NORMA BN-B6/0631-14

HUTNICTWO BRANZOWA

ZELAZA

I STALI Stale konstrukcyjne, stopows do nawgglania

i bezpodérednisgo hartowanias po nawygl&niu.

Grupa katalogowa
Gatunki,

0320

1, WSTEP
1,1, Przedmiot noray, Przedmiotem normy 8y nowe gatunki stali konstrukcyjnych stopowych do

normsalnego 1 wysokotemperaturowego nawgglania i bezposredniego hartowanis po naweglaniu, do-
starczane w postacit: k¢séw wg PN-75/H=93022, odkuw-k wg PN-84/H-94004 1 EN-BQ/OSGI-OB oraz
pretéw wg PN-85/H-93001, '

1,2, Cel normy, Celem normy jest uproundzsnla do produkcji stali do ekonomicznych proceséw
obrébki cieplno~chemicznej.

1,3, Znak gatunku stali ekieds si¢ z cyfr 1 liter, Pierwsze duic cyfry okroilajq drednig

z-wartodé wogla w setnych procenta, Litery oznaczajg plerwisstki stopowe!

G - mangan, ' |

S - krzea,

H - chrom,
N ~ nikiel,
F - wanad,
2, WYMAGANIA
Ski hemic
3ktad chemiczny obowigzuigc) dls analizy wytopowej wg tabl, 1,
Yeblice 1

i ) | | Bklod chantczny, .
Zne
gatunku stali o
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Instytut Metalurgii Zelaza
Ustanowiona przoz Dyrektora Instytutu Metalurgii 2elazs zarzgdzeniem nr 22/66
z dnie 1986,.10.09 jako norma cbowigzujgce od dnie 1987,10.,01
| /OZ, Norti.i Mi8F NP ....evee POZucecosseos

DRUK INZ2,439.86.n¢300 Cena 120,~ 22



2 - BN-86/0631-14

Zawartod¢ miedzi nie powinne przekraczad 0,30%, s na 2adenie zamawiajgcego 0,25 %.

Na 2gdanie zamewiejscego dnataruza sie wezystkie wymienions gatunki steli =z zawartodcig
sierki w grenicach 0,035-0,055% 1 z dodatkiem wapnis w celu polepszenia skrawalnoéci, wow-
czes do znaku stali na koficu dodaju sig literg D,

800 wg -enalizy k@ntroiﬁaj na prébkach pobra=-

nyohmz wyrabéumpodana W tabl 2

Teblica 2

Dopwﬁzczﬁlﬂa eé@hylki zaw&rtoibi

- ' pierwiastkéw y 4
Pierwisatek - R

ponizej dolnej | powyzej gdrnes
| granicy u granigy

© | | 0,01
Mn : 0,03
81 0,02

tngo ziarna ng tkalt w2orcdw w PN-BA/H-Odsoz/OI powinna odpowisdaé wzorcom S=8, Do £
si¢ do 10 % ,20 ich wielkoéé nie przekrecze wzorce 3, D@n
puszcza tiq tprawdxcnio prztgrzewnoéei ne prébkaoh pobranych z pddwyrobdw przy kontroli
wytopu, przy czym wyniki badad ?@!Gﬁ%% " L £ wyrobéw pochodzece dane=
go wytopu.,

20, Hartownodc stali, Po uzgodnieniu pomigdzy zemewiajgcym, a dostewesg hﬁrtrﬂ&-dé stali
noza byé sprawdganu prébg hertownodeci od czola., Orientscyjns krzywe hartowncdci podeno w in-
formacjech dodatkowych,

