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冷锻模具用钢及热处理技术条件

1 主题内容与适用范围

本标准规定了冷锻模具工作部分用钢的技术要求及热处理技术条件。

本标准适用十冷挤、冷徽、冷精压等冷态体积成形用模具工作部分的选材及热处理

2 引用标准

GB 222 钢的化学分析试样取样方法及成品化学成分允许偏差

GB 223 钢铁及合金化学分析方法

GB 224 钢的脱碳层深度试验方法

GB 226 钢的低倍组织及缺陷酸蚀检验法

GB 23。 金属洛氏硬度试验方法

GB 231 金属布氏硬度试验方法

GB 702 热轧圆钢和方钢尺寸、外型、重量及允许误差

GB 1222 弹簧钢

GB 1298 碳素工具钢技术条件

GB 1299 合金工具钢技术条件

GB 1814 钢的断口试验方法

GB 1979 结构钢低倍组织评级图

GB 3879 钢结硬质合金毛坯

GB 5242 硬质合金制品检验规则与试验方法

GB 9943 高速工具钢棒技术条件

GB 10417 碳化钨钢结硬质合金技术条件

GB 10561 钢中非金属夹杂物显微评定方法

GB 11097 11099 标准螺栓、螺母模具用硬质合金毛坯

GB 13298 金相显微组织检验法

JB 2251 电阻炉基本技术条件

JB 3814 钢的正火和退火处理

JB 3877 钢的淬火、回火处理

YB 43 弹簧钢中石墨碳含量显微测定法

YB 849 硬质合金牌号

ZB J36 003 工具热处理金相检验标准

3 分类

冷锻模具用钢可采用碳素工具钢、合金工具钢、高速工具钢及硬质合金和钢结硬质合金。

冷锻模具按加T.工艺分为冷挤压模、冷镶模、冷精压模等

中华人民共和国机械工业部1995-06-20批准 1996一01一01实施
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4 冷锻模具工作部分用钢选材原则

根据冷锻模具种类、结构、受力状态及模块尺寸、工作条件和产品特性、批量大小选材。

根据“满足使用性能一发挥材料潜力一经济合理”原则选材

常用冷锻模具钢材料及工作硬度见附录A〔补充件)

常用冷锻模具钢的使用和加工性能见附录B(补充件)

几种冷锻模具用新钢种的基本参数见附录C(参考件)。

4.1
4.2
4.3
4.4
4.5
5 冷锻模具钢的技术要求

5.1 冷锻模具用钢的化学成分应符合表 1的规定，冷锻模具用硬质合金和钢结硬质合金的化学成分应

符合表2的规定

                                                      表 l

类别 钢 号
化学成分含量 'r%

标准号
c si Mn P S

碳

素

工

具

钢

T7A

T8A

T10A

T12A

0. 65- 0. 74

0.75- 0. 84

0.95- 1.04

] 15 .1. 24

镇0.35

蕊0.35

镇0.35

(0.35

(0. 40

镇0.40

簇0. 40

簇0. 40

毛0.035

镇0. 035

簇0.035

簇0.035

I

    簇0.03

    蕊0. 03

    毛0.03

    簇0. 03

GB 1298

之、
目

金

工

具

钢

65Mn

60Si2Mn

9Mn2V

5CrW 25i

Cr2

Cr12MoV

Cr12Mo1V1

9SiCr

5CrNiMo

5CrMnMo

CrW Mn

Cr12

9Cr2

Cr5Mo1 V

4Cr W 2Si

6Cr4 W 3Mo2 VN6

5Cr4Mo3SiMnVAI

5Cr4W5Mo2V

7CrSiMuM.V'

6CrNiMnSiMoV

8Cr2MnWMoVS'

7Cr7Mo2V2Si'

