M. KIR. VAS- ES ACELGYAR

DIOSGYOR




Altalinos megjegyzések.

Jelzés.

Az egyes acélmindségeknél megadott bekeretezett
jelzések a MAVAG eredeti jelzései. A megfelel§ DIN
jelzések zarédjelben taldlhatdk. A hizasi célokra alkal-
mas acélok a megfelel6 MAVAG jelzéshez megkiilon-
boztetésiil még egy H-jelet kapnak.

Mindségi -értékek.

A feltiintetett minGségi értékek minden esetben
25 mm. atmér8ji korkeresztmetszetii szelvénybdl
hosszirdnyban értend8k, vagy legfeljebb 60 mm. 4t-
méréijii korkeresztmetszetii szelvénybdl hosszirdnyban
a szelvény kiils§ harmadabél kivagott probatestre vo-
natkoznak.

Probatest méretek. _

A szakitd prébatest méretei: 10 mm. 4tmér6 mel-
lett 100 mm. jeltdv, vagy 7.98 mm. dtméré mellett
80 mm. jeltav.

Az iit6prdbatest méretei: 10X10X100 mm., 10X§
mm. ép szelvénnyel és 2 mm. atmér8jii furattal.

Hokezelés.

Otvozott acélokndl a megadott hdkezelési utasita-
sokon kiviil a fesziiltségek irdnt tanusitott érzékenyseég
miatt a kovetkezd 4ltalanos elvek tartanddk szem
elote:

1. Ugy a melegmegmunkalashoz, mint a lagyi-
tashoz, edzéshez és megeresztéshez a darab kell§ 6va-
tossaggal és lassan melegitend6 fel.

2. Edzés el6tt kivanatos a daraboknak kovacsolasi,
illetbleg hengerlési kérgét6l valdo mentesitése.

3. Edzés el6tt a kényesebb darabok kildgyitandok,
vagy legalabb is igen lassan hevitendSk fel az edzési
hémérsékletre.

4. Edzés utan a darabok azonnal megeresztenddk.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithat6 ,,SM* szerkezeti acél

g7

2] (7
(St. 42—11)

Normalizalt vagy lagyitott, ritkabban nemesitect
allapotban kozepes igénybevételii szerkezeti alkat-
részek, géprészek, hajtérudak, tengelyek, csapok, ke-
ményebb lemezek anyagdul haszndlhaté; huzott és
utana lagyitott 4llapotban szerkezeti célokra szintén
alkalmazast nyerhet.

~

Iy 32 Osszetétel i, | _

c | s | Ma | P | s | PtS
0254005 | =035 | =09 | =006 | =008 | =01

Mindségi értékek :

Allapot O kg/mm? |0 kg/mm? ds 9 ’ dio 0,’0} VA | @, mkg/cm?

Usszetételnek és
elverymernek | 4250 | 22—25 |27—25(22—20[55—50]  —
gyitva v. norma-
lizélva

A nemesitett dllapotban villalhaté mindségi értékek, valamint az iitd-
munka éreékei esetenként kiilsn mérlegeltetnek.

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag ldsd az 4lraldnos urasitdst.




Hokezelés.

I. Kovacsolds: 1150—800°C-on.
II. Normalizalas: cca 870°C-on, héfelvétel utan hu-

zatmentes levegdn lehités.
1I1. Lagyitds: 680—700°C-on 2—4 Ora hdéntartds
! 4 ", !
utan kemencében lassu leh(ités.
IV. Edzés: cca 850°C-on vizben, magasabb mangan-

tartalomnal 870°C-on olajban.
V. Megeresztés: cca 650°C-on 2—3 6ra h8ntartis,
4 i . !
utana huzatmentes levegén leh(ités.

Megjegyzés.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté ,,SM* szerkezeti acél

‘.//

50 L«
(Din-St. 50-11)

Normalizalt vagy lagyitott, ritkdbban nemesitett
dllapotban kozepes igénybevételii szerkezeti alkatré-
szek, géprészek, hajtémialkatrészek, tengelyek, ko-
nyokos és turbinatengelyek, dugattyuk, tolattyuk,
emel8k, csapok, edzetlen fogaskerekek, banyasinek
stb. anyagdul haszndlhat6; huzott és azutan lagyitott
allapotban szerkezeti célokra szintén alkalmazast
nyerhet.

