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BMR
汽缸体等内孔粗镗加工用 
6角形双面刀片， 
实现高效率、高精度、低成本！

汽缸体缸孔镗削加工用铣刀

B229C

新上市
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BMR
汽缸体缸孔镗削加工用铣刀

高刚性夹紧方式

高刚性6刃角型刀片与 

经济性好的12刃角型刀片

实现标准库存

双重正角断屑槽

双面12刃角型

(只有右手方向)

双面6刃角型

(无切削方向)

带切削方向的12刃角型

耐破损性提高， 
可实现大进给加工。

切削阻力降低。适合加工敞开式工件。
带副切削刃，加工面粗糙度良好。

承受切削力的正下方有支承面， 
因此可实现与6刃角型刀片相同的刚性， 
并且在经济性方面更具优势。
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IC S

HNMX1206EN06-R MC5015 ‒ 6 a 12.7 6.0

HNMX1206ER12-R MC5015 12 a 12.7 6.0

K
MC5015 200

(150─250)
0.2

(0.1─0.25)

IC S

IC S

带外周刃振摆调整机构的刀体

可使用经济性好的M级刀片，带外周刃振摆调整机构。
※刀体只能非标订制。

刀片

刀片外形 型 号 材 料

切
削
方
向

刃
角
数

库
存

尺寸 (mm)

右

推荐切削条件

工件材料 硬度 刀片材料
切削速度

vc 
(m/min)

每刃进给量
fz 

(mm/t.)

切削宽度
ae 

(mm)

灰铸铁
(FC250等)

抗拉强度
<350MPa <3.0

*重视加工面粗糙度时请减小每刃进给量，重视刀具寿命时请增大每刃进给量。



HNMX1206EN06-R(MC5015)

750

200

0.2

1050

2.0

使用实例

使 用 刀 具 BMR ø85 (7个刀片)

使 用 刀 片（材 料）

工 件

FC
加 工 直 径 ：ø85
加 工 孔 深 ：140mm

切
削
条
件

转 速 (min-1)

切 削 速 度 (m/min)

每 刃 进 给 量 (mm/t.)

工作台进给速度 (mm/min)

切 削 宽 度 ae (mm)

冷 却 方 式 湿式(水溶性)

结 果
与以往加工相比，加工效率提高2.2倍，刀具寿命约延长5倍。

加工面粗糙度、圆柱度良好，可实现稳定的切削加工。

客户的使用事例不同，有时与推荐的切削条件会有所不同。