〔}62-0.70

0.56̂ -0.64

0.85 0.95

0.45 0.55

0.95-1.10

1.45- 1.70

1.40- 1.60

0.85- 0.95

0.50-0.60

0.50-0.60

0- 90-1.05

2. 00---2. 50

0.80-0.95

0.95-1.05

0.35-0.45

0- 60-0.70
0.47-0. 57

0. 40-0. 50

0.65-0.75

0.64--0. 74

0.75̂ 0.85

0.70--0. 80

0.17--0.37

1. 50̂ -2. 00

  镇0. 40

0.50-0. 80

  镇0. 40

  蕊0.40

  簇0.60

1. 20-1. 60

  簇0. 40

0. 25--0. 60

  蕊0. 40

  毛0. 4 0

  成0- 40

  越0.50

0. 80--1. 10

  镇0. 40

0. 80-1. 10

  越0. 40

0. 85--1. 15

0. 50-0. 90

  毛0. 40

0. 70 -1. 20

0. 90- 1. 20

0. 60--0. 90

1. 70"-2. 00

    簇0. 40

    簇0.40

    簇0. 40

    簇0. 60

0. 30-0. 60

0. 50. 0. 80

1. 20-1. 60

0. 80---1. 10

    镇0. 40

    镇0.40

    蕊0. 10

    簇0. 40

    蕊0. 40

0. 80--1.10

    簇0.40

0. 65--1. 05

0. 70. 1. 00

  1. 30--1. 70

  <-0.5。一
            一

    簇0.035

    (0. 035

    簇0.030

    镇0.030

    蕊0. 030

    镇0. 030

    簇0.030

    簇0.030

    夏0.030

    簇0. 030

    毛0.030

    簇。.030

    镇0.030

， (0. 030

    簇0. 030

    提0. 030

    镇0.030

    簇0. 030

    簇0.030

    蕊0. 030

    簇0.030

一毛。一。3。

  蕊0. 035

  (。035

  簇0.030

  蕊0.030

  簇0. 030

  蕊0.030

  蕊()030

  簇0.030

  簇0. 030

  簇0.030

  簇0.030

  簇0.030

  簇0.030

  (  0. 030

  蕊0.030

  簇0.030

  簇0.030

  成0.030

  簇0.030

  夏0.030

0. 08--0. 15

  簇0. 030

GB 1222

GB 1222

GB 1299

高

速

工

具

钢

W 18Cr4 V

6 W 6Mo5Cr4 V

W 6Mo5Cr4 V 2

W 9Mo3Cr4 V

0.70.0.80

0. 55- 0. 65

0.80-0. 90

0. 77-0.87

0. 20-0. 40

  越0. 40

0. 20-0. 45

0. 20- 0. 40

0.10--0.40

  蕊0. 60

0.15- 0. 40

0. 20- 0. 40

蕊0.030

蕊0.030

簇0. 030

毛0.030

簇0.030

簇0. 030

镇0.030

簇0.030

GB9943

GB 1299

GB 9943

GB 9943
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续表 1

wt%
类别 翎 号 标准号

T7A

TSA

T10A

T飞ZA

GB1298

月 ~ 一一

碳

累

工

具

钢

65Mn

60SiZMn

gMnZV

5(二rWZSi

CrZ

Cr12MoV

Cr12M〔JIVI

9乐Cr

SCrNIMo

SCrMnMo

CrWMn

CrlZ

gCrlZ

Cr5Mo1V

4CrWZSi

6Cr4W3MoZVNb

SCr4Mo3SIMoVAI

SCr4WSMoZV

7CrsiMnMoV.

6CrNIMnsiMoV

GB 1222

GB 1222

0 10~ 0.2吕

集}
2 0~ 2，5

  00~ 12

。00~ 13

0.40一06C

0.70~120

0.土5一0.3〔

  梢艾1_In 〔奋B 1299

日
叫
01

.
闻
﹃
1
.

!

!

!

。
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

凸 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

盛
啥

集{
0.60一0

0，90~ 1

{
{1
!
1

一;

0t15~ 0 13

0.1弓~0。30

C。簇1.00

j丁.奋0~ 1.