Osszetétel :
_c | s | Man | P | s | P+S
085+005| =08 | =09 | =006 | =606 | = 01

E——

Mindségi értékek:

Allapot

g, ku m;m2|o's ku/m m2

ds 079 | dia0o | 9 | @ mkg/em?

Ussz,etétclqek és
elvenymeretnck | 50—60 | 25—80 [25—2220—18/50—45 —
Fzg:lvn V. norma-

Nemesitett allapotban  véllalhaté mindségi érrékek és az {itdmunka
érrékei esetenként mérlegelenddk.

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag lisd az 4ltalinos utasitdst.




Hokezelés.

I. Kovicsolas: 1150—800°C-on.
1I. Normalizalas: cca 850°C-on héfelvétel utdn hu-
zatmentes levegén leh(tés. ‘
III. Lagyitds: 680—700°C-on 2—4 ©6ra héntartas
utan kemencében lassu lehttés.
IV. Edzés: cca 850°C-on olajban vagy cca 820°C-on
vizben. : _
V. Megeresztés: 600—650"C-on 2—3 6ra hontartis,
utdna huzatmentes leveg6n lehtites.

Megjegyzés :




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £ES ACELGYAR.

Javithaté Siemens-Martin szerkezetiacél

60 &
(Din. St. 6o-11)

Normalizalt vagy lagyitott, ritkdbban nemesitett
dllapotban kozepes igénybevételii szerkezeti alkat-
részek, illesztd csapok, ékek, edzetlen fogaskerekek,
hajtécsavarok, orsok, sinek, kerékabroncsok, ragé-
lemezek, keményebb géprészek anyagdul hasznalhatd;
hizott és utana lagyitott allapotban szerkezeti célokra
szintén alkalmazast nyerhet.

Osszetétel :

cC | s Mo | P S | P+s
04—05 | =085 | =09 | =006 | =006 | =01

Mindségi értékek :

Allapot 0. kg mm? |0, | A J dio %] ¥ % | @, mkg/cm?

Osszetételnek és |
eeiiaen 1| B0—70 | 30—35 |22—1718—1445—35 ~ —
gyitva vagy nor-

malizélva ‘

A nemesitett dllapotban véllalhaté minéségi értékek, valamint az {it6-
munka értékei esetenként kiilon mérlegelenddk.

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az dltaldnos utasitdst.




Hokezelés.

I. Kovacsolas: 1150—850"C-on.
IT. Normalizalds: cca 830°C-on, héfelvétel utan hu-
zatmentes levegdn lehatés.
IT1. Léigyitds: 680—700°C-on 2—4 éra héntartas
utan kemencében lassu lehités.
1V. Edzés: cca 830°C-on olajban vagy cca 810°C-on

vizben.
V. Megeresztés: 600—650°C-on 2—3 dra héntartas,
utdna huzatmentes leveg6n lehltés.

Megjegyzés.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

- Javithat6 Siemens-Martin szerkezeti acél

0| ([,

(Din. St. 70-11 alsé hataron.)

Normalizlt vagy lagyitott, ritkdbban nemesitett
allapotban kozepes igénybevételii szerkezeti alkat-
részek, keményebb géprészek, vezérmualkatrészek, ke-
mény hengerek, ldgyabb anyagokhoz siilyesztékek,
hazégyiiriik és nyomotiiskék, kerékabroncsok, sinek,
rigdk anyagiul hasznalhatd.

Osszetétel :

c | s | Man | P S P+S
055065 =03 | =09 | =006 | =006 | = 01
Mindségi értékek :
AIIapot O kp m.’ngf’s g/ m m2 05 0 | d1a 0,|J| b Ofo | @, mkg/cm?

Usszetételnek és
elvemimeremek | 70—80 | 35—40 [17—15/14—12(35—28 —

gyitva vagy nor-
malizdlva

A nemesitett  dllapotban véllalhaté mindségi értékek és az {itbmunka
értékei esetenként mérlegelenddk.

Szelvényre ¢és probaméretre vonatkozdlag lasd az dltalinos utasitdst.




Hokezelés.

I. Kovacsolds: 1150—850°C-on.
Normalizalas: 8oo—=810°C-on hofelvétel utan

huzatmentes levegdn lehiités.

IT1. Lagyitds: 680—700°C-on 2—4 Oéra hdntartds
utan kemencében lassu lehlités.

IV. Edzés: 810—830°C-on olajban.

V. Megeresztés: 600—650°C-on 2—3 6ra héntartis,

utdna huzatmentes levegbn lehltés.

