
TOOLS NEWS

BC5110
灰铸铁的低速连续加工中 
可发挥较强的耐磨损性！
低刚性工件实现良好的加工面品质

新发售

B234C

铸铁车削加工用PVD涂层CBN材料
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铸铁车削加工用PVD涂层CBN材料

刀尖处理（刃口修磨）的种类

刀尖强度

FS刃口修磨

GS刃口修磨

切
削

锋
利

性

倒棱角小，锋利刀尖，因此能有效耐后刀面磨损。
易发生毛刺、加工面白浊等现象时，推荐使用。

薄壁、低刚性工件，刀尖易发生崩刃的加工中
推荐使用。

高韧性CBN基体上采用耐磨损性较强的涂层膜， 
兼具耐磨损性与耐崩刃性的CBN材料

高耐崩刃性

高耐磨损性涂层

采用高cBN含量与微粒cBN，与以往产品相比，
刀尖的耐崩刃性大幅提高，可实现长寿命，
稳定加工。

采用高硬度的陶瓷涂层，灰铸铁的连续加工中
可发挥优良的耐磨损性。
另外，可抑制边界磨损，实现良好的加工面粗糙
度。
与CBN基体材料的结合力提高，可抑制涂层的剥
落、崩刃。
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切削性能

FC250　耐磨损性与加工面粗糙度比较

后刀面磨损比较

加工面粗糙度（Rz）比较

BC5110采用高耐磨损性涂层与高韧性CBN基体，与无涂层的以往产品相比，耐磨损性较强，
可实现优良的加工面品质。
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切削时间 (sec.)

切削时间 (sec.)

以往产品A（无涂层）

以往产品A（无涂层）

以往产品B（有涂层）

以往产品B（有涂层）

以往产品

＜切削条件＞
工 件 材 料 : FC250
刀 片 : CNGA120408
切 削 形 态 : 外圆连续切削加工
切 削 速 度 : vc = 300m/min
每 转 进 给 量 : fr = 0.1mm/rev
切 削 深 度 : ap = 0.2mm
冷 却 方 式 : 干式切削



3

IC S RE D1 LE
BC5110

NP-CNGA120404FS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8

NP-CNGA120408FS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0

NP-CNGA120412FS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2

NP-CNGA120404GS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16 1.8

NP-CNGA120408GS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.0

NP-CNGA120412GS2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16 2.2

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-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-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-DNGA150608GS2 a 2 12.7 6.35 0.8 5.16 2.0

NP-SNGA120408GS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16 2.2

IC S RE D1 LE
BC5110

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 1.7

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 1.7

NP-TNGA160412GS3 a 3 9.525 4.76 1.2 3.81 1.9

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
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铸铁车削加工用PVD涂层CBN材料

负角刀片(带孔)

负角刀片(带孔)

G级精度 

G级精度 

新小刀头刀片 新小刀头刀片 新小刀头刀片

新小刀头刀片 新小刀头刀片

2刃角

型 号

涂层CBN

使用刃角

型 号

涂层CBN

使用刃角

2刃角

2刃角

3刃角 2刃角

a :标准库存品（1盒1片装。）
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IC S RE D1 LE
BC5110

NP-CCGW060202FS2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.7

NP-CCGW060204FS2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8 1.8

NP-CCGW09T304FS2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 1.8

NP-CCGW09T308FS2 a 2 9.525 3.97 0.8 4.4 2.0

NP-CCGW060202GS2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8 1.7

NP-CCGW09T304GS2 a 2 9.525 3.97 0.4 4.4 1.8

NP-CCGW09T308GS2 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-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-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-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 1.7

NP-TCGW090204GS3 a 3 5.56 2.38 0.4 2.5 1.6

NP-TCGW110208GS3 a 3 6.35 2.38 0.8 2.8 1.7

IC S RE D1 LE
BC5110

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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正角刀片(带孔)

正角刀片(带孔)

G级精度 

G级精度 

新小刀头刀片

型 号

涂层CBN

使用刃角

型 号

涂层CBN

使用刃角

2刃角

新小刀头刀片 新小刀头刀片 新小刀头刀片

2刃角

2刃角

3刃角
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IC S RE D1 LE
BC5110

NP-TPGB090204FS3 a 3 5.56 2.38 0.4 2.9 1.6

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 1.7

NP-TPGB080204GS3 a 3 4.76 2.38 0.4 2.4 1.6

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 1.7

IC S RE D1 LE
BC5110

NP-SPGN120412GS2 a 2 12.7 4.76 1.2 − 2.5
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铸铁车削加工用PVD涂层CBN材料

a :标准库存品（1盒1片装。）

正角刀片(带孔)

正角刀片(无孔)

G级精度 

G级精度 

新小刀头刀片

新小刀头刀片

型 号

涂层CBN

使用刃角

型 号

涂层CBN

使用刃角

3刃角

2刃角
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使 用 刀 片

工 件 材 料

灰铸铁
(FC250)

灰铸铁
(FC250)

灰铸铁

零 部 件 汽车零部件 汽车零部件 挡圈
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，加工面无白浊，维持   
稳定的尺寸精度的同时，寿命可延长1.25
倍以上。

与以往产品相比，可抑制后刀面磨损，   
寿命延长1.5倍以上。

加工面品质稳定，与以往产品相比，刀具
寿命延长1.5倍。

以往产品 以往产品 以往产品

加工数（个） 加工数（个） 加工数（个）

客户的使用事例不同，有时推荐的切削条件也会有所不同。

使用实例
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工件材料 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

灰铸铁
FC250, FC300 等 ≤ 0.5 ≤ 0.5 干式、湿式

推荐切削条件
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