20~ 1_60

跳

即

90

却

11.50~13.0

130~ 17C

4，74~5‘50

1.00~1，30

3 80~ 4.40

3.80~4.30

3.40~4.40

0_90~1.20

1，00~ 1.30

230~260

6 50~ 7.00

0.90~ 1。诊0 0。15~ 0

合

金

工

具

钢

卜
陇
|

|

四

.默:
4.50~ 5.50

0.8(〕~ 1 20

0.se~1.2匀

0.70~1.10

0 15~ 0.30

0.10~ 0.25

习b6 2~ 0

50

沁
AIC 3~ 0

10.70~1

(SCrZMnW卜，oVS“ 0.了0~ 1.10

7Cr7MoZVZ别甘

1，80~ 2.50

2.80~ 3.40

1.50~ 2.10

0.25~ 0 50

0.30~ 0.60

0.50一 0.80

2 00~ 2.50 墨立___匕_

一

一

﹂W18Cr4V

6W 6M05Cr4V

W右Mo5Cr4VZ

W gMo3Cr4V

3.80~4.40

3.70~430

3.80~4.40

3.80~ 4.40

1750~19.C

e.00~ 7.00

550~6.75

8_50一 9.50

  镇0.030

4.50~ 5t50

4.50~ 5.50

2.70~ 3 30

1.00~ 1

妇.70一 1

1.75~ 2

1 30~ 1 7一少

9943

129兮

99全3

9943

B

B

E

G

G

G

高

速

1

具

炯

注:① 带“补”号者为尚未纳标的新铭种

② 允许采用与各类性能相近的其他钢种

表 2

类别 牌号
成分 wt叮 }

} 标准号

l
WC TIC C Cr M 0 Nl M ll F亡 Co

钢

结

硬

质

合

金

一嘿 50

4O

3O

50

5O

50

    35

}

要0.5

)0.6

妻04

  0.5

  0 5

< 0.6

0，25

�一

一李1.。
  三子竺U.8

  多0，8

    2.0

    1 25

    0 55

    0.5

要0.5

)17

)Q、6

  2.0

1.25

0，15

0.25

李17

多16

妻0.5
余量 .
余量

余量

余量

余量

余量

余量

一三一GB‘““，

硬质

甘 金

YG15

YG20

YT30

85

80

66

一二
}30   」一

二}
    }
一 1
一

一
    2O

YB849

YB 849

        赞

注 黄为尚未纳标材料.
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5.2

5.3GB
冷锻模具用钢的交货状态与交货硬度应符合表3的规定。

硬质合金牌号及毛坯尺寸应符合GB 11097-v11099第3.3条规定。钢结硬质合金毛坯应符合

5.4

3879的第3章规定。冷锻模具用钢外形、尺寸要求应符合GB 702的规定

  低倍及断口

5.4.1

5.4.2

5.4.3

5.4.4

5.4.5

  类 别

碳素工具钢应符合GB 1298第3.4条规定。

65Mn, 60Si2Mn钢应符合GB 1222第3.6条规定

合金工具钢应符合GB 1299第3.4条规定。

高速工具钢应符合GB 9943第4.5条规定。

钢结硬质合金应符合GB 10417第4.3条规定。

                                            表 3

钥 号 交货状态 交货硬度

碳素
工具俐

65M n

60S2M n

退火

退火

退火

热 轧

冷拉 「

热 轧

簇187

簇197

蕊217

热处理

成285

提231

石231

(HB)

M B)

(HB)

(HB )

(HB)

(HB)

9SiCr

9Mn2V

4CrW25i

Cr2

Cr12MOV

Crl2MolV1     6Cr4W3Mo2VNb     5Cr4Mo3SiMnVAI

Cr5Mo1V

5CrNiMo 5CrMnMo

Cr12

9Cr2

5Cr4W5Mo2V

7CrSiMnMoV      6CrNiMnSiMoV      8Cr2MnSiM.VS

7Cr7Mo2V2Si

  冷拉+热处理

  退 火

  退 火

  退 火

}退 火
:退 火

  退 火

  退 火

  退 火

  退火

  退火

  退火

高速
工具钢

W78Cr4V W6Mo5Cr4V2 W9Mo3Cr4V

6 W 6Mo5Cr4 V

退火

退火

-<255     (HB)

-<269     (HB)

硬质合金 YG15C YG20C )86.5     (HHA)