Megjegyzés:




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £ES ACELGYAR.

Javithaté Siemens-Martin szerkezetiacél

80
(Din-St. 70-11)

Normalizalt vagy lagyitott, ritkabban nemesitett
allapotban kozepes igénybevételi szerkezeti alkat-
részek, kemény géprészek, keresztezések, csticssinek,
toropofak, ragok, tiiskék, hengerek, farészlapok, sii-
lyesztékek, hazégytirik és nyomotiskék anyagaul
hasznalhaté.

Osszetétel :

_C | Ssi_ [ Mn P
065—075| =03 | =09 | =006

P45
0 | = 01

||

7}

Mindségi értékek :

Allapot

o, kg m;mz’]{rs g/m m2) s V0 [ d1a 00 | 4 90 ‘ @, mkg/cm?

Usszc:.rémlnek és
elvenymeretnck | 80—95 | 40—d48 [15—10|12—8 2818 -
gyitva vagy nor- -

malizdlva

m— | ——

Nemesitett dllapotban  véllalhaté mindségi értékek és az  Gtémunka
értékei esetenként mérlegelenddk.

Szelvényre é probaméretre vonatkozélag ldsd az Altaldnos utasitdst.




Hokezelés.

I. Kovécsolas: 1150—850"C-on.
I1. Normalizalds: 8oo—810°C-on, hofelvétel utan

huzatmentes levegén lehiités.

IIT. Lagyitds: 680—700°C-on, 2—4 Ora héntartds
¥ 4 I

utin kemencében lassu lehtés.

1V. Edzés: 810—830°C-on olajban.
V. Megeresztés: 600—650°C-on 2—3 6ra hdntartas,
utana huzatmentes leveg6n lehiités.

Megjegyzés :




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK

DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithatd elektro-carbon szerkezeti acél

C 25
(Din-Stc. 25-61)

Normalizalt vagy lagyitott, ritkdbban nemesitett
dllapotban kozepes igénybevételii szerkezeti alkat-
részek, géprészek, hajtérudak, tengelyek, csapok, eme-
16k stb., tovdbba huzott és lagyitott 4llapotban autd
4 I /e . ! 4 4
és repiilégép szerkezeti alkatrészek anyagdul hasznal-

hato.

Osszetétel :

Cc |

Si

Mn P | s [ pts

025+003| = 035

=09 | =004 | =00t | =007

Mindségi értékek :

Allapot O kg 'mmﬂTﬂskgmmﬁ’W ds o5 I\ doa| v o | @, mkg/cma
Usszetérelnek  és ‘
PR | 250 | =24 | =27 =2200-55 107
gyitva v. norma-
tizdlva |

Nemesitve 47—55 =28 | =24 =20 i65—60| 14—10

Szelvényre &s prébaméretre vonatkozolag ldsd az dltaldnos Ttasitdst.




Hokezelés.

I. Kovacsolds: 1150—800°C-on.
IT. Normalizalds: cca 870°C-on héfelvétel utdn hu-
zatmentes levegbn lehutés.
III. Légyitds: 680—700°C-on 2—4 Ora héntartas
utan kemencében lassu lehltés.
IV. Edzés: cca 850°C-on vizben, magasabb mangan-
tartalomndal 870°C-on olajban.

V. Megeresztés: cca 650°C-on 2—3 6ra héntartas,
utdna huzatmentes leveg6n lehtités.

Megjegyzés:




MAGYAR KIR ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté elektro-carbon szerkezeti acél

C 35
(Din-Stc. 35-61)

Normalizalt vagy lagyitott, ritkibban nemesitett
allapotban kozepes igénybevételii szerkezeti alkat-
részek, géprészek, hajtémualkatrészek, tengelyek, ko-
nyOkos és turbina tengelyek, dugattyuk, tolattyuk,
emelék, csapok, edzetlen fogaskerekek sth., tovabba
huzott és lagyitott dllapotban autd és repiilSgép szer-
kezeti alkatrészek anyagaul hasznalhatd.

Osszetétel :
C Si Mo | P | S P+S
0s5003] =085 | =09 | =004 | =004 | = 007

Mindségi értékek :

Allapot 0g kg/mm? |0, kg/mm? ds o id‘m % | ¥ % | O« mkg cm?

