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生产路线 标准 精加工 精加工

轧制产品

ASTM A276

厚度在8至152mm之间，
宽度在38.10至320mm之间

 圆钢直径： 12.70-152.40 mm

无心磨削
剥皮
车削

锻造产品  圆钢直径：152.40 – 570 mm
厚度达300mm，宽度达760mm

车削
剥皮
铣削

C Si Mn Cr V
0.40 1.0 最大值 1.0 最大值 13.5 0.3 最大值



ATT 2083 ESR - 3 

	⇒
	⇒

	⇒



4 - ATT 2083 ESR

104



ATT 2083 ESR - 5 

状态 退火状态 淬火并回火状态

硬度 160 - 220 HB 48 - 52 HRC

加工工艺 粗车削 精车削 粗车削 精车削
切削速度(m/min) 150 - 200 200 - 250 50 - 70 70 - 90
进给量 (mm/rev) 0.2 - 0.4 0.05 - 0.2 0.2 - 0.5 0.05 - 0.3

切削深度(mm) 2 - 4 0.5 - 2 0.1 - 2 0.5 - 1

硬质合金刀具 
(ISO 等级)

P20/25
TiCN+Al2O3 + 

TiN 涂层

P10/15
TiCN+Al2O3 + 

TiN 涂层

P20/25
TiCN+Al2O3 + 

TiN 涂层

P10/15
TiCN+Al2O3 + 

TiN 涂层

状态 退火状态 淬火并回火状态

硬度 160 - 220 HB 48 - 52 HRC

加工工艺 粗车削 精车削 粗车削 精车削 球头铣削
切削速度(m/min) 200 - 250 250 - 300 40 - 60 50 - 70 60 - 90
进给量 (mm/rev) 0.2 - 0.4 0.1 - 0.2 0.2 - 0.5 0.1 - 0.2 0.1 - 0.2

切削深度(mm) 2 - 4 0 - 2 0.1 - 2 0.1 - 2 0.1 -2

硬质合金刀具 
(ISO 等级)

P20/25
TiAlN 
涂层

P10/15
TiAlN 
涂层

P20/25
AlTiCrN 

涂层

P10/15
AlTiCrN 

涂层

P10/15
AlTiCrN 

涂层
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温度 g/cm³ lb/in³

20ºC (68ºF) 7.70 0.278

温度
20 °C 至 (68ºF 至) J/kg.K Btu/lb.ºF

200ºC (392ºF) 460 0.110

温度 oC ºF

熔化温度范围 1250 - 1510 2280 - 2750

温度 W/(m·K) Btu.in/(h.ft².ºF)

100ºC (212ºF) 24.8 171