1/ petrz informacje dodatkowe p.4



Znak

igatunku
steli

2 1HNMT

| 180

" hartowenie 9809C

180

- hertowanie 920°C

Wytyczne obrébki
cieplnej prdébek
kwalifikacyjnych

hartowanie 9200C

olej, odpuszczanie
180°C, powistrze

hartowanie $80°C
], odpuszczenie
309C, powietrze

hertowenie 920°C
olej, odpuszczanie

- 180°C, powietrze

hartowanie 980°C
olmg, odpuszozenie
C, powietrze

hartowanie 920°C
olej, odpuszczanie
i80°C, powietrze

olaa. odpuszczanie
C, powietrze

olag. odpuszczanie
is s powietrze

hartowanie 980°C |

olej, odpuszczanie

hartowanis 900°C
olej, odpuszczanie

hertowanie 900°C
olej, odpuezczanie

18 powietrze

hartowanie 200°C
olej, odpuszczanie
i80°C, powietrze

Wiasnodci mechaniczne minimum

BN-86/0631~14

" KONTIEGCGC

&

75

70

S0

85

Twardodc¢ w stanis
zmigkczonym

Minimalna éred-
nica odcisku
kulki ,mm

4,5 ﬁ

4,28 |

4,25

PN-~72/H~-84030
PN=-85/H=93001

PN-75/H-93022
PN-84/H-94004
BN-66/0661-08

okregélenia wielkodéci zisrna.

YEZNO S 3

Stele stopowe konstrukcyjne., Gatunki
Welcdwka, prgty i ksztaitowniki welcowane na gorgco ze stali weglowych
wytezae] jekodel i stopowych, Wymagasnie i badanie

Kgeiske i kesy stelows walcowans, przeznsczone do walcowania i kucila

i stopowe. Odkuwki swobodnie kute

uwki stalowe swobodnie kute, obrobione wetepnie mechanicznie /oskéro-

- wg tabl, I=-1,

HB
max |

201 |
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4 Informecje dodatkowe do BN-86/0631-14

Znak

getunku | | wy2arzania _ﬂ. Salt ' | ol |
etali kucie | zmiekczajg~|m°or __|odpuszczenie
| | cgggkﬁ zowenial/ e _ | |

1 4HNMT | 1100-850 650-700 | ©90-910 920-980
1 AHNMF ‘ 1100-850 650-700 890-910 920-980
s | 1100-8%0 |  650-700 880-900 | 920-980
iy 1 1100-850 ST o) RSN
Asian | 1100-880 | eso-eso | 860-900 | 900
18HNM | 1100-8%0 ! 650-690 | #60-900 900
it | 1100-8%0 | 630-890 | 860-900 | 900

-Uﬂlgil i/ ltudzié ﬁéioli z ﬁiccoa
2/ studzi¢ w spokojnym powietrzu

mechaniczne podane w tabl,3 ustalono na podstewie baded ne nie reprezenta~
tyunaj 1iczb§a prébek w zwigzku 2z tym stenowig dane ertcnticyjn.. Po zebraniu roprcaonta-°
tywne] liczby wynikéw z préb odbiorczych wiasnodci te bedy mogiy byé ikorvguuwno. bedt
ustalone jako obowigzujgce, J
._ 8 3 _ wielkosci b 800 I e au 8N ah 1 4HN 1 HNM /m U'
W utalauh 14HNHF 1 21HNH$ /rvc.zf pad nplvnun wzrostu tcnptrctury auttonttyzneji po proge~-
sach "symulowanego nawgglenia” z bezpodrednim hartowaniem, Zmieny wielkodci byiego zierna
austenitu, steli 12HNM, 1BHNM i 24HNM w zaleinoéci od temperatury auotcnttyztcjl po proelﬁ
sach "symulowsnego nawgglenia”™ z bezpoérednim hartowsaniem podanoc w tabl, I-2,
6, Krzy ﬁ odéci od in toda  Jc¢ r ago/ dla stali: 14HNMT /rys, :/. 21HNMT
/ry-.4/. unm# /ryt.ﬁ/ 1 21HNMF /rw 6/, uﬁm /rys.7/, 18HNM /rye.8/ 4 24HNM /rye .9/
w zaleznoéci od temperatury 4 czasu uustnﬁity:onantt* ,
g EWmaBny NoKS oV gilana ' /R 02"’ As:z KCu2 i1 mc/dh etali 14MNMT 4 Zﬂﬂlﬂ'
/ryo 10{ 1 dln stoli 1AHNHF i ZIHHHF /ryt 11/, pod wpliywea wzrostu ttﬁporuturv sustenityza-
cji po procesach "symulowanego nawgglanie® z bezpodrednim hartoweniem,

