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Grupa katalogowa

HUTNICTWO
ZELAZA I STALI

Stal konstrukcyjna o polepszonej skrawalnoéci.

Gatunki

0320

1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy.<Przadmiotem normy s§ gatunki stali konatrukcyjnych neglowych i at@m

powych o palepszan&j skrawalnosei przeznaczanyeh do predukcji wlawkéw, pélwyrobdw, wyrabéw
walcowanych oraz wyrobéw ciggnionych.

1.2+ Znak Eatunkn stali sklada sie 2z liczb i liter. Litera A na poczgtku gnaku w dwdch
gatunkach stali oznacza stal automatcwa; nastepujgce po niej licszby i liczby na poczqﬁku
znakéw w pozoatalych gatunkach atali, okraélajq prmyhlitcnq Srednig zawartosé wegla w set-
nych procenta.
Litery oznaczajg: ,

G - mangan N - nikiel
H - chrom M - mﬂlibden

Liczba 2 za literg G oznacza zaakraglong do liczby calkawitej érednia zawartaéé manganu.
Stale o zaostrzonych wymaganiach co do skladu chemicznego oznacza sig¢ po zasadniczym znaku
gatunku stali litera A, uzupeiniang liczbg 1 i 2 okreélajacs odmiany'résniacd si¢ zakresem
zawartodci wegla. Litera D na kohcu znaku stali oznacza atal 0. pnxapsﬂonaj 3krawa1noéei 28
pomocsg dﬂdavkéw'madyfikujqcych_ﬁﬁracenia tlankawe. . |

2. WIMAGANIA

2.1, 8ktad chemiczny.

2.1.1. Sktad chemiczny dla analizy wytopowej-wg tabl. 1.
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2/ Na 2gdanie zamawiajgcego uzgodnione przy
tosci 0,3240,39% C, 1,35+1,65% Mn i 0,0840,13% 8.

3/ 8tal modyfikowana mikrododaékami zwigzkéw chemicznych litewedw /np. litu i sodu/

6/ Po uggodnieniu przy zaméwieniu dostar
i 0,6540,95% Mn.

W stalach, w ktérych sktadnikil chromu, niklu, miedzi i molibdenu w skiadzie chemicznym
wytopowe] nie s3g wymagane, dopuszcza si¢ technologiczne domieszki tych skiad-
nikéw, Jezeli nie uzgodniono inacge]j, nieprzekraczajgce 0,30% dla Cr, Ni, Cu 1 0,10% dla
Mo. Zawartoscl tych pierwiastkéw mogg byé nie oznaczane, Jezeli wytwé

nie przekraczajg ustalonych granic. ~

wg analizy

1/ Stal A10XD i A35G2D nie powinna zawieraé Al.
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zaméwieniu dostarcza sie¢ stal A35G2D o zawar-|

oraz boru.

4/ Stal modyfikowana mikrododatkami wymienionymi w odsytaczu 3/ 1 dodatkowo Zelazo-
wapniokrzemem, .

5/ Po uzgodnioniu przy zambéwieniu dostarcza sig¢ stale 17HGNA1D 1 14HGMD o zawartosci
0,1340,19% C. | |

cza sie stal 20HNMD o zawartosci 0,18¢0,24% C

rca gwarantuje, ze

2.1.2. Dopuszczalne odchylki skladu chemicznegc dla analizy kontrolnej wyrobu lub pédlwy-

robu w odniesieniu do granic zakresu skladu chemicznego, dla analizy wytopowej-wg tabl. 2.
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2.2. Wiasnobci machnniczna

2.2.17. Wiasnoéci wytrzymalééciowo'i udarnosé. Wilasnoéei wytrsyﬁaloéoicwe wyrobdéw walco-

wanych lub cisgnionych ze stali A10XD, 15D, 35D i A35G2D sprawdzone ns prébkach pobranych

z wyrobu w stanie dostawy-wg tabl., 3. Wlasnofci wybrzymalodciowe i udarnosé wyrobbw ze sta-
11 12HND, 17HGNA1D, 17HGNA2D, 14HGMD, 20HNMD, sprawdzone na prébkach kwalifikacyjnych obro-
bionych cieplnie -~ wg tabl. 4. Podane wymagania w tabl. 3 1 4 odnoszg sl¢ do prédbek podbra-
nych w kierunku wzdlusnym. Sposédb pobierania odcinkéw prébnych, pobierania i wykonania
prébek kwalifikaeyjnych, sposéb pobierania 1 wykonania prébek do proéby rozciggania oraz do
préby-adarnnéci powinien byé zgodny = PN-84/H~04308.

