
TOOLS NEWS

MB4120
耐破损性优异、加工稳定，可提高
生产效率、降低成本

新发售

烧结合金、铸铁加工用 CBN 材料

B246C

烧结合金加工的第一推荐。
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烧结合金、铸铁加工用CBN材料

优异的耐破损性

微粒 cBN粒子的结合强度高

微粒 cBN 粒子，实现优异的刀尖韧性。
由于耐破损性优异，可实现稳定的断续切削加工。

烧结条件的最佳化实现微粒 cBN 与微粒 cBN 之间
的强固结合，可抑制切削加工中的 cBN 脱落与龟裂，
实现优异的耐磨损性与耐破损性。

适用于烧结合金、铸铁的连续加工至断续加工，是用途广泛
的通用材料

刀尖处理（刃口修磨）的类型
锋利刃型 SF 的切削锋利性高，切削阻力小，可抑制毛刺产生。另外，加工面粗糙度也提高，可实现良好的
加工精度。SF 作为第一推荐，当使用 SF 发生崩刃时，请根据刀尖强度来选择 SE、FS、GS、TS 刃口修磨。
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以往产品B

以往产品A

以往产品

以往产品A

以往产品

以往产品B
达到破损时的加工数 (pass)

高强度烧结材　端面断续加工的耐破损性比较

FC250　连续加工比较

150 pass

1200 sec

1200 sec

40 pass

70 pass

崩刃

<切削条件>
工 件 材 料 : 高强度烧结材
刀 片 : NP-TNGA160408SE3
切 削 速 度 : vc=150m/min
每 转 进 给 量 : f=0.15mm/rev
切 削 深 度 : ap=0.1mm
冷 却 方 式 : 湿式切削

<切削条件>
工 件 材 料 : FC250 （珠光体）
刀 片 : NP-TNGA160408SF3
切 削 速 度 : vc=800m/min
每 转 进 给 量 : f=0.1mm/rev
切 削 深 度 : ap=0.2mm
冷 却 方 式 : 干式切削

齿轮的端面强断续加工中，也可发挥优异的耐破损性。

与以往产品相比，耐破损性优异。

崩刃

崩刃

崩刃
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MB4120 IC S RE D1 LE

NP-CNGA120404SF2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.9
NP-CNGA120408SF2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-CNGA120412SF2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.3
NP-CNGA120404SE2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.9
NP-CNGA120408SE2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-CNGA120412SE2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.3
NP-CNGA120404FS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.9
NP-CNGA120408FS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-CNGA120412FS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.3
NP-CNGA120404GS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.9
NP-CNGA120408GS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-CNGA120412GS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.3
NP-CNGA120404TS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.9
NP-CNGA120408TS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-CNGA120412TS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.3
NP-DNGA150404SF2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408SF2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412SF2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150604SF2 a 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608SF2 a 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612SF2 a 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150404SE2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408SE2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412SE2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150604SE2 a 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608SE2 a 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612SE2 a 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150404FS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408FS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412FS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150604FS2 a 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608FS2 a 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612FS2 a 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150404GS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408GS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412GS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150604GS2 a 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608GS2 a 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612GS2 a 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150404TS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150408TS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150412TS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 1.9
NP-DNGA150604TS2 a 2 12.7 6.35 0.4 5.16 2.1
NP-DNGA150608TS2 a 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0
NP-DNGA150612TS2 a 2 12.7 6.35 1.2 5.16 1.9
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烧结合金、铸铁加工用CBN材料