Us?zztétch;ek és
szelvényméretnek

megfelelfen l4- 50—60
gyitva v. nor-
malizdlva

Nemesitve 55—65 | =33 |=22|=18(60—55 107

Iy

98 | =23 |=19|56—50, 7-5

Szelvényre ¢és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az alealinos utasitdst.




- Hokezelés.

I. Koviacsolas: 1150—800°C-on.
II. Normalizdlas: cca 850°C-on héfelvétel utan hu-

zatmentes levegbn lehttés.

ITI. Lagyitds: 680—700°C-on 2—4 O6ra hdntartds
utan kemencében lassu lehltés.

IV. Edzés: cca 850°C-on olajban vagy cca 830°C-on

vizben.
V. Megeresztés: 600—650°C-on 2—3 6ra héntartas,

utdna huzatmentes levegdn lehltés.
Megjegyzés :




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK

DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté elektro-carbon szerkezeti acél

C 45

(Din. Stc. 45-6 1)_

Normalizalt vagy ldgyitott, ritkdbban nemesitett

i as L ’ e = !

dllapotban kozepes igénybevételii szerkezeti alkatre-

szek, géprészek, illesztd csapok, ékek, edzetlen fogas-

“kerekek, hajtécsavarok, orsék stb., tovabba huzott és
utana lagyitott allapotban autd és repiildgép szerke-
zeti alkatrészek anyagdul hasznalhato.

Osszetétel :

c | si Mn P\S\PJrs]
040—050] =035 | =09 | =004 | =004 | =007 |
Mindségi értékek :

Allapot 0, kg'mm?| O kg'mm? ds 95 | duo %! W 9% | a, mkg/cm?
Usszetételnek  és
e | 60—70 | =34 |=19|=1650—40 53
gyitva vagy nor-
malizilva
Nemesitve | 65—75 | =39 |=18|=15[55—45 75

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az dlralinos utasitdst.

\




Hokezelés.

I. Kovécsolds: 1150—850°C-on.
I1. Normaliz4las: cca 830°C-on, héfelvétel utan hu-

zatmentes levegdn leh(ités.
IT1. Lagyitas: 680g7oo}C -on 2—4 Ora h8ntartds

utan kemencében lassu leh(ités.
IV. Edzés: cca 830°C-on olajban vagy cca 810°C-on

vizben.
V. Megeresztes: 600—650°C-on 2—3 dra hdntartds,
4 " 1/
utana huzatmentes levegbn leh{ités.

Megjegyzés :




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- £ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £ES ACELGYAR.

Javithaté elektro-carbon szerkezeti acél

C 60
(Din. Stc. 60-61)

Normalizalt vagy lagyitott, ritkdbban nemesitett
allapotban koézepes igénybevételii szerkezeti alkat-
részek, keményebb géprészek, vezérmlalkatrészek, ke-
mény hengerek, ldgyabb anyagokhoz vald siilyeszté-
kek, htzdgyiiriik és nyométiiskék anyagaul hasznal-
haté.

Osszetétel :

c | s | Ma | P S
055065 =08 | =09 | =004 | =0

MinoOségi eértékek :

Allapot |0'E kg/mmg‘ﬂgmkg/mm'—’ Js o lalo % l W % | 4 mkg'em?

Usslzcététehéwk ésk I
szelvényméretnel - L
megfelelen 13- 70—85 = 40 ;15 ;13 40—25 3~
gyitva vagy nor-
malizilva

Nemesitve [ 75—90 =45 | =14

12 |45—30 5—3

Iy

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az 4ltalinos utasitdst.




Hokezelés.

I. Kovécsolas: 1150—850°C-on.

Normalizalds: 800—810°C-on, héfelvétel utan

huzatmentes levegbn lehlités.

IT1. Lagyitds: 680—700°C-on, 2—4 O6ra héntartés

utdn kemencében lassu lehutés.

IV. Edzés: 810—830"C-on olajban.

V. Megeresztés: §80—650°C-on 2—3 6ra héntartas,
utdna huzatmentes levegdn lehiités.

Megjegyzés:




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK.
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté nikkel acél

JN,

Nemesitett, ritkdbban lagyitott dllapotban koze-
pes igénybevételii szerkezeti alkatrészek, igy tcher-
autdhoz val6 gorbitett, kardan és hatsé tengelyek, ke-
retek, emeltylik anyagdul haszndlhatd.