2:2.20 Twardoéé‘EB-wyrdbbw" stanie dostawy - wg tabl. 3 1 tabl. 4. Podane w tabl 314

twardofci obowiazuja dla pr@téw zwykle] praatoéci, pray podwytszonej prostoéci gérng grani-
ce twardoéci naleiy podwytazyé o 20HB.

2.3, Zasada zaokrgglania i aapisywania wynlkéw badaf skiadéw chemiocznygh 1 wlaanoéci
mechanicznych. Wyniki badafh gkiadoéw chemicznych i wlasnosci mechanicsnych przy ustalaniu
-zgodnnéci g wymaganiami podanymi*w 2.1. 1 2.2, nalozy zankrgglaé wg PN-70/K-02120 metodg Z.
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c.d. tabl.3.

i __
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| 455G2D normalizowany i ulep- 1/
szony cieplnie /HT/ 223*269

zmiekczony /M/ po
walcowaniu lub

ciggnieniu

max.223

1/ Pomiar twardosci HB przeprowadza sie¢ tylko na 2gdanie zamawiajgacego podane w zamdwie-
niu i uzgodnione z wytwércecsg.

2/ Obrébka cieplna prébek: S
- ze stali 35D H. 8604890 Cowoda lub olej, O. 40+4680°C
- 2z stall A35G2D H.840+48607C olej, 0.540+600%C

Podane warunki obrdébki cieplne]j sg informacyjne i powinny by¢ dostosowane do Zgdanego
poziomu wiasno&ci mechanicznych.

Tablica 4

" H. 8204840°C olej
co D 0. 180°C powietrze

_ Wlasnoédi Uggzz w stani
i  Stan obrébki _ wytrzymatosciowe 22i§§£ ;gz:gdﬁgzgm
| gatunku cieplnej proébek | Fik . N L
ot ald kwalifikacyjnych j | . | |
| ] 1/ | ' ; o HB
S H. 900*92000 ole | F s |
17HGNATD | H. 860°C olej
17HGNA2D 0. 160°C powietrze
| H. 840°C olej lub | ' E
14HGMD woda | o
0. 180°C powietrze | '

1/ Dopuazcya sie odchyiki temperatur +15 C w przy adku hartowania i +30°C W przypadku

odpuszczania, przy czym temperature odpuszczania naleiy dostosowaé do wymaganych
wlasnobci mechanicznych

‘ KONIEC
Informacje dodatkowe
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1. Instytucja opracowujgca norme - Instytut Metalurgii Zelaza, Gliwice.

2. Normy zwigzane

PN-84/H-04308 Stal. Pobieranie prébek do badan wiasnosci machanicznych.

PN-75/H-84019 Stal weglowa konstrukecyjna wyzszej Jjakosci ogélnego przeznaczenia.
Gatunki.

Pﬂh?§/3784026_8t31 automatowa. Prety, walcéwka i drut. Wymagania i badania.
Pﬂm72/Hw84030 Stale stopowe kenatrukbyjne. Gatunki

BN-83/0631-09 Stale dla motoryzacji. Gatunki.

PN-70/N-02120 iasady zaokrgglania 1 zapisywania liczb

3, Przeznaczenie stali konstrukcyjnych'o polepszone] skrawalno8ci jest podobne jak ga-

tunkéw podstawowych stali, lecz bez dodatkéw modyfikujgcych wtracenia tlenkowe w stali,

tj. A10X i A35G2 wg PN-73/H-84026; 15 i 35 wg PN-75/H-84019; 12HN, 17HGNA1 i 17HGNA2, 20HNM
wg BN-83/0631-09;3 14HGM wg PN-72/H-84030, przy czym gatunki stali 17HGNAT i ﬂ?HGHA2 stano-
wig odmiany stali 17HGN wg PN-72/H-84030.

4. Hartownosé. Orientacyjne pasma hartownosci stali konstrukeyjnych stopowych o polepszo-

nej skrawalnosci nalezy przyJjmowaé¢ jak dla podstawowych stali podanych w PN-72/H-84030,
tj. 15BGM w przypadku stali 14HGMD oraz w BN-83/0631-09, tj. 20HNM w odniesieniu do stali
20HNMD. Orientacyjne pasmo hartownosci stali A35G2D podano w tabl.I-1 i na rys.I-1 wg ISO.

5. Autorzy projektu normy: dr inz. K. Orecki

dr inz. M. Maciosowski
nmgr inz. P. RézaAski
mgr inz. A. Woctawski

Tablica I-1

Orientacyjne pasmo hartownosci stali wg ISO/R 863/V zblizonej do stali A35G2D, lecz nie za-
wierajgcej podwy2szonej zawartosSci siarki i bez dodatkéw modyfikujqcych wtrgcenia tlenkowe.
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