


ᵩ Ί ԓ

ᴮׂשЇ ᵤ ɻ ∕ ЇῊ

ԋ ᵩ Ί ᵩ Ί ɼ

Ί Ї ᵩ Ί ∆֥ Ί

ⅎ Ї ᴮ ᾩ ɻⱵ ɻ

ᴍ ɼ

 开发背景

红土镍矿 AOD LF 连铸

厚板热轧热矫直在线控冷钢板

 生产流程
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 塑料模具钢产品树

硬
度

HRC28~34
•1.2311
•P20

HRC28~34
•Q2311Ni



◆ 力学性能

◆ 显微组织

, wt.%牌号 C Si Mn P S Cr Ni Mo 组织
硬度
/HRC

Q2311Ni ≤0.100 ≤1.0

1.00

~

2.50

≤0.035 ≤0.010

3.00

~

5.00

0.80

~

2.00

- 贝氏体 28~34

1.2311 0.406 0.38 1.38 0.017 0.0018 1.76 0.04 0.19
回火

马氏体
28~34

牌号
抗拉强度

/MPa

屈服强度
/MPa

伸长率
/%

室温冲击吸收能
/J

典型硬度
/HRC

截面硬度极差
/HRC

Q2311Ni 1053 768 13.3 37.5 31.6 1.2

1.2311 999 785 9.2 11.3 30.2 2.2

91mm厚钢板的截面硬度分布

Q2311Ni 贝氏体 1.2311 回火马氏体(少量残余铁素体）

◆ 化学成分，wt%
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 合金型贝氏体塑料模具钢 Q2311Ni 



 合金型贝氏体塑料模具钢 Q2311Ni

◆ 焊补性能

焊缝及母材的硬度分布

Q2311Ni焊补采用GMALG牌GM-400T焊丝，
焊后硬度与母材基本一致。焊前无需预热，
焊后无需热处理。

Q2311Ni焊缝组织

◆ 钻削性能

牌号
表面
质量

抛光表面粗糙度
（Ra/μm）

抛光表面光泽度
（20°）

Q2311Ni 光洁 0.020 1157

1.2311 麻点 0.043 1147

◆ 抛光性能（8000目）

Q2311Ni钻屑 1.2311钻屑

试验方法：转速320r/min，深度30mm，每钻
10个孔，测量钻头失重。Q2311Ni的钻削性
能与1.2311相当。

Q2311Ni凭借均匀的硬度分布和贝氏体组织获得优异抛光性能，8000目抛光无麻点、

砂眼，相比1.2311模具钢，抛光表面粗糙度降低50%以上。
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 合金型贝氏体塑料模具 Q32M/Q2311NiH 

◆ 焊补性能

焊缝及母材的硬度分布

Q32M/Q2311NiH焊补需采用GMALG牌GM-
400T焊丝，焊后硬度与母材基本一致。焊
前无需预热，焊后无需热处理。

Q32M/Q2311NiH焊缝组织

◆ 抛光性能（10000目）

◆ 钻削性能

Q32M/Q2311NiH凭借均匀的硬度分布和贝氏体组织获得优异抛光性能，10000目

抛光无麻点、砂眼，相比1.2738模具钢，抛光表面粗糙度降低30%以上。

试验方法：转速320r/min，深度30mm，每钻10个

孔，测量钻头失重。Q32M/Q2311NiH的钻头

总失重量低于1.2738。

氮化工艺：540℃，6h，氨气氛。氮化
层厚度10μm，硬度700HV以上。

◆ 氮化性能

牌号
表面
质量

抛光表面粗糙度
（Ra/μm）

抛光表面光泽度
（20°）

Q32M/

Q2311NiH
光洁 0.016 1158

1.2738 光洁 0.026 1149
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 耐蚀型贝氏体塑料模具 Q35S 

◆ 焊补性能

Q35S自熔焊后硬度与母材基本一致，
焊前无需预热，焊后无需热处理。

焊缝及母材的硬度分布

Q35S焊缝组织

◆ 抛光性能（8000目）

◆ 钻削性能

Q35S钻削表面 4Cr13钻削表面

试验方法：转速320r/min，深度30mm，每
钻10个孔，测量钻头失重。
Q35S的钻头总失重量低于4Cr13，且钻孔表
面更光洁。

Q35S凭借均匀的硬度分布和贝氏体组织获得优异抛光性能，8000目以上抛光无麻
点、砂眼，相比4Cr13模具钢，抛光面粗糙度降低50%以上。

牌号
表面
质量

抛光表面粗糙度
（Ra/μm）

抛光表面光泽度
（20°）

Q35S 光洁 0.018 1152

4Cr13 麻点 0.039 1137
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 模具钢性能对照
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授权两项发明专利：
ZL2025 1 1409065.6

《一种基于红土镍矿的贝氏体塑料模具钢及其制造方法》
ZL2026 1 0354210.3

《一种基于红土镍矿的贝氏体不锈钢及其制造方法》
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 研究成果
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