
扩充 DX160 高金刚石含量 PCD 材质刀片产品线
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车削刀具

非铁金属应用系列
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非铁金属应用系列

DX160 ― 卓越的刃口强度和高耐磨性能

高金刚石含量 PCD 材质，具有优异的耐磨性
- �作为一种粗金刚石材质，DX160 所含的金刚石体积百分比很高，超过了细粒度的 DX110，具有卓越的

耐磨性。
- 适用于各种非铁金属应用，包括各种铝合金和铜合金，以及钨等硬脆材料。

材质

显微结构

粒度
(μm)

硬度
(Hv)

应用 高耐磨性 高抗崩损性

PCD 材质和应用
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磨
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N CL

N CL

RE LE DX
16

0

1QP- CNMM120402F 0.2 2.6 1 

1QP- CNMM120404F 0.4 2.6 1 

1QP- CNMM120408F 0.8 2.5 1 

1QP- CNMM120412F 1.2 2.4 1 

RE LE DX
16

0

1QP- DNMM150402F 0.2 2.6 1 

1QP- DNMM150404F 0.4 2.5 1 

1QP- DNMM150408F 0.8 2.5 1 

1QP- DNMM150412F 1.2 2.5 1 

IC
D1
S

IC
D1
S

: 12.7 mm
: 5.16 mm
: 4.76 mm

: 12.7 mm
: 5.16 mm
: 4.76 mm

S
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D
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非 铁 金 属应 用系列

亚微米材质 A 亚微米材质 B 

切削刃形状

优异的刃口锋利度和强度
DX160 材质的刀片硬度高，切削刃锋利，比竞争对手的亚微米级 PCD 材质的刀片锋利度使用寿命更长。
这有助于在所有有色金属应用中获得极佳的工件表面质量和加工安全性。

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

断
屑
槽

断
屑
槽

精
加
工

精
加
工

应
用

应
用

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

型号

型号

 : 阵容

 : 阵容

80° 菱形
带孔

55° 菱形
带孔

C : 连续切削
L : 轻断续切削
H : 强断续切削PCD 刀片 负角型
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N CL

N CL

RE LE DX
16

0

1QP- VNMM160402F 0.2 2.5 1 

1QP- VNMM160404F 0.4 2.3 1 

1QP- VNMM160408F 0.8 2.1 1 

1QP- VNMM160412F 1.2 2.1 1 

RE LE DX
16

0

1QP- WNMM080402F 0.2 2.6 1 

1QP- WNMM080404F 0.4 2.6 1 

IC
D1
S

IC
D1
S

: 9.525 mm
: 3.81 mm
: 4.76 mm

S

D
1

IC

LE
REVN

WN : 12.7 mm
: 5.16 mm
: 4.76 mm

IC

RE

S

D
1

LE

N CL

RE

LE

SIC

D
1

RE LE DX
16

0

1QP- TNMM160402F 0.2 2.6 1 

1QP- TNMM160404F 0.4 2.4 1 

1QP- TNMM160408F 0.8 2.1 1 

IC
D1
S

: 9.525 mm
: 3.81 mm
: 4.76 mmTN

C : 连续切削
L : 轻断续切削
H : 强断续切削负角型PCD 刀片

非 铁 金 属应 用系列

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

断
屑
槽

断
屑
槽

精
加
工

精
加
工

应
用

应
用

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

型号

型号

 : 阵容

 : 阵容

35° 菱形
带孔

80° 凸三角形
带孔

刀
尖
数
量

断
屑
槽

精
加
工

应
用

尺寸 (mm)