钢
结
硬
质
合
金

  F3000

一F3001
一F3002

锻造状态

淬火回火态

锻造状态

淬火回火态

锻造状态

淬火回火态 })6。
5.5

5.5.，

显微组织

  根据用户要求供冷锻用模具钢退火状态交货时，碳素工具钢和部分合金工具钢可以检脸珠光休

组织，检验结果应符合表4规定。
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表 4

钢 号 尺寸，mm 合格级别 评 级 标 准

T7A,T8A

T10A,,r12A 簇"60

1- 5 GB 1298 第一评级图

2- 4 GB 1298 第一评级图

95iCr Cr2 9CrWMn CrWMn 9Cr2 1- 5 GB 1299 第一评级图

注:>那0的上述钢号珠光体合格级别由供需双方确定

5.5.2 退火状态冷锻用钢应检验网状碳化物。检验结果应符合表5规定

                                                      表 5

类 别

碳素工具钢

合金工具钢

钢 号

  T7A

  T8A

  T10A

  T12A

CrW Mn

    Cr2

  95iCr

直径或边长，mm 合格级别 检验标准

  夏60

> 60--100

  > 100

  簇2

  簇3

双方协议

  GB 1298

第二评级图

<-60>60
  }0

双方协议
GB 1299

第二评级图

5.5.3 共晶碳化物不均匀度

    需要检验共晶碳化物不均匀度的冷锻模具用钢，其检验结果应符合表6的规定。

                                                      表 6

钢 号 尺寸.mm 合格级别 检验标准

Cr12

Cr12M.V

Cr12Mo1V1

  镇50

>50-70

>70-120

  > 120

3

4

巴
J

6

  GB 1299

第只评级图

W 18Cr4V     簇40

> 40- 60

> 60- 80

>80-100

> 100- 120

簇3

<4

<5

(6

镇7

  GB 9943

第一评级图

W 6Mo5Cr4 V 2

6W 6Mo5Cr4 V

W 9Mo3Cr4 V

  GB 9943

第二评级图

5.5.4 冷锻用高速钢如需要检验晶粒度、大块片状碳化物和非金属夹杂等项特殊要求，其取样方法、合

格级别、取样数量等均由供需双方协商决定

5.6 脱碳层

    根据需方要求，对交货状态的钢材进行脱碳层检验，应符合表7的规定

                                                    表 7                                         mm

类 别 总 脱 碳 层 深 度

碳素工具钢 0. 25+1- 5%D

65Mn, 60Si2Mn D簇55,睡0.4+2%D;D>55 双方协定

合金工具钢 簇0. 20十2%D

高 速 钢 钨系蕊。.30+ 1 % D;铝系簇0.40+1.3%D

:D为圆钢基本尺寸直径或方钢基本尺寸边长。

表面质量

注

朋

 
 
 
 

，
‘.

1

 
 
 
 

5.
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5.了门 冷锻用模具钢，表面不得有肉眼可见的裂纹、折叠，如有上述缺陷必须清除，清除深度从钢材实

际尺寸算起，应不大于该尺寸公差之半.清除宽度不小丁清除深度的5倍

5.7.2 冷徽模具用硬质合金制品毛坯尺寸应符合GB 11097--11099第3.3条规定

5. 7.3 钢结硬质合金毛坏尺寸应符合GB 3879第3章的规定。

6 冷锻模具钢热处理的技术要求

61 冷锻模具钢如经改锻后使用，总锻造比不得小于3，改锻后模坯的尺寸、形状及表面状态应符合图

样要求，模坯锻后应及时采取等温退火，退火硬度应符合第 52条规定。

6.2 采用冷挤压方法加工的模具，其模坯应采用等温退火工艺处理，以改善其塑性，利于挤压，淬火前

应进行再结晶退火，以消除冷挤压应力。

6.3 冷锻模具的热处理可以采用真空炉、盐浴炉、保护气氛炉和空气炉，尽可能采用真空炉和保护气氛

炉。

6.4 采用空气炉处理，应对模具工作表面采取防氧化措施

6.5 热处理加热设备加热区的确定应符合JB 2251的规定。

6.6 冷锻模具用钢的退火有效加热区温度偏差应符合JB 3814表3的规定

6.7 悴火、回火加热设备应满足JB 3877第6章的规定

6.8 待热处理的模具坯料应注明下列原始资料:

    (1)钢号 ((2)模具编号 (3)预处理类型 (4)预处理要求 a 硬度 b 金相组织 c 局部要

求(特殊要求) (5)用途

69 根据模具使用的材料、结构形式等，淬火介质可选用水、油、有机介质、空气保护气、热浴等.淬火冷

却部分应有冷却循环搅拌装置，淬火冷却介质的使用温度不得超过JB 3877表6的规定

6.10 所有加热设备、淬火介质均应定期检测分析，以保证设备的精度和使用性能，并保存有关记录。

6.11 热处理工艺人员应根据冷锻模具钢的钢种、原始状态、模具的工作条件、性能要求、尺寸和设备条

件等，正确地制定热处理工艺

6.12 模具坯料在淬火加热过程中应严格控制加热速度并按表8规定预热

                                                      表 8 ℃

沐火温度 一次预热 二次预热

< 1000 500- 550

妻1000 500-- 600一-一一 820̂ -870

6.13 模具淬火后应及时充分回火，用高速工具钢制造的模具回火不少于3次

6.14 为了提高模具的耐磨性、抗咬合性等，推荐采用表面热处理:如PCVD渗碳、渗氮、碳氮共渗、渗

铭、多元共渗、涂镀等。推荐对Cr12MoV等高合金工具钢进行深冷处理

6.15 热处理后模具质量应进行检验

6.15.1 模具表面不得有肉眼可见的裂纹、伤痕、麻点、局部过烧等缺陷

6门5.2 根据用户要求.进行探伤检查，探伤方法与探伤部位由供需双方协定。可用超声、磁粉或着色深

伤中任一种，并应写在合同或委托书中。

6.15.3 热处理以后的模具应检验表面硬度，硬度误差应符合表9的规定
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表 9