a : 标准库存品（刀片为1盒1片装）

负角刀片（带孔）

型 号 使用刃角数

G级精度 新小刀头刀片

新小刀头刀片
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MB4120 IC S RE D1 LE

NP-SNGA120404SF2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-SNGA120408SF2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.3
NP-SNGA120412SF2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5
NP-SNGA120404SE2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-SNGA120408SE2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.3
NP-SNGA120412SE2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5
NP-SNGA120404FS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-SNGA120408FS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.3
NP-SNGA120412FS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5
NP-SNGA120404GS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-SNGA120408GS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.3
NP-SNGA120412GS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5
NP-SNGA120404TS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 2.1
NP-SNGA120408TS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.3
NP-SNGA120412TS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.5
NP-TNGA160404SF3 a 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408SF3 a 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.8
NP-TNGA160412SF3 a 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404SE3 a 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408SE3 a 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.8
NP-TNGA160412SE3 a 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404FS3 a 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408FS3 a 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.8
NP-TNGA160412FS3 a 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404GS3 a 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408GS3 a 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.8
NP-TNGA160412GS3 a 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
NP-TNGA160404TS3 a 3 9.525 4.76 0.4 3.81 1.6
NP-TNGA160408TS3 a 3 9.525 4.76 0.8 3.81 1.8
NP-TNGA160412TS3 a 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9
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型 号 使用刃角数

G级精度 新小刀头刀片

新小刀头刀片

负角刀片（带孔）
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MB4120 IC S RE D1 LE

NP-VNGA160404SF2 a 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5
NP-VNGA160408SF2 a 2 9.525 4.76 0.8 3.81 2.0
NP-VNGA160404SE2 a 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5
NP-VNGA160408SE2 a 2 9.525 4.76 0.8 3.81 2.0
NP-VNGA160404FS2 a 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5
NP-VNGA160408FS2 a 2 9.525 4.76 0.8 3.81 2.0
NP-VNGA160404GS2 a 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5
NP-VNGA160408GS2 a 2 9.525 4.76 0.8 3.81 2.0
NP-VNGA160404TS2 a 2 9.525 4.76 0.4 3.81 2.5
NP-VNGA160408TS2 a 2 9.525 4.76 0.8 3.81 2.0
NP-WNGA080408SF3 a 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-WNGA080408SE3 a 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-WNGA080408FS3 a 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-WNGA080408GS3 a 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
NP-WNGA080408TS3 a 3 12.7 4.76 0.8 5.16 2.1
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烧结合金、铸铁加工用CBN材料

负角刀片（带孔）

型 号 使用刃角数

G级精度 新小刀头刀片

新小刀头刀片

a : 标准库存品（刀片为1盒1片装）
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MB4120 IC S RE D1 LE

NP-VBGW110304SF2 a 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308SF2 a 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160404SF2 a 2 9.525 4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408SF2 a 2 9.525 4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110304SE2 a 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308SE2 a 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160404SE2 a 2 9.525 4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408SE2 a 2 9.525 4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110304FS2 a 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308FS2 a 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160404FS2 a 2 9.525 4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408FS2 a 2 9.525 4.76 0.8 4.43 2.0
NP-VBGW110304GS2 a 2 6.35 3.18 0.4 2.85 2.5
NP-VBGW110308GS2 a 2 6.35 3.18 0.8 2.85 2.0
NP-VBGW160404GS2 a 2 9.525 4.76 0.4 4.43 2.5
NP-VBGW160408GS2 a 2 9.525 4.76 0.8 4.43 2.0
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型 号 使用刃角数