型号

 : 阵容

非铁金属

三角形
带孔
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N CL

N CL

N CL

RE LE DX
16

0

1QP- CCMT060202F 0.2 2 1 

1QP- CCMT060204F 0.4 2.1 1 

RE LE DX
16

0

1QP- CCMT09T302F 0.2 2.1 1 

1QP- CCMT09T304F 0.4 2.1 1 

1QP- CCMT09T308F 0.8 2 1 

RE LE DX
16

0

1QP- CPMT090302F 0.2 2 1 

1QP- CPMT090304F 0.4 2 1 

1QP- CPMT090308F 0.8 1.9 1 

IC
D1
S

IC
D1
S

IC
D1
S

: 6.35 mm
: 2.8 mm
: 2.38 mmCC

CC

CP

: 9.525 mm
: 4.4 mm
: 3.97 mm

: 9.525 mm
: 4.4 mm
: 3.18 mm

D
1

IC S

LE RE

D
1

IC S

LE RE

D
1

IC S

LE RE

C : 连续切削
L : 轻断续切削
H : 强断续切削正角型PCD 刀片

非 铁 金 属应 用系列

非铁金属

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

精
加
工

精
加
工

精
加
工

应
用

应
用

应
用

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

型号

型号

型号

断
屑
槽

断
屑
槽

断
屑
槽

 : 阵容

 : 阵容

 : 阵容

80° 菱形
正角 7°
带孔

80° 菱形
正角 7°
带孔

80° 菱形
正角 11°
带孔
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N CL

N CL

RE LE DX
16

0

1QP- DCMT070202F 0.2 2.5 1 

1QP- DCMT070204F 0.4 2.5 1 

RE LE DX
16

0

1QP- DCMT11T302F 0.2 2.6 1 

1QP- DCMT11T304F 0.4 2.4 1 

1QP- DCMT11T308F 0.8 2.4 1 

IC
D1
S

IC
D1
S

: 6.35 mm
: 2.8 mm
: 2.38 mm

: 9.525 mm
: 4.4 mm
: 3.97 mm

SIC

D
1

LE RE

SIC

D
1

LE RE

DC

DC

C : 连续切削
L : 轻断续切削
H : 强断续切削正角型PCD 刀片

非 铁 金 属应 用系列

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

精
加
工

精
加
工

应
用

应
用

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

型号

型号
断
屑
槽

断
屑
槽

 : 阵容

 : 阵容

55° 菱形
正角 7°
带孔

55° 菱形
正角 7°
带孔
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N CL

RE LE DX
16

0

1QP- TCMT090202F 0.2 2.3 1 

1QP- TCMT090204F 0.4 2.2 1 

IC
D1
S

LE

IC

D
1

S

RE

LE

IC

D
1

S

RE

TC : 5.56 mm
: 2.58 mm
: 2.38 mm

N CL

N CL

RE LE DX
16

0

1QP- TCMT110202F 0.2 2.3 1 

1QP- TCMT110204F 0.4 2.2 1 

RE LE DX
16

0

1QP- TPMT080202F 0.2 1.8 1 

1QP- TPMT080204F 0.4 1.7 1 

IC
D1
S

IC
D1
S

D
1

IC S

RE

LE

TC

TP

: 6.35 mm
: 2.8 mm
: 2.38 mm

: 4.76 mm
: 2.3 mm
: 2.38 mm

C : 连续切削
L : 轻断续切削
H : 强断续切削正角型PCD 刀片

非 铁 金 属应 用系列

非铁金属

刀
尖
数
量

断
屑
槽

精
加
工

应
用

尺寸 (mm)