硬度种类 洛氏HRC 布氏】IB 维氏HV

硬度范围 镇35 >35 簇330 >330~45C > 450 、35。{>35。一5oc> 500

误差范围 3~ 4 3 20一30 25~ 35 35 25一3。一35一45 60~80

6.15.4 硬度的侧定位置应根据工艺文件规定执行。

6.155 热处理以后的变形程度，以不影响以后的机加工和使用为原则。

6.15.6 热处理后金相组织的合格级别与检验方法可参照ZBJ36O03执行

6，15.了 如果用户需要进行力学性能检验，测试试样应与模具毛坯同炉处理，具体方法和指标由双方协

商决定。

7 验收规则与验收方法

7.1 原材料的检脸应由供方负责，并应符合GB222、GB223、GB702的规定。模具热处理质量由模具制

造厂负责，并应符合相应标准的规定

了.2 其他检验项目由供需双方商定，并应符合表 10的规定。

              表 10

检验项 目 试验方法 取样要求及部位 试样数t，个

断口 按 GB1814 不同支交货状态钢材端部 一�{
低倍组织 按GB1979 任意钢材端部 2

脱碳层 按 GB224 任意钢材端部 3

布氏硬度 按 GB231 任意钢材端部 3

洛氏硬度 按 GB230 接近工作部位 3

网状碳化物 按 GB13298 任意钢材端部 2

共晶碳化物不均匀度 按 GB13298 任童钢材端部 2

外形尺寸表面状态 按GB702宏观 逐支

硬质合金 按YB849 GB5242

维氏硬度 按 YB53一64 接近工作部位 3

外观 目侧 各部位 逐件

内部裂纹 探伤 指定部位 合同规定

变形 百分表、千分尺、塞尺等 指定部位 逐件
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          附 录 A

常用冷锻模具钢及工作硬度

          (补充件)

表 Al

模具

类别
模具名称 使用条件 推荐用钢号(代号)

工作硬度

  HRC

冷

挤

压

模

轻载冷挤模 铝合金

(单位挤压力镇1500N/mm之)

CrZMnCrWV(小型)

Cr6WVCr12MoV(中型)

YG15

      60~ 62

1 56一58
一
一

]

  重 载

冷挤压摸

钢件

(单位挤压力势1500一2000N/mmZ)

钢件(单位挤压力<250ON/mmZ)

凸摸 6W6Mo5Cr4VW6Mo5Cr4VZ

凹 模 Cr12MoV 6Cr4W3MoZVNbCrWMn

YG20C I

凸模w6Mo5Cr4v

{ 60~62

: 58~60

{ 61一63

一般中、小型

大型复杂件

成批压制用高单位挤压力

一<“5。。Nmm’

                                                                            !

(几r29sl(飞r : 59~61

SCrWZSI ’ 59一61

CrlZMoV 59一61

W6Mo5Cr4V2 61~63

冷

徽

模

切料刀

                    一

低碳钢 Tl()ACrZ ，刃口段 61一63

.中碳钢，合金结构钢
犷一一一一一 一一 - 一 一_

ICrlZCr12MoVW18Cr4V 刃口段 60~62

切料模

                              一一 一- — } 一

低碳钢 TI〔)ACr2 59一61
— 一 - 一卜 一一一-.一 .- 一 4.

撰燮竺一瑞缪哩竺
                                                                                ， 59一61

                                                                                                                              一 4 ~es es

                                                      一 59一61初徽冲头
低碳钢 冲‘OA 59~ 61

中碳钢，合金结构钢 TIOA CrZ 59~ 61

初徽凹模

低碳钢 丁10A 59~ 61

中碳钢，合金结构钊
CrlZMoV 6Cr4W3MoZVN卜7(二r7MoZVZSi
Y(奋20(二

�一

59~ 61

初擞凹模套
低碳钢，中碳钢，合金结构钢 SCrNIMoT10A 47~ 51

低碳钢 T10A 60SiZMn7CrsiMnMoV 53~ 57

终徽冲头 中碳钢，合金结构钢
6Cr4W3MoZVNb7Cr7MoZVZSi

W18Cr4V W6Mos(二r」VZ
61~ 63

终徽凹模

低碳钢
T10A 6Cr4W3MoZVNb7Cr7MoZVZS‘

SCr4Mo3SIMnVAI
60

中碳钢，合金结构钢 55~ 60

终徽凹模套 低碳钢，中碳钢，合金结构钢

整形冲头 低碳钢，中碳钢，合金结构钢
一

一

    59~61

整型凹模 低碳钢 ，中碳钢，合金结构钢   TIO八 (汁12MoV

15CrNIMo

59~ 61

整形凹模套 低碳钢，中碳钢，合金结构钢 47~ 51
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续表 A1

