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硬质合金也会因使用环境和保存状态而受到腐蚀，致使强度降低。

在酸性和中性液体中，粘结剂钴（Co）等会被溶出，而在碱性液体中，作为硬

质合金主要成分的高硬度难熔金属的碳化物（WC)会被溶出。

大气中的腐蚀虽然进行缓慢，但是为了可以实现刀具的最高性能，请选择使用新鲜的刀具。

干式加工（需要镀层) 湿式加工（按需要推荐合适的镀层）

※没有公开粘结剂钴的含有量。

※因脱膜处理而腐蚀了的硬质合金原材料
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推荐的加工条件是推测的理论数据。

实际加工时请根据工件形状和使用的机器进行调整。

加工条件和加工精度会因被削材的材质、机器的刚性和工件的保持状态等因素发生很大变化。

特别是因为很大程度上受到工件的形状和保持状态的影响，如果被削材的径较小或是如果被削

材料的厚度较薄，加工条件即使是在推荐的使用范围之内，也有可能无法实现高精度的加工。
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虽然看不出来，，，

但是硬质合金也会腐蚀
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