型号

 : 阵容

三角形 
正角 7°
带孔

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

断
屑
槽

断
屑
槽

精
加
工

精
加
工

应
用

应
用

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

型号

型号

 : 阵容

 : 阵容

三角形 
正角 7°
带孔

三角形 
正角 11°
带孔
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N CL

N CL

N CL

RE LE DX
16

0

1QP- TPMT090202F 0.2 1.8 1 

1QP- TPMT090204F 0.4 1.7 1 

RE LE DX
16

0

1QP- TPMT110302F 0.2 2.3 1 

1QP- TPMT110304F 0.4 2.2 1 

RE LE DX
16

0

1QP- TPMH160302F 0.2 2.4 1 

1QP- TPMH160304F 0.4 2.3 1 

IC
D1
S

IC
D1
S

IC
D1
S

D
1

IC S

LE

RE

TP

TP

TP

: 5.56 mm
: 2.58 mm
: 2.38 mm

: 6.35 mm
: 3.4 mm
: 3.18 mm

: 9.525 mm
: 4.5 mm
: 3.18 mm

D
1

IC S

RE

LE

D
1

IC S

RE

LE

C : 连续切削
L : 轻断续切削
H : 强断续切削正角型PCD 刀片

非 铁 金 属应 用系列

非铁金属

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

断
屑
槽

断
屑
槽

断
屑
槽

精
加
工

精
加
工

精
加
工

应
用

应
用

应
用

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

型号

型号

型号

 : 阵容

 : 阵容

 : 阵容

三角形 
正角 11°
带孔

三角形 
正角 11°
带孔

三角形 
正角 11°
带孔
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N CL

N CL

RE LE DX
16

0

1QP-VBMT110302F 0.2 2.5 1 

1QP-VBMT110304F 0.4 2.3 1 

1QP-VBMT110308F 0.8 2.1 1 

RE LE DX
16

0

1QP-VBMT160402F 0.2 2.5 1 

1QP-VBMT160404F 0.4 2.3 1 

1QP-VBMT160408F 0.8 2.1 1 

IC
D1
S

IC
D1
S

: 6.35 mm
: 2.86 mm
: 3.18 mm

D
1

SIC

LE
RE

D
1

SIC

LE
RE

VB

VB : 9.525 mm
: 4.4 mm
: 4.76 mm

C : 连续切削
L : 轻断续切削
H : 强断续切削正角型PCD 刀片

非 铁 金 属应 用系列

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

精
加
工

精
加
工

应
用

应
用

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

型号

型号

断
屑
槽

断
屑
槽

 : 阵容

 : 阵容

35° 菱形
正角 5°
带孔

35° 菱形
正角 5°
带孔
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N CL

N CL

N CL

RE LE DX
16

0

1QP- VCMT080202F 0.2 2.5 1 

1QP- VCMT080204F 0.4 2.3 1 

1QP- VCMT080208F 0.8 2.1 1 

RE LE DX
16

0

1QP- VCMT110302F 0.2 2.5 1 

1QP- VCMT110304F 0.4 2.3 1 

RE LE DX
16

0

1QP- VCMT160402F 0.2 2.5 1 

1QP- VCMT160404F 0.4 2.3 1 

1QP- VCMT160408F 0.8 2.1 1 

1QP- VCMT160412F 1.2 2.1 1 

IC
D1
S

IC
D1
S

IC
D1
S

: 4.76 mm
: 2.3 mm
: 2.38 mm

: 6.35 mm
: 2.86 mm
: 3.18 mm

: 9.525 mm
: 4.4 mm
: 4.76 mm

VC

VC

VC

D
1

SIC

LE
RE

D
1

SIC

LE
RE

D
1

SIC

LE
RE

C : 连续切削
L : 轻断续切削
H : 强断续切削PCD 刀片 正角型

非 铁 金 属应 用系列

非铁金属

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

刀
尖
数
量

精
加
工

精
加
工

精
加
工

应
用

应
用

应
用

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

尺寸 (mm)

型号

型号

型号

断
屑
槽

断
屑
槽

断
屑
槽

 : 阵容

 : 阵容

 : 阵容

35° 菱形
正角 7°
带孔

35° 菱形
正角 7°
带孔

35° 菱形
正角 7°
带孔
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ISO

DX160 300 - 2500 0.05 - 0.2 0.05 - 1

DX160 400 - 800 0.05 - 0.2 0.05 - 1

DX160 400 - 1200 0.05 - 0.2 0.05 - 1

DX160 500 - 1500 0.05 - 0.2 0.05 - 1

玻璃钢 DX160 500 - 1000 0.05 - 0.3 0.1 - 1

碳纤维增强塑料 DX160 100 - 700 0.05 - 0.3 0.1 - 1

DX160 300 - 500 0.05 - 0.3 0.1 - 1

DX160 100 - 200 0.02 - 0.1 0.1 - 1

DX160 5 - 30 0.02 - 0.1 0.02 - 0.2

1QP-VCMT110304F 1QP-DNMM150408F
DX160 DX160

200 560
0.06 0.03
0.25 0.15

8,000

6,000

4,000

2,000

0

800

600

400

200

0

非 铁 金 属应 用系列

标 准切 削条 件

切削深度
ap (mm)

进给
f (mm/rev)

切削速度
Vc (m/min)工件材料 材质

铝合金
(Si < 12%)

碳纤维

环保陶瓷

碳化钨（HRA80 - 95）

实际 案例

工件类型
刀片
材质

工件材料

结果

切削速度	 : Vc (m/min)
进给	 : f (mm/rev)
切削深度	 : ap (mm)
冷却方式

定子 涡旋压缩机组件

DX160 是一种粗粒度金刚石材质，与竞争对手的
亚微米级 PCD 相比，具有更好的耐磨性，刀具寿
命提高了 1.8 倍。

DX160 材质的刀片切削刃锋利坚固，比竞争对
手的亚微米 PCD 材质的刀片更胜一筹，在不损
失刃口完整性的情况下，断续切削的刀具寿命延
长了 3.5 倍。

竞争对手

刀
具

寿
命

(件
/刀

尖
）

刀具寿命刀具寿命
1.81.8 倍倍

刀具寿命刀具寿命
3.53.5 倍倍

湿式 湿式

切
削

条
件

铝合金
(Si ≥ 12%)

镁合金

铜及其合金（黄铜、青铜）

竞争对手

刀
具

寿
命

(件
/刀

尖
）

AlSi11Cu3(Fe) 铝合金




