
Марка сплава Вид поставки

ХН60КВМЮТЛ
(ЦНК 7П)

Литая прутковая шихтовая заготовка жаропрочного коррозионно-стойкого никелевого сплава,
полученная вакуумно-индукционным методом — ТУ 1–801–288–91.Р2, ТУ 1–809–1079–98.

Массовая доля элементов, %, по ТУ 1–809–1079–98

C  Mn  Cr  Co  Mo  W  Aℓ  Ti  Nb  B  Ce  Ni

0,07–
0,13 ≤ 0,30 

14,0–
15,5 

8,00–
9,50 

0,20–
0,70 

6,20–
7,20 

3,60–
4,30 

3,60–
4,40 

— 
0,008–
0,015 

— основа

Механические свойства

НД Режим термообработки
Сечение,

мм

t испы-
тания,

ºC

Кратковременные свойства
Длительная
прочность

σ0,2,
Н/мм2

σв,
Н/мм2 

δ, % ψ, %
KCU,
Дж/см²

HB
σ,

Н/мм2

τ, ч

не менее
не

менее

ТУ 1–
801–
288–
91.Р2

Образцы с равноосной
структурой, залитые в
холодные керамические
формы.
Без термообработки

ø 90

20  735  833  3  —  9,8  —  —  —

900  —  —  —  —  —  —  235  40

ТУ 1–
809–

1079–98

Образцы с равноосной
структурой, залитые в
горячие керамические
формы. ø 90

20  750  850  3  —  9,8  —  —  —

Закалка 1190°С, 4 ч,
воздух

900  —  —  —  —  —  —  235  40

Нагрев 1050°С, 1,5 ч,
воздух

Старение 850°С, 24 ч,
воздух

Назначение. Для литья лопаток ГТУ с равноосной и направленной структурами и других деталей горячего тракта ГТУ и дизелей.

Условия испытания
Предел

выносливости,
Н/мм2, при t, ºC

Малоцикловая выносливость

Тип образца Цикл  N  20  750 850
Максимальная

температура цикла,
ºC

Размах упруго-пластической
деформации, ∆ ε, %

N

Образцы с направленной структурой

850

Образцы с направленной структурой

1,0  1,3×103

Гладкие симметричный  107  200  275  345  0,8  2,5×103

С надрезом симметричный  107  —  —  270  0,6  8×103

Образцы с равноосной структурой

Образцы с равноосной структурой

1,0  520

Гладкие симметричный  107  225  —  338  0,8  900

С надрезом симметричный  107  —  —  284  0,6  1800



ХН60КВМЮТЛ (ЦНК 7П)

Механические свойства при комнатной температуре
после длительного старения

Жаростойкость

Режим старения

σ0,2,
Н/мм2

σв,
Н/мм2 

δ, %
KCU,
Дж/см²

Среда  t, ºC
Суммарная
глубина

коррозии1, мм

База
испытаний,

ч
t, ºC τ, ч

Образцы с направленной структурой

Продукты сгорания природного
газа:
O2 – 16–18%, CO2 – 2–3%,
H2O – 4–6%, N2 – остальное

Исходное
состояние

880  970  7,7  28  750  0,05  5000

700  3000  900  960  3,5  20  800  0,072  5000

800  3000  860  920  6,0  23  850  0,091  5000

850  3000  840  910  5,0  25

Продукты сгорания природного
газа:
O2 – 16–18%, CO2 – 2–3%,
H2O – 4–6%, N2 – остальное;
с обмазкой:
NaCℓ – 3,0%, Na2SO4 – 75%,
и другие окислы

Образцы с равноосной структурой  750 0,18 5000

Исходное
состояние

800  925  6,4  25  800  0,27  5000

700  3000  870  930  3,0  13  850  0,44  5000

800  3000  750  850  3,5  13

850  3000  720  820  7,0  14
1 Суммарная глубина коррозии, определяемая по ГОСТ  6130–71  п.  5.5  и
6.1.3.

Технологические характеристики

Свариваемость
Обрабатываемость

резанием
Пайка Температура, ºC

Трудно
свариваемый.
Способы сварки: РД,
РАД и КТ.

В исходном
состоянии
при σв = 970 Н/мм2

Кv = 0,02 (твердый
сплав)

Диффузионно-
активированная пайка
осуществляется
спецприпоями; режим
пайки совмещается с
режимом
термообработки сплава

Ликви-
дуса

Соли-
дуса

Перегрева
металла при
плавлении

Заливки Формы

1365  1279  —  —  —


	C:\Users\Admin\YandexDisk\Site\pdfs\Марочник сталей и сплавов by Драгунов Ю.Г., Зубченко А.С., Колосков М.М. (z-lib.org)_p0907.pdf
	C:\Users\Admin\YandexDisk\Site\pdfs\Марочник сталей и сплавов by Драгунов Ю.Г., Зубченко А.С., Колосков М.М. (z-lib.org)_p0908.pdf

		+7 (863)309-12-10
	Ростов-на-Дону
	ООО «ДЕНТМЕТАЛЛ»
	ООО "ДЕНТМЕТАЛЛ" является автором этого документа.




