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(57) Изобр^етение относится к металлур­
гии. а именно к составу литой штампо-

вой стали для инструмента горячего дефор­
мирования. Цель -  повышение размерной 
точности гравк?ры молотовых штампов горя­
чего деформирования в процессе эксплуата­
ции в интервале температур 500-650°С при 
сохранении разгаростойкости и удар­
ной вязкости стали. Сталь дополнительно 
содержит ниобий, титан и РЗМ при следую­
щем соотношении компонентов, мас.%: уг­
лерод 0,4-0,55, кремний 0,2-0,4, марганец 
0,4 0,8, хром о,8-1.5, никель 0,9-1,4, вольф­
рам о,8-1,2, молибден 0,2-0,5, ниобий 0,2- 
0,5, алюминий 0,1)1-0,05, РЗМ 0,015-0,05, 
титан и,06-0.2, ванадий 0,1-0,25, железо -  
остальное. 1 ил., 2 табл.

Изобретение относится к металлургии, 
в частности к стали для изготовления литых 
штампов горячего деформирования.

Целью изобретения является повыше­
ние размерной точности гравюры молото­
вых штампов горячего деформирования в 
процессе эксплуатации в интервале темпе­
ратур 500-650°С при сохранении разгаро­
стойкости и ударной вязкости.

Опытные стали после раскисления и мо­
дифицирования разливали в керамические 
формы и получали литые штамповые вкла­
дыши с приближенной гравюрой размером: 
диаметр 200 мм и высота 70 мм (см. чертеж). 
Параллельно заливали клинья, из которых 
вырезали образцы для испытаний на удар­
ную вязкость и разгаростойкость.

Режим термической обработки получен­
ных литых штамповых вкладышей и образ­

цов включал; отжиг 850°С, закалка 1000°С, 
отпуск 600°С (НРС 45-47).

Для сравнительной оценки была получе­
на сталь известного состава со средним 
пределом содержания компонентов.

Химический состав, ударная вязкость, 
разгаростойкость, а также изменение раз­
меров гравюры штамповых вкладышей из 
предлагаемой и известной сталей к моменту 
изготовления 2000 поковок приведены в 
табл, 1,2.

Как видно из приведенных в таблицах 
данных, предлагаемая сталь имеет в 1,5-2 
раза большую размерную точность гравюры 
при сохранении достаточно высоких пока­
зателей ударной вязкости и разгаростойко­
сти. Предлагаемая сталь обладает 
удовлетворительной обрабатываемостью, 
хорошими литейными свойствами и сравхй- 
тельно нерысокой стоимостью.
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Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я  
Литая штамповая сталь, содержащая уг­

лерод, кремний, марганец, хром, никель, ва­
надий, вольфрам, молибден, алюминий и 
железо, о т л и ч а ю щ а я с я  тем, что, с 
целью повышения размерной точности гра­
вюры молотовых штампов горячего дефор­
мирования в процессе эксплуатации в 
интервале температур 500-650°С при со­
хранении разгаростойкости и ударной вяз­
кости, она дополнительно содержит ниобий, 
титан и редкоземельные металлы при следу­
ющем соотношении компонентов, мас,%:

Углерод 0,4-0,55
Кремний 0,2-0,4
Марганец 0,4-0,8
Хром 0,8-1,5
Никель 0,9-1,4
Ванадий 0,1-0,25
Вольфрам 0,8-1,2
Молибден 0,2-0,5
Алюминий 0,01-0,05
Ниобий 0.2-0.5
Титан 0,06-0,2
Редкоземельные металлы 0,015-0,05
Железо Остальное

Химический состав сталей

Т а б л и ц а  1

Наимено* 
вание ста­

ли

Пределы 
содержа­
ния ком­
понентов

С 51 Мп Сг V N1 \Л/ Мо Мв Т1 А1 РЗМ 6е

Предлагав-
мая

1 Нижний 0,4 0.2 0.4 0.8 0,1 0,9 0,8 0.2 0.2 0.06 0,01 0,015 Ост.
2 Средний 0.47 0.3 0,6 1.2 0.17 1,15 1,0 0.35 0,35 0,12 0,03 0.03 Ост.
3 верхний 0.55 0.4 0,8 1,5 0.25 1,4 1,2 0.5 0,5 0.20 0.05 0.05 Ост.

Известная*
А Средний 0.46 0,25 1.5 1,4 0,17 1,9 0,15 0,22 * - 0,17 - Ост,

* Известная сталь дополнительно содержит 0.01 -  0.1 % бора. 0.001 -  0.01% висмута. 0.1 -  0,15% церия.

Т а б л и ц а  2

Иэменемие размеров гравюры штампа после изго:овлемия 2000 поковок (согласно чертежу)

Иаммемо*
вание

Величина иэмеиеиия размеров гравюры, мм. •  местах максимального 
износа штампа

Глубина трещин разга­
ра. мм

Удвриа«
■охоетьКСУ

стали 4*3 4*3 4 и ЙЙ2 2000 5000 МДж/м'
Предлагае­

мая
1 1.14 -1.06 1.51 1.10 3.57 3.49 0,16 0.23 0.41
2 1,05 -0.93 1.40 0,87 3.20 3.0 0,17 0.26 0.42
3 О.ВЗ -0,79 1 12 0.72 2,7 2.4 0.18 0.28 0.40

Иаеестная
4 1.7 -1.6 2.3 1,5 5.5 4,9 0.18 0.28 0.40
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