模具

类别
模具名称 使用条件 推荐用钢号(代号)

工作硬度

  HRC

冷

徽

模

切边冲头

低碳钢 9SiCr Cr 12MoV 60- 63

中碳钢，合金结构俐
5Cr4Mo3SiMn V.AI 6Cr4 W 3Mo2 V Nb

7Cr7Mo2V 2Si

59--62

切边凹模
低碳钢 T10A 61̂ 63

中碳钢，合金结构钢 Cr12MoV 7Cr7Mo2V2Si 61 63

冲孔冲头 低碳俐，中碳钢，合金结构钢 W 18Cr4 V 57- 63

冲孔凹模 低碳钢，中碳钢，合金结构钢 W 18Cr4 V 60- 63

顶料杆

直径镇12低碳钢

中碳钢，合金结构钢

65Mn 58--60

直径>12低碳钢

中碳钢，合金结构钢

9SiCr 58.60

缩径模蕊 低碳钢

中碳钢

合金工具钢

YG20C

缩径模套 5CrNiMo 47- 51

粉
末
冷
压

模

冲 头
有色金属粉末 W6Mo5Cr4V2 W18Cr4V YG20 Cr12 Cr12MoV

Cr4W2MoV 6W6Mo5Cr4V1 59- 63黑色金属粉末

凹 模

冷

精

压

模

平面精压模
有色金属

钢 件

T10A
产

Cr2 Cr12MoV 59-615961

刻印精压模

有色金属

钢 件

不锈钢、高强度材料

9Cr2

Cr12MoV

6W6Mo5Cr4V 6Cr4W3Mo2VNb 5CrW2Si

58--60

立体精压模   浅型腔

  复杂型

{

Cr2  9Cr2

5CrW 2Si

5CrNiMo 5CrMnMo 9SiCr

60 62

54--56

57̂ 60

              附 录 B

常用冷锻模具钢使用性能和加工性能

              (补充件)

表 Bl

钢 号
工作硬度

  HRC
耐磨性 韧 性

淬火不

变形性

淬硬层

探 度
可加工性 脱碳

敏感性

TIOA 47--515362 较差 中等 差 浅 好 大

Cr2 61̂-64 I 好 }中等 较差 较浅 中等 较大
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续表 B1

钢 号
工作硬度

  HRC
耐磨性 韧 性

淬火不

变形性

淬硬层

保 度
可加工性 脱碳

敬感性

9SiCr 58- 62 中等 中等 较差 较深 较好 大

60Si2Mn 475157--61 中等 较好 较差 较深

              一

较好 大

65Mn 47--5157-61 中等 中等 较差 较深 较好 较小

5CrNiMo 47- 51 中等 中等 中等 深 中等 较小

Cr12 53- 63 较好 差 好 深 较差 较小

C712MoV 53- 63 好 较差 好 深 较差 较小

W 18Cr4 V 58--65 好 较差 好 深 较差 小

W 6Mo5Cr4V 2 58- 65 好 中等 好 深 较差 大

W 9Mo3Cr4 V 60 .63 好 中等 好 深 较差 大

7CrSiMnMoV 58- 62 较好 较好 好 深 中等 中等

6Cr4W3Mo2VNb(65Nb) 57- 62 较好 较好 好 深 较差 较小

5Cr4Mo3SiMnVAI

      (012AD 52翼 较好 较好 好 深 较差 较大

7Cr7Mo2V2Si' (LD) 57 62 较好 较好 好 深 较差 较大

9Mn2V 58 -62 中等 中等 较好 较浅 较好 较大

CrW Mn 55̂ 63 好 中等 中等 较浅 较好 较大

6 W 6M o5Cr4 V 59--62 较好 较好 中等 深 中等 中等

5CrW 2Si 54̂ -5& 较好 较好 中等 深 中等 中等

6CrNiMnSiMoV 58-62 较好 较好 好 较深 中等 中等

8Cr2MnWMoVS 58"-62 较好 中等 好 较深 好 中等

注:① 黄为尚未纳标新钢种

⑧性能变化顺序为:好>较好>中等>较差)差。深>较深>中等>较浅>浅。小>较小>中等)较大>大。

③ 用YG20等硬质合金只能用做模芯，相应的模套可选用5CrNiM.,40Cr等

      附 录 C

冷锻新模具钢基本参致

        (参考件)

  钥号6Cr4W3Mo2VNb(65Nb)

