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硬度 52 HRC 42 HRC 31 HRC

抗拉强度, R
m
 MPa 1 800 1 360 1 030

屈服强度, Rp0.2, MPa 1 480 1 150 890

温度 20 °C 200 °C 400 °C

密度
kg/m3 7 640 7 580 7 520

弹性模量
  MPa

203 000 193 000 174 000

热膨胀系数 
  20°C起/oC

- 11.2 x 10-6 11.9 x 10-6

热传导系数  
  W/moC

21.60 22.80 24.00

比热
  J/kgoC

457.2 - -

温度oC
保温时间 

min
回火前硬度 

HRC

1000 30 ~51

1030 30 ~55

1050 30 ~54
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切削参数

退火
160 - 220 HB

淬火和回火
48-52 HRC

粗车 精车 粗车 精车

车削速度 
(Vc),    m/min

150 – 200 200 – 250 50 – 70 70-90

进给量 (f),   
mm/rev

0.2 – 0.4 0.05 - 0.2 0.2 - 0.5 0.05 - 0.3

切深 (ap),  
mm

2 – 4 0.5 - 2 0.1 - 2 0.5 - 1

硬质合金
刀具
ISO 标号

P20/25 
涂覆TiCN+ 
Al

2
O

3
+TiN

P10/15 
涂覆TiCN+ 
Al

2
O

3
+TiN

P20/25 
涂覆TiCN+ 
Al

2
O

3
+TiN

P10/15 
涂覆TiCN+ 
Al

2
O

3
+TiN

切削参数

退火
160 - 220 HB

淬火和回火
48-52 HRC

粗铣 精铣 粗铣 精铣 球头端
面铣削

铣削速度
(v

C
) m/min 200 – 250 250 – 300 40 – 60 50 - 70 60 - 90

进给量 
(f

z
) mm/

tooth
0.2 – 0.4 0.1 - 0.2 0.2 - 0.5 0.1 - 0.2 0.1 - 0.2

切深 (a
p
) 

  mm
2 – 4 0 - 2 0.1 - 2 0.1 - 2 0.1 - 2

硬质合金
刀具
ISO标号

P20/25 
涂覆 
TiAlN

P10/15 
涂覆 
TiAlN

P20/25 
涂覆 

AlTiCrN

P10/15 
涂覆 

AlTiCrN

P10/15 
涂覆 

AlTiCrN

磨削方式 退火状态 淬硬状态

平面砂轮平面磨削 A 46 HV A 46 HV

扇形砂轮平面磨削 A 24 GV A 36 GV

外圆磨削 A 46 LV A 60 KV

内圆磨削 A 46 JV A 60 IV

成形磨削 A 100 LV A 120 KV
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焊接方法 TIG MMA

预热温度
200 - 250oC (软退火 ~200 HB)

200oC (淬硬 56 HRC)
250oC (淬硬 52 HRC)

焊材 Stavax
TIG- Weld

Stavax
TIG- Weld

最高层间温度
400oC (软退火 ~200 HB)

350oC (淬硬 56 HRC)
400oC (淬硬 52 HRC)

焊后冷却 开始2 小时以20 - 40oC每小时冷却, 然后
空冷

焊后硬度 54 - 56 HRC

焊后热处理

淬硬态 低于原回火温度10-20ºC 回火

 软退火态 根据“热处理推荐”进行软退火






