
高铬白口铸铁加工生产

产品名称 高铬白口铸铁加工生产

公司名称 安徽索立德铸业有限公司

价格 面议

规格参数

公司地址 安徽省马鞍山市和县经济开发区裕溪河路

联系电话 0555-5582588

产品详情

提供高铬白口铸铁加工生产制造.

产品介绍请查看【铸造厂
http://www.sldzy.com/铸钢件】，高铬白口铸铁是继普通白口铸铁、镍硬铸铁发展起来的第三代白口铸铁
。高铬白口铸铁含铬量大于11%，铬、碳含量比值介于4~8之间。在这种条件下，高硬度的M7C3型碳化
物几乎全部代替了M3C型碳化物。

高铬白口铸铁加工报价电话：18155586015 

 

与高铬白口铸铁加工相关信息阅读：

 

白口铸铁是应用较早也是比较广泛的一类耐磨材料，中国早在春秋时代就制成了抗磨性良好的白口铸铁
，用作一些抗磨零件。白口铸铁包括普通白口铸铁、低合金白口铸铁、中合金白口铸铁，高合金白口铸
铁。普通白口铸铁是不添加合金元素的普通白口铸铁，工程上被应用于耐磨性要求不高的抗磨铸件。低
合金白口铸铁脆性仍较大，适用于对耐磨性和韧性要求不太高的场合。中合金白口铸铁以铬为主要合金
元素，加入铬量达9%时，这种碳化物呈孤立杆状或板状形态，连续性差，所以韧性好、强度高。目前用
得最广泛的是高合金白口铸铁中含铬量为12%～20%的高铬白口铸铁，具有较高的硬度，良好的耐磨性和
韧性，广泛应用于采矿、水泥、电力、筑路机械等方面。

随着高铬白口铸铁的应用日益广泛，各种新型刀具如硬质合金刀具，陶瓷刀具和立方氮化硼刀具等超硬
刀具的应用也日趋广泛。但只有选择正确的刀具，才能更好的解决高铬白口铸铁难加工的问题。以前和
一位工程师交谈时说立方氮化硼刀具BN-K1加工高铬白口铸铁效果更明显。原因是立方氮化硼刀具BN-K
1属于非金属粘合剂，是整体聚晶立方氮化硼刀具，其硬度高，具有良好的耐磨性和抗冲击性能，可有效
提高加工效率。

http://www.sldzy.com/


以下是立方氮化硼刀具BN-K1加工高铬白口铸铁的实际加工案例。

一、高铬白口铸铁的特性

高铬白口铸铁是继普通白口铸铁、镍硬铸铁发展起来的第三代白口铸铁。目前高铬铸铁已经是世所公认
的优良的耐磨材料，在采矿、水泥、电力、筑路机械、耐火材料等方面应用十分广泛。高铬白口铸铁作
为耐磨铸件在不做任何热处理的情况下，硬度一般在HR45以上，抗拉强度为650～850MPa。并且高铬白
口铸铁时铸造成型的，尤其铸造出的大件切削量余大，并且表面会有夹砂，气孔等铸造缺陷。所以在加
工高铬白口铸铁时，选择正确的刀具很重要。

二、加工高铬白口铸铁的刀具选择

高铬铸铁作为难切削材料之一，由于硬度高，硬质合金刀具磨损较快，很难正常加工，而陶瓷刀具由于
脆性大的原因，一般只用于精加工中;之后出现的专为高铬白口铸铁研发的整体聚晶立方氮化硼刀具BN-
K1，其硬度比硬质合金高四倍，比陶瓷刀具高两倍，并且立方氮化硼刀具BN-
K1属于非金属粘合剂，具有良好的耐磨性和抗冲击性能，可提高加工效率，降低加工成本。

以下就通过立方氮化硼刀具BN-K1加工高铬白口铸铁的案例来说明立方氮化硼刀具的优势。

三、立方氮化硼刀具BN-K1加工高铬白口铸铁的案例

加工材料：高铬白口铸铁Cr26材料硬度：60HRC加工零件：耐磨腐蚀工业泵叶轮，泵体等

 

BN-K1与陶瓷刀片的效果对比如下：在BN-K1的切削速度是陶瓷刀片的一倍，进给量高于陶瓷刀片40%的
情况下，BN-
K1的单刃寿命是陶瓷刀片的七倍还要多，即提高了加工效率，又节约了加工时间，降低了加工成本。

四、立方氮化硼刀具BN-K1加工渣浆泵叶轮外圆

由于叶轮有4枚叶片，故为断续切削。立方氮化硼刀具切削参数为：vc=75m/min，ap=5mm，f=0.1mm/r。
切削过程中，叶轮每转一周刀具要承受4次冲击，一次走刀一个刀刃要承受3000多次冲击。切削结果显示
：立方氮化硼刀具切完一个工件后没有产生断裂破碎，一片刀片相当于25片陶瓷刀片，充分展现了其耐
热抗冲击性能，不仅大大降低了刀具的使用成本，而且使生产效率提高了5倍。

五、总结

随着机械行业的竞争日益激烈，每个公司都在思考如何选择正确的刀具材料对工件进行切削，从而提高
加工效率降低加工成本，如果刀具行业能了解机械行业各种材料的性能并加以正确选择刀具，完全可以
为企业带来很好的经济效益。

 

更多高铬白口铸铁加工请进入我们网站查看。
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