8, Autor projektu norpmy - doc, mgr ink, Andrzej Krzenowski, Instytut Moohmiu Prwy:yj-
nej, Waerszawa, . | )




Inf@rmaaaa dodatkowe do BN-86/0631«14

2 =
- NR WIELKOSC!
4+ Z2IARNA TAHNMT

93@{@ A 'i' ﬂC: j 10460°C | 1100 éc
UDZIAL OBIETOSCI ZIARNA DANE] WIELKOSC! [%4] |

2 -
= NR WIELKDSCE CZAS WYGRIEWANIAZh T 20%
4L ZIARNA 21HNMT n —

UDZIAL OBJETOSCI ZIARNA DANE] WIELKOSCI [%]

#vkresy zmian wielkodci bylego ziarne austenitu w stalach
AHNMT 4 21HNMT pod wpiywem wzrostu temperatury austenity-
‘zacii po procesach “aywulom&nag@ newegglania®™ z bezpodred-
nim hartoweniem /ne prébkach udarnodc awrah obrobionych
cieplnie “a.n.” w piecu prézniowym T701 firmy G.E./

yaulowsne neweglenie




Informacje dodatkowe do BN-B&/OBEI-iAK

9
~ NR WIELKOSC!
41 ZIARNA IGHNMF

920°C 980°C 1040°C _  1100°C
UD2iAL OBIETOSCI ZIARNA DANE] WIELKOSCI [%]

2 . .
Frm wiELKOSC! CZAS WYGRZIEWANIA 2h — 20%

4+ ZIARNA 21HNME Wi
[ -

&

8t

m b e

g? -

920°C 980°C 1040 - 1100°C
UDZIAL OBJETOSC! ZIARNA DANE] WIELKOSCI [%]

Rys.2 Wykresy zmian wielkodci bylego ziarny sustenitu w etalach '
14HNMF 4 21HNMF pod wplywem wzrostu temperatury sustenity-
zacji po procesach “ayaulawanago newyylania® z bezpoéred-
nim hartoweniem /na prébkach udarnodciowych obrobionych
cieplnie "8.n,” w plecu prézniowym T 701 firmy ?.E./



Informecje dodatkows do BN-86/0631-14 7

Wielkoéci zierna steli 12HNM, 1BHNM 1 24HNM w zsleznodci od peremetréw nawgglanie
Tablice I-2 |

Parametry newgglania | Wielkod¢ ziarna

. wg PN=84/H-04507/01 Uweagi
sraturs ozas
oc/ - /h/ |
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Informecje dodaetkows do BN-B6/0631-14

o
n

Stal 14MHNMI
Nr prébki 1

Czae negrzewanis 20°
%& Czae “?Qrgﬁwaﬂig 30’
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ODLEGEOSE OD C2OLA mm

Rys.3 Prébe hartownodci metods Jominy “ego

Stal 21HNMT

Nr prébki 2

Czas negrzewanis 20

Czas wygrzewsnia 30

Temperatura hartowania
920°C 280%C 104000. 1100°¢C

&

3

chiodzenie w wodzie

11T Il & 1. 71Tl

RC

, @

8

TWARDOSE H
& 3 &
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. 1

Sl et vreom S B ) R el T T |

. T
10 20 30 40 50 . 60-

ODLEGLOSE OD C2O&8A mm

Rye.4 Préba hartownoéci metodsg Jominy ego



Informacje dodetkowe do BN-86/0631-14 -

Btal 14HNMF
401 , Nr prébki 3
Czes nagrzewanis 20°
Czes wygrzewania 30~
Temperetura hartowanies
9209C 9809C 1040°C 1100°C

chiodzenie w nod:to'

TWARDOSE HRC
s

0 20 30 40 50 60 70
oDLe6408¢ OD C206A mm

Rys.S Prébe hertownodéci metody Jominy ego

Stal - 21HNMF
- Nr prébki 4
Czes nagrzewsnia 20~
Czes wygrzewanis 30°
J Temperatura hartowenies
920°C 980°C 1040°C 1100°C

chtodzenie w wodzie

TWARDOSE HRC
< .

