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技术信息

推荐切削参数

DL2切削参数

材料 状态 强度 硬度 速度 进给

(N/mm2) HB (m/min) (mm/U)

碳钢

铸钢

灰铁

球墨铸铁

低合金钢 退火

回火

回火

高合金钢 退火

回火

不锈钢 铁素体

奥氏体

马氏体

高温合金(镍基合金, 钛合金)
铸造铝合金

铜合金 黄铜

青铜(短屑)

青铜(长屑)

注意:
以上为推荐的标准切削参数！实际切削参数和孔口的不均匀度有关系 (如不平度越大 ► 切削参数越
低)。 进给值同样和孔口的不均匀度有关系。对于难加工材料或孔口不均匀的孔去毛刺，我们建议采用
低于以上推荐值下限的切削速度。
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