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资料中的叙述和数据为典型案例，对材料，品质或性能上的改良，

我们保留最终解释权。

如对工具钢的选择、热处理、应用及是否有库存想知道更多详细

的资料，请直接与我们联络，我们随时欢迎您的来电。
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TOKAI
东錡特殊钢

www.tokais.net 为客户量身订做最切合的特殊钢产品服务

东錡精密模具材料有限公司

高韧性高硬度工具钢



尺寸规格：

板料厚度：6mm-260mm
圆棒直径：Ф3MM-Ф340MM

淬火回火工艺图：对比标准

标准 中国  GB 日本  JIS 德国   DIN 瑞典  ASSAB

牌号 CR12MOV 改良 DC53 1.2379 改良 ASSAB88

化学成分%：

C   0.9 Si   1.0 Mn   0.4化学成分

出厂状态 软化退火至硬度约为230HB

Cr   8 Mo  1.9 V  0.3

主要特性：
■熱處理硬度比D2\SKD11\CR12MOV高。

保證在高溫回火（520～530℃）可得HRC62～63之硬度。 因此，強度及耐磨耗性比D2\SKD11\CR12MOV更能發揮其性能。 

■韌性比D2\SKD11\CR12MOV高二倍。

在冷加工用工具鋼中其韌性最高。 因此可防止工具、模具之龜裂與崩缺，提高模具壽命。 
■可改善D2\SKD11\CR12MOV之巨大碳化物。

巨大碳化物之大小，改善為D2\SKD11\CR12MOV的1/3以下。 因此可防止造成模具損傷原因之刀口碎裂等。

硬化（淬硬）处理

■冲栽模具、冷作成型模具、冷拉模具;  ■成型轧辊、冲头;  ■线切割加工的精密冲裁及各种用途冲压模;  ■难加工材料的塑性变形用具。

主要应用：

热处理：

软性退火：

在保护气氛下，加热至850℃，均热后，以每小时10℃炉冷至650℃，然后空冷。消除应力模具经粗加工后，应加热到650℃，均温后
保温两小时，缓慢冷却至500℃，然后空冷。

■高速循环气体或空气;  ■在真空炉中(足够正压高速气体冷却);  ■在盐浴炉或流态炉中,500-550℃分级淬火;■在盐浴炉或流态炉中,
200-350℃分级淬火;  ■约80°C的油冷(只适用于形状简单模具);  注意：模具冷却至50-70℃时应立即回火。

淬冷介质

为客户量身订做最切合的产品服务

Tokai precision Die Materials Co.,Ltd
东錡精密模具材料有限公司

探伤检验：

■ASTMA388-FBHmax.3mm(1/8inch)  ■SEP1921-testgroup3-classE.e  ■GB/T7736-2001

02www.tokais.net   
01 www.tokais.net   

温度

热膨胀系数

热导率系数W/m°C

弹性模量/Mpa

比热J/Kg°C

物理性能：

400°C

－613.6×10

25.0

180000

—

20°C

---

---

205000

460

200°C

－612.6×10

20.0

190000

—

■预热温度：650-750℃ 奥氏体化温度：950-1080℃，通常选择：1030-1050℃
■保温时间：30分钟模具在硬化过程中，必须加以保护以防止脱碳和氧化。

深冷处理

尺寸稳定性要求很高的工件应当采用深冷处理。深冷处理后残余奥氏体含量降低及硬度变化如下图所示。奥氏体化：1030  /30 min
回火：在各种温度下2 次x 2小时。

℃

表面处理：

高硬度，优良的抗崩角性及尺寸稳定性使DC53非常适合进行不同种类的表面处理加工。

氮化及软氮化处理

工件经氮化及软氮化处理后表面形成具有很高耐磨性和抗粘着性的硬化层。氮化后表面硬度可达1100 HV0。氮化层深度则依不同用途

而调整。

PVD

物理蒸发涂层（PVD）是在200–500°C之间在工件表面镀覆一层耐磨性很高的材料的一种表面处理加工方法。
CVD
化学蒸镀涂层（CVD）是在约1000°C左右把工件表面镀覆一层耐磨性很高的材料的一种表面处理加工方法。建议模具在CVD后，在
真空炉内重新进行淬火及回火处理。
火焰硬化

选用气流量达800–1250升/小时的氧乙炔设备。氧气压力约2.5bar，乙炔压力约1.5bar。

调整至中性火焰。温度：980–1020°C，空冷。硬化后表面硬度可达58–62 HRC，距表面3–3.5 mm深处硬度约41HRC(400 HB)。
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回火温度及深度冷处理与硬度及残余奥氏体的
关系曲线图 

无深冷处理
深冷处理

硬度HRC 残余奥氏体%
 24

21

18

15

12

9

6

3

0
150 250 350 450 550 650℃

75

70

65

60

55

50

45

40

35

硬度

残余奥氏体
 

回火温度（2x2H）


	页 1
	页 2