Osszetétel:
C | S| Mn|] P | s | PFS | Ni
0-25—040 | =035 | 0-3—0'7| = 0035

=0035 | =006 | 15+02

Minoségi értékek :

Allapot | 0, fg/m [ m?

0./0, % | d5 % | dug |y 9 |amkglem?
Lagyitva =60 | ‘ |

Nemesitve| 55—70 | 60 | 23—19 | 18—14 |65—55| 13—8

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lisd az iltalinos utasitdst.




1.

IV.

Hokezelés.

. Kovacsolas: 1100—800°C-on.
. Lagyitds: 620—650°C-on 2—4 Ora héntartds

utan levegén hités, vagy nagyobb lagysag eléré-
sére 650—680°C-on 2—4 6ra hdntartas, cca 550"
C-ig 10—20°C/dra hécsokkenéssel, majd lezart
kemencében vald lehfités. (Nagyobb daraboknal
és nagy szelvénykiilonbségeknél némely esetben
kivanatos lagyitas el6tt egy 850°C-on vald nor-
malizalas.)

Edzés: 830-—850°C-on olajban vagy nagyobb da-
raboknal, melyeknél nagy szelvénykiilonbségek
nincsenek, 800—830°C-on vizben.

Megeresztés: 600—650°C-on 2—4 Ora héntartas
utan olajban vagy vizben hités, illetSleg nagy
nyulasok elérésére 600°C-ig 10—20°Cléra hé-
csokkenéssel kemencében, majd olajban vagy viz-
ben hités.

Megjegyzés.

A hékezelésre vonatkozdlag lisd még a kiilénleges szerkezeti acélok dlt. utasitdsit.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- £ES GEPGYARAK.

DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté nikkel acel

JNs

A (lagy) min0ség.

Nemesitett allapotban erdsen igénybevett szerke-
zeti alkatrészek, gorbitett, vezér- és transzmisszio ten-
gelyek, tengelykonyokok, tolattytrudak, fogaskere-
kek, vezérgore8k, csapok anyagdul hasznalhato.

Osszetétel:

C S- | Mn| P | S | PFS | Ni
015—023 | =035 |03—07| = 0035 | =0035 | =006 |3254025
Mindségi értékek :

Allapot | Binell szim | 9 b/ 2 [or, jo,070| 5 % | 10 %) v % | ax mkg/en®

Ligyitva — 60 |
Nemesitve o Ho—70 60 [25—20/20-15|66—55| 16—10

Szelvényre és probaméretre vonatkozolag ldsd az dltaldnos utasitdst.




II1.

Iv.

Hokezelés.

. Kovacsolds: 1100—850°C-on.
. Légyités 620—650°C-on, 2-—4 Ora héntartas

utan levegén hiités, vagy nagyobb ligysdg eléré-
sére cca 550°C—1g 10—20°C/éra  hdcsokkenés
utan kemencében lehtités.. (Nagyobb daraboknal
és nagyobb szelvénykiilonbségeknél némely eset-
ben kivdnatos lagyitds el6tt egy 850°C-on vald
normalizalas.)

Edzés: 830—850°C-on olajban, vagy nagyobb
daraboknil, melyeknél nagy szelvénykiilonbsé-
gek n1csenek, 800—830°C-on vizben.
Megeresztés: §80—650°C-on 2—4 Ora héntartds
utan olajban vagy vizben, illetbleg a 600°C-ndl
magasabb megeresztéseknél 600°C-ig 10—20°
Cléra hécsokkenéssel kemencében, uté.na olajban
vagy vizben hiités. Megeresztés utan olaj vagy
viz hlitésnél ajanlatos cca 300°C-on feszultseg—
mentesiteni és kemencében lehtteni.

Megjegyzés :

A hékezelésre vonatkozdlag ldsd még a kiilonleges szerkezeti acélok dlta-

lanos utasitdsat,




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £S ACELGYAR.

Javithaté nikkel acél

JN;

B (kozépkemény) mindség.

Nemesitett, ritkabban lagyitott dllapotban a JN:
A) min6ségnél felsorolt, de utdbbinal nagyobb szilard-
sagi kovetelményekkel bird szerkezeti alkatrészek
anyagaul hasznalhatd.

Osszetétel :

c Si | Mn | P S P+S | Ni
025035 = 035 | 08-07 | =0035 | =0035 | = 006 [35+025

Mindségi értékek :

Allapot [ kgfrnmﬂ Us/o'B /0| o5 % \fjm % ' W % | 4 mkg'em?