G级精度 新小刀头刀片
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NP_oo2

MB4120 IC S RE D1 LE

NP-CCGW060202SF2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.8
NP-CCGW060204SF2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 1.9
NP-CCGW060208SF2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.1
NP-CCGW09T302SF2 a 2 9.525 3.97 0.2 4.4 1.8
NP-CCGW09T304SF2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 1.9
NP-CCGW09T308SF2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.1
NP-CCGW060202SE2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.8
NP-CCGW060204SE2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 1.9
NP-CCGW060208SE2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.1
NP-CCGW09T302SE2 a 2 9.525 3.97 0.2 4.4 1.8
NP-CCGW09T304SE2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 1.9
NP-CCGW09T308SE2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.1
NP-CCGW060202FS2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.8
NP-CCGW060204FS2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 1.9
NP-CCGW060208FS2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.1
NP-CCGW09T302FS2 a 2 9.525 3.97 0.2 4.4 1.8
NP-CCGW09T304FS2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 1.9
NP-CCGW09T308FS2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.1
NP-CCGW060202GS2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.8
NP-CCGW060204GS2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 1.9
NP-CCGW060208GS2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.1
NP-CCGW09T302GS2 a 2 9.525 3.97 0.2 4.4 1.8
NP-CCGW09T304GS2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 1.9
NP-CCGW09T308GS2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.1
NP-CCGW060208TS2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.1
NP-CCGW09T308TS2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.1
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烧结合金、铸铁加工用CBN材料

G级精度 新小刀头刀片

型 号 使用刃角数

正角刀片（带孔）

a : 标准库存品（刀片为1盒1片装）
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NP_oo2
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(mm)

MB4120 IC S RE D1 LE

NP-DCGW070204SF2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208SF2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302SF2 a 2 9.525 3.97 0.2 4.4 1.5
NP-DCGW11T304SF2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308SF2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW070204SE2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208SE2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302SE2 a 2 9.525 3.97 0.2 4.4 1.5
NP-DCGW11T304SE2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308SE2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW070204FS2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208FS2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302FS2 a 2 9.525 3.97 0.2 4.4 1.5
NP-DCGW11T304FS2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308FS2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0
NP-DCGW070204GS2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 2.1
NP-DCGW070208GS2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8 2.0
NP-DCGW11T302GS2 a 2 9.525 3.97 0.2 4.4 1.5
NP-DCGW11T304GS2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 2.1
NP-DCGW11T308GS2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0
NP-TCGW110204SF3 a 3 6.35 2.38 0.4 2.8 1.6
NP-TCGW110208SF3 a 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.8
NP-TCGW110204SE3 a 3 6.35 2.38 0.4 2.8 1.6
NP-TCGW110208SE3 a 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.8
NP-TCGW110204FS3 a 3 6.35 2.38 0.4 2.8 1.6
NP-TCGW110208FS3 a 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.8
NP-TCGW110204GS3 a 3 6.35 2.38 0.4 2.8 1.6
NP-TCGW110208GS3 a 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.8
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型 号 使用刃角数

G级精度  新小刀头刀片

新小刀头刀片

正角刀片（带孔）
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MB4120 IC S RE D1 LE

NP-CPGB080202SE2 a 2 7.94 2.38 0.2 3.5 1.8
NP-CPGB080204SE2 a 2 7.94 2.38 0.4 3.5 1.9
NP-CPGB090302SE2 a 2 9.525 3.18 0.2 4.5 1.8
NP-CPGB090304SE2 a 2 9.525 3.18 0.4 4.5 1.9
NP-CPGB090308SE2 a 2 9.525 3.18 0.8 4.5 2.1
NP-CPGB080202FS2 a 2 7.94 2.38 0.2 3.5 1.8
NP-CPGB080204FS2 a 2 7.94 2.38 0.4 3.5 1.9
NP-CPGB090302FS2 a 2 9.525 3.18 0.2 4.5 1.8
NP-CPGB090304FS2 a 2 9.525 3.18 0.4 4.5 1.9
NP-CPGB090308FS2 a 2 9.525 3.18 0.8 4.5 2.1
NP-TPGB090202SF3 a 3 5.56 2.38 0.2 2.9 1.5
NP-TPGB090204SF3 a 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6
NP-TPGB110302SF3 a 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5
NP-TPGB110304SF3 a 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6
NP-TPGB110308SF3 a 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.8
NP-TPGB090202SE3 a 3 5.56 2.38 0.2 2.9 1.5
NP-TPGB090204SE3 a 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6
NP-TPGB110302SE3 a 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5
NP-TPGB110304SE3 a 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6
NP-TPGB110308SE3 a 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.8
NP-TPGB090202FS3 a 3 5.56 2.38 0.2 2.9 1.5
NP-TPGB090204FS3 a 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6
NP-TPGB110302FS3 a 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5
NP-TPGB110304FS3 a 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6
NP-TPGB110308FS3 a 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.8
NP-TPGB090202GS3 a 3 5.56 2.38 0.2 2.9 1.5
NP-TPGB090204GS3 a 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6
NP-TPGB110302GS3 a 3 6.35 3.18 0.2 3.4 1.5
NP-TPGB110304GS3 a 3 6.35 3.18 0.4 3.4 1.6
NP-TPGB110308GS3 a 3 6.35 3.18 0.8 3.4 1.8
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烧结合金、铸铁加工用CBN材料

