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焊补
进行适当的预热、对焊补处进行正确的预处
理、焊补时应选择适当的焊条并采用合适的
焊补工艺，工具钢能得到满意的焊补结果。
以下总结了补焊最重要的参数。

如果钢材在淬火及回火后的状态下进行放电
处理，应对电火花加工表面应进行研磨或抛
光以去除电加工白层，然后以低于回火温度
25℃的温度再回火一次。

氮化及软氮化

　　氮化及软氮化处理产生的高硬度表层有
很好的耐磨性和抗侵蚀性。但是，由于其韧性
相对较差，在机械应力和热应力的冲击易产
生裂痕或剥离，而且这种风险随着氮化层厚
度的增加而增加。在氮化前，钢材必须进行硬
化，且回火温度必须高于氮化温度25-50℃。
　　在510℃氨气中氮化、或在480℃的75%
氢气和25%氮气的混合气氛中离子氮化， 
都能得到约1100HV0.2的表层硬度。一般推
荐离子氮化，因为其氮势容易控制， 特别
是离子氮化能避免产生“氮化白层”，从而
满足热作模应用要要求。当然，如果气体
氮化控制得当，同样能获得满意的效果。
　 　 8 4 0 7  S U P R E M E 既 能 在 气
体 中 也 能 在 盐 浴 中 进 行 软 氮 化 ，
表 面 硬 度 能 达 到 9 0 0 - 1 0 0 0 H V 0 . 2

电火花加工

建议热作钢氮化总深度不超过0.3mm。8407 
SUPREME也可以在软性退火状态进行氮
化，但表面硬度和氮化深度将降低。

工艺 时间
h

深度*
mm

气体氮化
510°C

10
30

0.12
0.20

离子氮化
480°C

10
30

0.12
0.18

软氮化 
 580°C气体软氮化

 
 580°C盐浴软氮化

2.5

30

0.11

0.06

硬铬镀层

镀铬后,模具必须在180℃温度下回火4小时,
以避免产生氢脆。

氮化层深度

表面处理

焊补方法 TIG MMA

预热温度.1 325 - 375ºC 325 - 375ºC

填料
QRO 90 TIG-

WELD
DIEVAR TIG-

WELD

QRO 90 
WELD

最高层间
温度2 475°C 475°C

冷却速度 最初２~３小时内冷速为20 - 
40ºC/h，然后空冷。

焊后硬度 50 - 55 HRC 50 - 55 HRC

焊后热处理

淬硬态 低于原回火温度25℃回火

退火态
在保护气氛中850℃软化退火。以
10℃/小时炉冷至650℃，然后空
冷。

* 氮化层深度=氮化层硬度高于基体硬度50HV0.2处距表
面的距离

1 　　为避免焊接裂纹，必须保证整个模具在预热过程中热
透且整个焊补过程必须保持该预热温度

2　　　 对模具进行多层多道焊时,当焊接后道焊缝时,前道焊
缝的最低温度,称为层间温度。若超出该温度，模具就会
出现变形或在焊接区域出现软区的风险。
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抛光性能 光蚀

8407 Supreme 在调质处理后表现出优良的
抛光性能,在研磨后可使用氧化铝或钻石膏
进行抛光。 

典型抛光工序

1. 使用砂轮或油石粗磨至180-320#.
2. 用砂纸或抛光粉精磨至400-800#.
3. 使用软木或纤维作为抛光工具,配合15μm
    的钻石膏继续抛光
4. 使用软木或纤维作为抛光工具,配合8,
     6,3μm的钻石膏继续抛光
5. 当模具表面质量要求非常高时,使用纤维
    抛光垫配合1μm钻石膏进行最终抛光。

8407 SUPREME 的组织特别适合光蚀刻
花。其组织均匀、细小及含硫量低，确保其
经过光蚀刻花处理后的优异效果。

ASSAB 热作模具钢性能比较

工具钢关键性能定性比较

抵抗各种模具失效形式比较

ASSAB 钢种 回火稳定性 热屈服强度 抗蠕变强度 热膨胀系数 热传导 延展性

ALVAR 14 

8407 2M 

8407 SUPREME 

DIEVAR

HOTVAR

QRO 90 SUPREME

ASSAB钢种 热龟裂 整体开裂 热磨损/侵蚀 塑性变形 腐蚀(Al)

ALVAR 14 

8407 2M 

8407 SUPREME 

DIEVAR

HOTVAR

QRO 90 SUPREME
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