.1 化学成分(wt %)见表cl

闷
仁
一

闷
一
一

C

C

表 cl %

c Cr W M o V Nb Si M n S Y

0. 66 4.08 3. 02 1.87 1.10 0. 26 0. 19 0. 16 0.005 0.011
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Cl.2 钢的特点:属于基体钢具有较高的强韧性，有较高的耐磨性，较好的工艺性;适用于冷冲孔凸模、

切边模、冷挤压模等综合性能要求高的模具。

Cl.3 临界点见表CZ。

                                                    表 CZ C

Acl Arl M s

810~830 720~740 220

Cl.4 锻造工艺见表C3

表 C3

加热温度 始锻温度 终锻温度 冷 却

1120~ 1150 1100 850~ 900 缓冷

Cl.5 热处理工艺

    退火:860(3h)一炉冷740毛(6h)一炉冷，<255HB

    淬回火工艺 1080一118OC(油冷)，520一600℃二次回火，57一61HRC，蝇)50)/cmZ(C型缺口，R=

12，7mm)

CZ 钢号 7Cr7MoZV多1(简称LD)

CZ.1 化学成分(wt写)见表C4。

表 C4

C M n
                          一一 Cr N. Mo V

0.78 0.23 1。10 6 96 0 10 2.04 2.0

CZ.2 钢的特点:属基体钢具有较高的强韧性和耐磨性，高的抗弯强度。适宜作强韧性要求高的冷冲、

冷徽模具

CZ.3 临界点见表CS。

                                                    表 CS 它

Acl A‘3 Ms

859 910 105

CZ.4 锻造工艺见表C6。

表 C6

加热温度 始锻温度 终锻温度 冷却方式

1130 1110 )850 砂 冷

CZ.5 热处理工艺

    退火:860℃(Zh)一炉冷74OC(sh)一炉冷至500〔〕空冷，<255HB。

    淬回火工艺:JIOO一1150C油淬，530~570℃2~3次回火，57~62HRC，a、妻50)/cmZ(C型缺口)。

C3 钢号7CrsiMnMoV

C3.1 化学成分(wt%)见表C7

表 C7

C si Mn
M一

Cr M O V P S

0‘70 1 0 0 85 1.05 0.37 0.23 簇0.03 簇0.03
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C3.2 钢的特点:属低合金冷冲模具钢，较宽淬火温度，可用火焰加热空冷硬化，有较少热处理变形和

好的耐磨性、焊接性能。适用于较高的负荷、强韧性要求的冲孔凸模、中厚板落料模、较大尺寸切边模及

拉伸模等

C33

C3.4

临界点见表 CS。

表 CS

糕 篡 毅 纂 井
锻造工艺见表Cg。

表 Cg

加热沮度

1150~1200

始锻温度

1100~1150

终锻沮度

800~ 850

冷却方式

空冷或灰冷

C3.5 热处理工艺

    退火:820~84OC(2~4h)一炉冷 680~700C(3一sh)一炉冷(500℃后空冷，<255HB。

淬回火工艺:880一92oC油(或空冷)悴，22oC回火，58一61HRC，ak)looJ/cmZ(C型缺口)。

C4 钢号6CrNIMnsi卜1.V(简称GD)

C礴.1 化学成分(wt%)见表C10

表 C10

C Cr Ni M n S1 M o V P S

0 69 1 16 0，90 0。9‘ 0.81 0·‘0 1� 10·�21 簇0.03 (0.03

C4.2 钢的特点:属低合金高强度韧性钢，热处理淬火温度较宽，工艺简便，韧性好，变形小，耐磨性较

好。适用于较高负荷、韧性要求的易崩刃、易断裂冲模。尤其是冷冲凸模、中厚板冲裁模、剪切模、精密模

具等。

C4.3 临界点见表Cll

                                                  表 Cn C

Acl

705~ 740

  Ac3

605~ 580 灌
C4.4 锻造工艺见表C12

表 C12

加热温度 始锻温度 冷却方式

一
冷

一
缓1080~ 102(〕 1040~ 1060

终锻温度

  李850

C4.5 热处理工艺

    退火:760一78OC(Zh)一炉冷到689℃(6h)一炉冷到越50OC空冷，毛2喃HB

    淬回火工艺:870~930℃油(或空气)淬，170一270℃回火，57一62HRC，a‘)128)/cmZ(C型缺口)。

CS 钢号SCrZMuWMoVS(简称 SCrZs)

CS.1 化学成分(wt%)见表C13

表 C13

w {

0.79 0、27 黑 2.34 0。86 黑
产

0.18 0.085 0.0163
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C5. 2 钢的特点:属易切削精密模具钢，具有空冷淬透、淬硬性好、微变形、易切削加工性能好等特点。

适用于薄板精密冲裁类模具

C5.3 临界点见表C14o

                                                表C14 ℃

Acl A- Ar 1 Ar. Ms

770 820 660 710 166

C5. 4 锻造工艺见表C15o

表 C15

加热温度 始锻温度 终锻温度 冷却方式

1100-1150 1100 必900 木炭级冷

CS.5 热处理工艺

    退火:800+10 ̀C (4-6h)一炉冷至 550'C出炉空冷，<255HB.