Lagyitva =70 I : I |
Nemesive | 70-85 | 65 |20—15[15-10/60-50] 13—8

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lisd az dltaldnos utasitdst.




Hokezelés.

I. Kovacsolas: 1100—850°C-on.

II. Lagyitds: 620—650°C-on 2—4 Ora héntartas
utan levegdn hiités, vagy nagyobb ligysig eléré-
sére cca §50°C-ig 10—20°C/éra h8csokkenés utin
kemencében lehtités. (Nagyobb daraboknal és na-
gyobb szelvénykiilonbségeknél némely esetben
kivanatos lagyitas el6tt egy 850°C-on vald nor-
malizilas.)

ITI. Edzés: 830—850°C-on olajban.

IV. Megeresztés: §80—650°C-on 2—4 Ora hdntartas
utan olajban, illet6leg 600°C-nal magasabb meg-
eresztéseknél 600°C-ig 10—20°Cléra hdcsokke-
néssel kemencében, utdna olajban hités. Meg-
eresztés utan olajhtésnél ajanlatos cca 300°C-on
fesziiltségmentesiteni és kemencében lehlteni.

Megjegyzés.

A hékezelésre vonatkozdlag lisd még a kiildnleges szerkezeti acélok dlta-
lanos utasitdsdt.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £ES ACELGYAR.

Javithaté nikkel acél

JN;

Nemesitett dllapotban a JN: min8ségnél felsorolt,
de utdbbinil magasabb szilirdsigi kdvetelményekkel
bird szerkezeti alkatrészek anyagdul hasznalhato, to-
vabb4d miutdn elég j6 hé- és korrézi6 4ll6, alkalmaz-
74k gbzturbina lapatoknal, kisebb igénybevételii (hi-
tott) motorszelepeknél, magasnyomdsu tartdnyok és
csdvezetékek csavarjainal.

Osszetétel :

C | S | Mo | P | s | P+s Ni
025035 = 085 | 0:83—07 | =0:035 | =005 | = 006 | 52403

MinGségi értékel :

Allapot 0, kg’mmg‘ 6./a, o J 0s 95 [ o | ¥ 9% | a, mkgicme

Nemesicve | 80—95 | 70 [19—15/14—10/60—50]

Ligyitva = 80 i ‘

Szelvényre é probaméretekre vonatkozdlag lisd az dltaldnos urasitdst,




Hokezelés.

I. Kovacsolas: 1100—800°C-on.

I1. Lagyitds: §80—600"C-on 2—4 éra hdntartds
utain 500°C-ig - 10—20°Cl/éra hécsokkenéssel,
majd kemencében lehfités. (Nagyobb daraboknal
és nagyobb szelvénykiilonbségeknél némely eset-
ben kivanatos ligyitds elétt egy 830°C-on vald
normalizalds.)

ITI. Edzés: 800-—830°C-on olajban.

IV. Megeresztés: §50—600°C-on 2—4 6ra hdntartas
utan olajban lehtités. Megeresztés utdn olajhtités-
nél ajinlatos cca 300°C-on fesziiltségmentesiteni
¢és kemencében lehlteni.

Megjegyzés:

A hékezelésre vonatkozdlag lisd még a kiilénleges szerkezeti acélok lta-
ldnos utasitdsdt.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- £S GEPGYARAK.
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté CrNi aceél

JNC,
A (ligy) mindség.

Nemesitett allapotban kisméretii és igen nagy szi-
véssagi kovetelményekkel (kis szilardsdg, nagy nyulas
és nagy kontrakcid) bird darabok és sajtolt vékony
lemezek anyagaul hasznalhaté.

Osszetétel:

¢ S | Mn| P | S | P+S]| Cr Ni |
0'18+0-25] = 0°35] 03—07| = 0:085] = 0035 = 006 | 0°6+- 02 1-7+02'5 |

Mindségi értékek :

Allapor |G, fg/m[m? | 0,70, % | Js % | dw g | ig |a. mkglom?
Ligyitva | =65 | \
Nemesicerr| 60—70 | 60 2420 | 18—14 |65—-60 16—12

Szelvényre és probaméretre vonatkozolag lisd az altaldnos utasitdst.




Hokezelés.