~

e e R P e e D )
10 20 30 AL 50 - 860

ODLEG&OSE OD CXOLA mm

L

Rys.6 Préba hartownoéci metody Jominy ego



Informacje dodatkowe do BN-86/0631-14

N

3

I d

TWARDOSC MRC

8

926°C, 6 h

- - .. i R | ‘ g
10 20 30 40 50 80 2 80 80 100
ODLEBLOEE OD C204A PROSBK) mm

Rys .7 Krzywe hartownoéci stali 12HNM przy hartos
waniu bezpodrednim w zeleznodéci od tempe-

ratury i czasu nawgglania
5

20

= i H

i _
10 20 50 40 50 50 70 80 80 700
ODLEGLOEE OD CZ0+A PROBKI mm

Rya.a Krzyﬁn hartownoécd étaliqiaﬂﬂﬁ przy harto-
‘waniu bezpodrednim w zaleznodci od temps-~
_ratury i czssu naweglania

— — 5

8

TWARDOSC HRC

8

I

i i i

i i .
10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
ODLEGLOSE OD CZORA PROBKI mm

Rys.,9 krzyne hartownodci stali 24HNM przy harto-
waniu bezpoérednim w zaleznodci od tempe-
ratury i czasu nsweglenis




Informacje dodatkowe do BN-86/0631-14

ng

UUDARNOSC KCU 2

M7
Ros | [T Hee
ﬁwaq? 18HNMT
gﬁﬂﬁ B "0 50 =
1400+ 0,9 i
1200+ 0,8 40 -
1000 :ﬂ,? g
i
800 0,6 30-
860 0,5 4
4’00 i i i i
920 880 1040 1100 "C
UDARNOSE ket 2
Rog [m] HRC
[mPa] 21HNMT
1800 1,0 50
1400 0,9 =
{200 - 0.8 90 -
?ﬁﬂ@ "'""ﬂ,? -
800 0,8 30
#0005 .
400 | 9N i |
920 Q80 1040 1100 °C

Rys, 10 Zmien
/ﬂ‘l

éredn

Ro

is

weskainikéw wiesnodci mechanicznych

,2, Ag, Z, KCU2, HRC/ pod wplywes

- wzrostu temperatury eustenityzacji w proe
cesach "symulowanego nawgglania®™ z bezpo«

hart

i 21HN

oweniem stall tytanowych

Aglz|
[%]

16/80]
14 [70]
12 60|
10)80)
8/40/

8/30)

AglZ f
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1680}
14 )70/
1260/
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8/40/
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12

UDARNOSE KCU2
Roa | L HRC |Ag|Z]
{mPs] MHNMF [%]

7600 -1,0 — 50 %uaa]
1400 0,9 414 |70}
1200 | 0,8 4012 )60}
1000+ 0,7 {10 }50]

800 | 0,6 30 840}

500 | 0,5 ‘?4wm@1

400 — i H i L

920 980 1040 7100 °C
ubARNOSé xcu2

Rm| [m _

Roa [m‘] _ . HRC|As|Z]
[mPs) 21HNMF \[%]
1500 “7;0

1400 |- 0,9

7200 - 0,8

1000 } 0,7

800 0,8

800 0.6

400 L

Informacje dodetkowe do BN-86/0631-14

Rys.11 Zuinn? wskatnikéw wlasnoéci mechenicznych

/Rys Ro 2. Ag, Z, KCU2 HRC/ pod wpiywem
wzrostu temperatury sustenityzecii w pro=-
cessch "symulowanego naweglenia®™ z bezpo-
érednim hartowaniem stali wanadowych
14HNMFE 4 21HNMF



