2 11° 12.7 4.76 5.5 0.8 2.4 
2QP-SPGW120412 � 2 11° 12.7 4.76 5.5 1.2 2.4 
2QP-SPGW120416 � 2 11° 12.7 4.76 5.5 1.6 2.4 
2QP-SPGN090308 � 2 11° 9.525 3.18 - 0.8 2.4 
2QP-SPGN090312 � 2 11° 9.525 3.18 - 1.2 2.4 
3QP-TPGW110308 � 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 1.9 
3QP-TPGN110308 � 3 11° 6.35 3.18 - 0.8 1.9 
3QP-TPGN110312 � 3 11° 6.35 3.18 - 1.2 2.4 
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标准

标准

� : 库存型号 items

负角刀片 正角刀片

铸铁

铸铁

切削性能

标准切削条件

 用途 材质 
硬度 抗弯强度  

特点
     

  　 

 
用途

 
材质

 切削速度 切深 进给量   
   

材质特性

离心铸造铸铁加工用材质
在高速加工中具备优秀的耐磨性的材质。在缸套等离心铸造铸铁的加工中实现长寿命

BX910的磨损的进行比较迟缓，无突发型的崩损.

加工距离 (m)

刀片

被切削材料
切削速度
进给量
切深
加工形式
切削油

: 2QP-SPGW120416
: 离心铸造铸铁
: Vc = 1000 m/min
: f = 0.4 mm/rev
: ap = 0.07 mm
: 内孔加工
: 湿式

旧产品

正常磨损

崩损

刀片

正角
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 特点 型号 
材质

 特点 型号 
材质

刀尖数

刀尖数

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

    后角   内接圆直径 厚度 孔径 刀尖半径 CBN 长度

 内接圆直径 厚度 孔径 刀尖半径 CBN 长度

f  (mm/rev)



2QP-SPGW120416 2QP-SPGW120416

BX910 BX910
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加工案例
缸套 缸套

半精加工: 0.3　精加工: 0.03 

镗孔

湿式

粗加工: 0.4　精加工: 0.05 

镗孔

湿式

离心铸造铸铁 离心铸造铸铁

其他公司品

BX910 可加工 300 个孔以上。
BX910 能防止突发性的崩损。磨损量也极
小，可实现稳定的加工。

半精加工 精加工

粗加工 精加工

加工数量
700个孔

加工数量
660个孔

加工 240 个孔后的磨损量

加工零件名

使用刀片

材质

被切削材料

 切削速度 : Vc (m/min)

 进给量 : f (mm/rev)

 切深 : ap (mm)

 加工形式

 切削油

结果
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寿命     
1.3 倍 !
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其他公司品
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ISO 9001 認証取得 ISO 14001 認証取得
登録番号　QC00J0056 登録番号　EC97J1123
株式会社タンガロイ 株式会社タンガロイ
登録事業所（*） 国内組織及び海外製造組織
登録日　1996.10.18 登録日　1997.11.26
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