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(57) Изобретение относится к металлургии. Сли-
ток из конструкционной криогенной аустенитной
высокопрочной коррозионностойкой свариваемой
стали, содержащей углерод, хром, никель, мар-
ганец, молибден, кремний, азот, алюминий, же-
лезо и примеси, в качестве которых она содер-
жит серу, фосфор, олово, свинец, висмут и мы-
шьяк, отличающейся тем, что она дополнитель-
но содержит медь и бор при следующем соотно-
шении компонентов, мас.%: C - 0,05-0,07; Cr -
18,0-20,0; Ni - 5,0-7,0; Mn - 9,0-11,0; Mo - 1,8-2,2;
Si - 0,25-0,35; N - 0,30-0,38; Cu - 0,6-1,4; B - от
более 0,01 до 0,015; Al - 0,015-0,035; S≤0,0025;
P≤0,015; Sn≤0,005; Pb≤0,005; Bi≤0,005; As≤0,005;
Fe - остальное. Способ термодеформационной об-
работки слитка заключается в том, что осуществля-
ют нагрев слитка до температуры 1250-1050°C, его
ковку в заготовку с суммарной степенью деформа-
ции не менее 50%, охлаждение заготовки на возду-
хе, нагрев заготовки до температуры 1180-1080°C
с последующей прокаткой с суммарной степенью
обжатия не менее 40% и охлаждением на воздухе с
получением проката, нагрев проката до температу-
ры 1150-1080°C и заключительную прокатку в 2-3
прохода с суммарной степенью обжатия 30-80%
и температурой окончания прокатки 1050-1080°C,
после чего осуществляют ускоренное охлаждение
со скоростью 20-100°C/с до комнатной температу-
ры.
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