I. Kovacsolas: 1100—800°C-on.

11, Lagyltas. 620—650°C-on 2-—4 Ora héntartas
utan levegbn hutés, vagy nagyobb lagysag eléré-
sére 6 50—680°C on 2—4 Ora hontartas, cca
550"C ig 10—20°Cldéra csokkenéssel, utana le-
zart kemencében hiités. (Nagyobb daraboknal
vagy nagy szelvény-kiilonbségeknél némely eset-
ben kivanatos lagyitas elétt 850°C-on valé nor-
malizlas.)

ITT. Edzés: 830—850°C-on olajban, vagy 8oo—=830
°C-on vizben.

IV. Megeresztés: 600—650°C-on 2—4 Ora hontartas
utan olajban vagy vizben hfités, illetbleg magas
nyulds elérésére 600°C-ig 10-—20°Cl6ra hdcsok-
kenéssel kemencében, majd olajban vagy vizben
hiités.

Megjegyzés:

Hokezelésre vonatkozdlag ldsd még a kiilonleges szerkezeti acélok alt. utasitdsac.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté krém-nikkel acél

JNC,

B (k6zépkemény) mindség.

Nernesuett allapotban ersen igénybevett gép,
autd és repiildgép szerkezeti acélok, igy vezéresuklo,
vezércsuklokar, kocsitengely, toiattyurud dugattyu~
rud, hatotengely, gbrbitett tengely stb., valamint ki-
[nféle kovéesolt darabok, pl. fejszeli bardok vagok,
véstk, csapok tovAbb4 huzott és utdna nemesitett 4l-
lapotban autd és repiilégép alkatrészek anyagaul hasz-
nalhato.

Osszetétel :

’ C si | Ma | P | s |Pr+s| Cr | N
025032 06401 15+
0°30-035| = 035 |0'3—07 <0035 |=< 0:035| = 0:06 | 07-+01| 025

ro M

A kétféle C és Cr hatdr alkalmazdsa a darab méretéed] fiigg; kis
szelvénynél az alacsonyabb, nagy szelvénynél a magasabb hatér veend.

Mindségi értékek :

Allapot | 0 kﬂ/mfmgl 0./0, %0 | d5 0 | dog; | v 9 |a, mkg'em?
Lagyitva =170 | )
Nemesitve| 65—80 | 65 24—16 | 16—12 |65—55| 15—10

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag ldsd az dltaldnos wutasitdst.




Hdokezelés.

I. Kovacsolas: 1100—800°C-on.

IT. Lagyxtas 620—650°C-on 2—4 Ora hontartas
utan levegén hiités, vagy nagyobb lagysag eléré-
sére 650—680°C-on 2—4 Ora héntartds, cca
§50°C-ig 10—20°Cléra csokkenéssel, majd lezz’trt
kemencében hités. (Nagyobb daraboknal vag
nagyobb szelvénykiilonbségeknél némely esetben
kivinatos lagyitds elbtt egy 850°C-on valé nor-
malizalas.)

IT1. Edzés: 820—850°C-on olajban.

IVv. Megeresztés 600—650°C-on 2—4 Orit hén
tartva, utana olajban vagy vizben hiités, illetleg
magas nyulas elérésére 600°C-ig 16—20°Cléra
csdkkenéssel kemencében, majd olajban vagy viz-
ben hiités.

Megjegyzés:

...................................................................................

A hékezelésre vonatkozdlag lisd még a kiilonleges szerkezeti acélok dlralinos
utasitasit,




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté CrNi acél

JNC[

C (kemény) mindség.

Nemesitett 4dllapotban abroncsok, brikett henge-
rek, siilyesztékek, matricdk és nyomoétiiskék anyagaul
hasznalhaté.

Osszetétel :

' ¢ | si [ Mo | P | S |PiS| Cr Ni
|0-45-0-6ol =035 |03-07 l; 0035 |= 0035 | =006 | 0702 [171H025

Mindségi értékek :

Allapot | Binellszim |7ekg ™/m?|s 9,9

0% |90 | w90 |a, mky one

Ligyitva — =9 l
Olajban edzve|534—653
200 C |495—578
300"C_|429—495
400 C |401—429
500°C |352—401
550"C (293 —352
szivésra — [80—-100] 70 [16—10] 12—8|50—40| 4—7

Megeresztés

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag lisd az 4ltaldnos utasitdst.




IiI.
Iv.

Hokezelés.

