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车削刀片

超硬 DX200 纯 PCD 材质，用于高硬度非
铁金属的精加工

适用于加工高硬度非铁金属的 PCD 刀具



适用于加工碳纤维材料
( 玻璃纤维增强塑料和碳纤维增强塑料）



适用于高硬度非铁金属加工的 PCD 刀具
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PCD 刀具的非 铁 金 属应 用

适用于高硬度非铁金属加工的 PCD 刀具

DX200 ― 超硬材质，耐磨性极佳
耐

磨
性

抗崩刃性
低 高

低

高

传统 PCD 材质

100% 金刚石材质
-  DX200 在所有 DX 材质等级中硬度最高，是加工碳化钨和其他超硬非铁金属的理想选择。
-  DX200 的结构中没有会对加工表面造成污染的催化剂金属（如粘结剂）。这一材质使其适用于加工

半导体行业的溅射靶材。

锋利的切削刃
DX200 具有锋利的切削刃，可提供出色的表面光洁度。

切削刃形状
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PCD 刀具的非 铁 金 属应 用

耐磨性 ( 加工碳化钨 )

竞争对手的 
PCD

刀片

工件材料

刀杆
切削速度
进给
切削深度
冷却方式

10 分钟后

竞争对手的 PCD

后
刀

面
磨

损
宽

度
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)

加工时间 (min)

:  1QP-DCGW11T304F 
DX200

:  碳化钨
(85HRA)
: SDJCL2525M11
: Vc =  20 m/min
: f = 0.1 mm/rev
: ap = 0.1 mm
: 湿式

切削性能

与竞争对手的 PCD 材质相比，DX200 具有更好的耐磨性。

用于小直径内孔的新型刀片
适用于 5mm 以下小直径内孔的标准 DX200 材质刀片。
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正前角型

PCD 刀具的非 铁 金 属应 用

C : 连续加工
L : 轻断续加工
H : 强断续加工刀片

非铁金属

非铁金属

非铁金属

刀
尖
数

刀
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数

刀
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工
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断
屑
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断
屑
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 : 新产品

 : 新产品
 : 阵容

 : 阵容

80°菱形
正前角 7°
有孔

80°菱形
正前角 7°
有孔

80°菱形
正前角 7°
有孔
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PCD 刀具的非 铁 金 属应 用

正前角型刀片
C : 连续加工
L : 轻断续加工
H : 强断续加工

非铁金属

刀
尖
数

精
加
工

应
用

尺寸 (mm)

型号
断
屑
槽

 : 阵容

55° 菱形
正前角 7°
有孔

非铁金属
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尖
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精
加
工

应
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尺寸 (mm)

型号
断
屑
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55° 菱形
正前角 7°
有孔

 : 新产品
 : 阵容
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刀
尖
数

精
加
工

应
用

尺寸 (mm)

型号
断
屑
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35° 菱形
正前角 7°
有孔

 : 新产品
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DX200

ISO

DX200 5 - 30 0.02 - 0.1 0.02 - 0.2

玻璃钢 DX200 500 - 1000 0.05 - 0.3 0.1 - 1

碳纤维增强塑料 DX200 100 - 700 0.05 - 0.3 0.1 - 1

DX200 300 - 500 0.05 - 0.3 0.1 - 1

DX200 100 - 200 0.02 - 0.1 0.1 - 1

DX200 10 - 100 0.02 - 0.1 0.02 - 0.2

实际 案例

工件类型
刀片
材质

工件材料

结果

切割速度 : Vc (m/min)
进给 : f (mm/rev)
切割深度                ：ap（mm）
冷却方式

硬质合金

竞争对手

刀
具

寿
命（

件
/刀

尖
）

刀具寿命刀具寿命
3 3 倍 !倍 !

湿式

切
削

条
件

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

碳化钨 (HRA80 - 95)

碳

绿色陶瓷

半导体溅射靶材
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碳化钨棒

DX200 硬度极高，可减少碳化钨棒加工过程中的
磨损，使刀具寿命比竞争对手提高 3 倍。