    淬回火工艺:880-920'C,(盐浴炉1. 5-2min/mm，空气炉2-2. 5min/mm)空冷，200̂-250℃回火

58 - 62HRC , d4妻38J/=' (C型缺口)。

C6 牌号GT35

C6.1 化学成分(Wt %)见表C16

表 C16

TiC C Cr Mo Fe

35 0. 5 2. 0 2. 0 余t

C6. 2

C6. 3

钢的特点:属于高碳高铬钥碳化钦型钢结硬质合金类。

临界点见表C17.

表 C17

Acl Ac3

740 770

C6.4 退火工艺见表C18

表 C18

加热温度，C 保温时间，h 等温温度 C 等温时间，h 冷却方式

860 -880 3- 4 >20 3~ 4 炉冷

C6.5 淬火工艺见表 C19

表 C19

预热温度,'C  I预热时间 min { 加热温度，℃ {保温时间，min/mm 悴火硬度HRC

800--840 960̂ 980

冷却介质

    油 69--72

C6. 6 回火

    在磨损条件下，工作时采用低温回火(200--250'C回火)

    在冲击负荷下2h，采用较高温度回火(450-500'C).

C7 牌号TLM50

C7.1 化学成分(wt Y,)见表C20,
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表 C20 %

w C C

                            }

Cr : MO
                                  一 一

Fe

50 0.5       } 余量

C乙·
C /.

特点:属于高碳中铬翎碳化钨型钢结硬质合金类

临界点见表C21

                                            表 C21

八
了
L

C
钾J

Acl Ac3         一
761 788

                      l
730 〕 690

                                    }

C7.4 退火工艺见表C22o

表 C22

加热温度.C 保温时间，h 等温温度，C 等温时间，h 冷却方式

860--880 3--4 720-740 3--4 炉冷至500 C后出护空冷

C7. 5 淬火工艺见表C23o

表 C23

预热温度 ，℃ 预热时间，min 加热温度

      1050

保温时间，min/mm 淬火硬度HRC

820 850 0. 9- 0. 7

冷却介质

    油

6 回火温度:2。。C。

牌号GW50

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

.

-了

O
U

C

C

CB. 1 化学成分(wtYO)见表C24o

表 C24 %

wC C Cr Ma Fe

50 < 0. 6 0. 55 0.15 余t

特点:属于高碳低铬铝碳化钨型钢结硬质合金类

ij}界点见表C25o

                                            表 C25

勺
乙

，
︺

C8.
c.匕.

Acl Ac3

l
i
卜

{
Arl

745 790 770 710

C8.4 退火工艺见表 CM

表 C26

加热温度，C 保温时间，h 等温温度，C 等温时间，h 冷却方式

860 4- 6 720 6- 4 炉冷

C8. 5 淬火工艺见表C27

表 C27

预热温度，C 预热时间，mm

        30

加热温度，C

10.50 1100 n ,min/mm{
冷却介质

    油

淬火硬度 HRC

800--850 68'-72

C8. 6 回火温度:zoo0Co

177



JB/T7715一95

Cg 牌号GJw50

Cg.1 化学成分(w士%)见表〔28

表 C28

W C

。几:
Cr �� �一喃 Fc

5O U 5 〔}.2岛 余量

Cg.2 特点:属于低碳低铬铂合金结构钢为基的碳化钨型钢结硬质合金，有较好的可切削性和可锻性，

该合金既耐磨又具有良好的韧性 适用于制造冷墩冲头、冷冲压冲头、拉仲模等。

Cg.3 临界点见表C29

                                                  表 t一29 〔

Ac1 Ac3

761 : 8]。

Arl 八r3 Ms

710
              一一

Cg.4 退火工艺见表(，30

表 C3O

加热温度 。C 保温时间，h

        3

等温温度，C 等温时间，h 冷却方式

840~ 860 720~ 73吃〕 空冷

Cg.5 粹火工艺见表C31

表 C二31

预热温度，C 预热时间，mm 加热温度，C 保温时间mm加m一冷却介质 淬火硬度HRC

800~820 3() 1020         一 油— 7O

Cg.6 回火温度

    低温:150一25OC;

    中温:35。一5。。C;

    高温:500~65OC
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