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ИССЛЕДОВАНИЕ РЕЖИМОВ НАГРЕВА ПОД ШТАМПОВКУ 
ПОРОШКОВОЙ МАРТЕНСйТНО-СТАРЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Оптимальная температура нагрева металла под последующую 
обработку давлением является решающим фактором, определяющим ло-« 
вышение пластичности и уменьшение усилия пластического деформиро­
вания*

В настоящей работе приведены результаты исследования режи­
мов нагрева под высокоскоростную штамповку спеченных заготовок 
из стали типа НІ8К9М5Т, изготовленной методами порошковой метал­
лургии*

Фазовое превращение протекает в данной стали ори
температурах 500-750^0 [2 ] и вопрос о температуре нагрева спе­
ченных заготовок из мартеноитно-стареющей стали под Обработку 
давлением тесно связан со структурой этой стали, так как при 
температурах выше или ниже фазового превращения пластическая 
деформация будет протекать в аустенитной или мартенситной об­
ласти* Нагрев заготовок до температур с{ f  -  областей осу- 
ществлялоя в электрической печи сопротивления, а выоокоокоростная 
штамповка проводилась на пороховом копре в закрытом штампе*

Интервал температур нагрева спеченных заготовок под горячую 
штамповку выбирался.применительно к компактным материалам и со­
ставлял 825-1260^0 C iJ . Кроме того, определялись механические 
свойства образцов, подвергнутых штамповке' при температурах су­
ществования мартенсита.

Как показали результаты экспериментов, высокоскоростная 
пластическая деформация заготовок при температурах 600-650^0 не 
позволяет получить'высокие механические свойства материала 
(таблица I ) .  Образцы обладали весьма низкими пластическими свой­
ствами* Очевидно, это объясняется интенсивным упрочнением мате­
риала и его мартенситной структурой*

С целью определения нижнего предела температуры нагрева под 
обработку давлением исследуемой порошковой стали проводились из­
мерения падения температуры в процессе транспортировки заготовки 
из лечи и нахождения последней в штампе. Хромель-алюмелевая
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термопара зачеканивалась в образец на глубину 2 f  5 мм. Тариров­
ка термопары осуществлялась с помощью потенциометра КСП8 УЗ. 
Падение температуры фиксировалось с помощью осциллографа ІЫ 05 . 
Иамер^ния проводились как для случая штамповки заготовок в хо­
лодном (при комнатной температуре)^ так и б подогретом штампе.

Результаты измерений представлены на* р и о .1 ,.2.. Нетрудно за ­
менить, что наименьшее падение температуры нагретого образца в 
процессе штамповки наблюдается при нагреве штампа до ЗОО^С, В 
этом случае для того, чтобы температура заготовки в момент штам­
повки была не ниже 650^0, образец, о учетом транспортировки 
его от печи к штампу, должен быть перегрет до температуры не ни­
же 970^0. При осуществлении штамповки в холодном штампе образец 
должен нагреваться до температур Iu20-I0^0^C,

Процесс переноса заготовок рт печи к штампу осуществлялся 
за 1-2 сек, процесс штамповки -  2-3 сек. При сокращении времени 
на перенос эйготовок и штамповку температура нагрева спеченных 
ааготоврк под штамповку может быть уменьшена.

Иооледование прочноотных свойств деформированной при вышеука 
занной температуре стали показали хорошие результаты (таблица I ) .
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