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涵盖的行业或国家与地区类别

美国材料与试验协会

欧洲标准

美国钢铁学会

美美国机械工程师协会

美国动力机械工程师协会

统一编号系统

航空航天材料规范

国家标准

国家军用标准

中国机械行业标准

德国工业标准

瑞典标准

前欧洲标准化

意大利标准

国际标准

日本工业标准

日日本汽车标准组织

全球钢号百科！ 
Global Steel Grade Encyclopedia!



主要特性：

■出色的耐磨性与韧性

■高抗压强度

■表面硬度最高可达HRC64-67

■优良的抗回火软化性

■优良的红硬性与热塑性

探伤检验：

■ASTMA388-FBHmax.3mm(1/8inch)

■SEP1921-testgroup3-classE.e

■GB/T7736-2001

■冲切已硬化钢板或冷轧钢带的模具冲头;

■含有玻璃纤维的塑料模;

■螺杆、料筒、喷嘴、注射头、粉碎刀等。

主要应用：

热处理：

模具经粗加工后，应加热至650°C，均热保温两小时，缓慢冷却至500°C，然后空冷。

消除应力

硬化（淬硬）处理

软性退火：

在保护状态下，加热至850-900°C，均热后在炉中以10°C/小時速度冷卻至700°C，然后冷卻於空气中。

预热温度：分两个阶段450-500°C和850-900°C

奥氏体化温度：1050-1180°C

温度

密度Kg/m3 

弹性系数MPa

热传导系数W/m°C

比热J/Kg°C

20°C

8180

230,000

24

420

400°C

7870

205,000

28

510

 600°C

7805

184,000

27

600

物理性能：

*保温时间=模具整体加热到奥氏体化温度后的持续时间。
模具在硬化过程中，必须加以保护以防止脱碳和氧化。

对比标准

标准

牌号

化学成分%：

化学成分

出厂状态 软化退火至硬度约为255HB

中国  GB 日本  JIS 德国   DIN

6542 SKH51 3343 Em2

瑞典  ASSAB

C  0.9 Si 0.3 Mn 0.3 Cr  4 Mo 4.8 V 1.8 Q  0.6
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淬冷介质

在真空炉中，高速及足够2~5磅的气压中，以氮气淬火。

■500~550°C 的流体床或麻回火浴

■200~350°C 的流体床或麻回火浴

 附 1：当温度降至50  时，应立即回火。 

附注 2：如要发挥工具的最佳特性，冷却速度应该要够快，但变形量必须在可以接受的范围内。 

附注 3：工具厚度如超过70mm，则应该在足够的气压及速度下淬火。如在不流通的环境下淬火，则无法达成预期的硬度。 

附注 4：当模具需要最佳韧性时，请使用等温(分级)淬火或高压气体冷却。

注 °C

尺寸规格：

板料厚度：6mm-280mm

圆棒直径：Ф3MM-Ф290MM

回火

冷作工具钢用途，不论使用任何淬火温度，回火至少要3 次并在回火次数间冷却到室温。回火温度不可低於560°C，且保温时间最少

要1小时。3 次回火后的残留沃斯田铁低於1%。

深冷处理

模具若需要最佳的尺寸稳定性则可依下列的步骤做深冷处理：

在模具淬火后，要马上做深冷到–70~–80 ，其保持时间应为1~3小时，然后再回火，才能达成预期的硬度。深冷处理可使硬度提高

1 HRC。复杂的外型可能会造成模具破裂，应儘量避免。对於严格要求尺寸稳定性的模具建议在淬火及每次回火后用液化氮做深冷处理。

°C

氮化处理

工件经氮化处理后表面形成硬化层,其具有很高的耐磨性和抗侵蚀性,同时耐腐蚀性能也得到提高.在525C氮气中氮化处理后,工件表层硬度

约为1150HV1。

氮化温度°C

525

525

525

氮化时间/小时

20

30

60

氮化层深度/毫米

0.20

0.25

0.30
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