型 号 使用刃角数

G级精度 新小刀头刀片

新小刀头刀片

正角刀片（带孔）

a : 标准库存品（刀片为1盒1片装）
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NP-DCGW11T308SF2 NP-DCGW11T308SF2 NP-DCGW11T308SF2
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0.2 0.2 ‒ 0.3 0.4

NP-TNGA160408SF3 NP-TNGA160408SE3 NP-CNGA120408SF2
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使用实例

刀 片

工 件 材 料

一般烧结合金 一般烧结合金 铁系烧结材 (HRB60)
加工面粗糙度 Ra=1.0µm以下

零 部 件 外壳类（内孔断续加工） 箱体（内孔断续加工） 齿轮（端面断续加工）

切
削
条
件

切 削 速 度 vc (m/min)

每转进给量 f (mm/rev)

切 削 深 度 ap (mm)

冷 却 方 式 湿式切削 湿式切削 湿式切削

结 果

与以往产品相比，实现无崩刃发生的

稳定加工，寿命延长2倍以上。

与以往产品相比，实现无崩刃发生的

稳定加工，寿命延长2倍以上。

与以往产品相比，可实现稳定加工，

维持稳定的加工面，寿命延长2.5倍。

刀 片

工 件 材 料

高强度烧结合金 一般烧结合金 铸铁

零 部 件 链轮（内孔连续加工） 链轮（端面断续加工） 机床零部件（端面断续加工）

切
削
条
件

切 削 速 度  vc (m/min)

每转进给量  f (mm/rev)

切 削 深 度 ap (mm)

冷 却 方 式 湿式切削 湿式切削 干式切削

结 果

与以往产品相比，加工至相同数量

时，后刀面磨损量小，可进一步延长

刀具寿命。

与 以 往 的 金 属 陶 瓷 产 品 相 比 ，       

可维持良好的加工面品质，寿命延长

4倍以上。

与以往产品相比，无异常损伤，寿命

延长1.5倍以上。

加工数（个/刃角）

加工数（个/刃角）

加工数（个/刃角）

加工数（个/刃角） 加工数（个/刃角）

加工数（个/刃角）

以往产品

以往产品

以往产品

以往产品 以往产品

以往产品

客户的使用事例不同，有时推荐的切削条件也会有所不同。
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(mm)

(mm)

推荐切削条件

工件材料 材料 切削加工
切削速度 vc (m/min) 每转进给量 

f (mm/rev)
切削深度 

ap 冷却方式
100 150 200 250 300

一般烧结合金 车削 <0.2 <0.3 干式、湿式

高强度烧结合金 车削 <0.2 <0.3 干式、湿式

淬火烧结合金 车削 <0.2 <0.3 干式、湿式

工件材料 材料 切削加工
切削速度 vc (m/min) 每转进给量 

f (mm/rev)
切削深度 

ap 冷却方式
250 500 750 1000 1250

灰铸铁
FC250, FC300 车削 <0.4 <0.5 干式、湿式

烧结合金加工用推荐切削条件

铸铁加工用推荐切削条件