. Kovacsolas: 1100—800°C-on.
. Lagyitds: 620—650°C-on 2—4 Ora héntartas

utan lehiités, vagy nagyobb ligysig elérésére
650—680"C-on 2—4 Ora héntartas, cca §50°C-ig
10—20"C/éra hécsokkenés utin lezart kemencé-
ben hiités. (Nagyobb daraboknil vagy nagyobb
szelvény-kiilsnbségeknél némely esetben kivanatos
lagyitds el6tt 850°C-on valé normalizalas.)
Edzés: 800—820°C-on olajban.

Megeresztés: szivésra 600—650"C-on 2—4 Ora
héntartis utdn olajban vagy vizben hiités, illet6-
leg magas nyulas elérésére 600°C-ig 10—20°Cldra
h6csokkenéssel kemencében, majd olajban vagy
vizben hiités. Némely esetben (pl. abroncsoknal)
teljes fesziiltségmentesség elérésére megeresztésnél
huzatmentes levegdn, zart térben vald hités al-
kalmazhato.

Brikett hengerek, siilyesztékek és matricak hékezelése

kiilon utasitas szerint.

Megjegyzeés :

Hoékezelésre vonatkozdlag ldsd még a kiilonleges szerkezeti acélok alta-

lanos utasitdsdt.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté CrNi acél

JNC:

Nemesitett dllapotban féleg hajlitdsra és huzasra
nagymértékben igénybevett szerkezeti alkatrészek,
elsd tengely, hajt6 tengely, gorbe és konyokds tengely,
tolattyu rud stb., tovabbi siilyesztékek, matricak és
nyométiiskék anyagaul hasznalhato.

Osszetétel :

S | Mn | P | S |P+S|Cr.|Ni[

0:25-0:35 ‘; l0-3-0-7 ;0-035‘-<0035‘—<005 '075+0295+025
10702 ‘

2od

A kétféle Cr-hatdr alkalmazasa a darab méretétd] fiigg, kis szelvény-
nél az alacsonyabb, nagy szelvénynél a magasabb hatir veendd.

Mindségi értékek ;

Allapot IBrlnEII szim |0' kgrm 910 10, %/o| d5 0fp |dm %]w,b 0/0 |t mkg/cme

Ligyitva — | =]
Olajban edzve|401—461 |
2000C |375—429 | I
300°C |352—401 | |
400°C [321—375 8 |
5000C [262—321 l |

Megeresztés

Keményre neme-

o — |ss—100] 70 |16—10/12—8|55—45 8—4
Szivdsra neme-
- o — |70-s5| 70 |20—1415—1165-55 12—6

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lisd az dltaldnos utasitast,




Hokezelés.

I. Kovacsolds: 1100—850"C-ig.

IT. Lagyltas 620—650°C-on 2—4 6ra héntartds,
utana levegdn hiités, vagy nagyobb lagysag elére-
sére cca §50°C-ig. ro—20%C/éra hbesdkkenés
utin lezdrt kemencében hiités. (Nagyobb szel-
vényeknél kivanatos lagyltas eléte 850°C-on nor-
maliz4las, héfelvétel utan levegbn lehlitéssel.)

IT11. Edzés: 820—850"C-on olajban.

IV. Megeresztés: keményre nemesnesnel 540—570
“C -on 2—4 6ra héntartds utdn olajban hutes, $Zi-
vosra nemeqltesnel 630—660"C-on 2—4 6ra hon-
tartds, utdna 600°C-ig 10—20°Cldra hocsokke-
néssel kemencében, majd olajban hités.

Megeresztés utan olajhiités esetén ajinlatos 300—400
°C-on fesziiltségmentesiteni és kemencében le-

hutenl.
Siilyesztékek és matricdk hdkezelése kiilon utasitds
szerint.

Megjegyzés :

Hokezelést illet8leg 14sd még az Stvozite szerkezeti acélok dltaldnos ke-
zelési urasitdsdt,




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £S ACELGYAR.

- Javithaté krém-nikkel acél

JNC,

Nemesitett allapotban féleg hajlitdsra, l6késre,
rezgésre, elcsavarasra és valtakozé terhelésre igénybe-
vett szerkezeti alkatrészek, igy hajtétengely, gorbitett
tengely, tengelycsonk, kiilonféle csapok, mozdony-
alkatrészek, kis és nagy fogaskerekek, fogaskoszoruk,
tovabba siilyesztékek, matricak és nyomotiiskék, vala-
mint hdzott és azutdn nemesitett allapotban autd- és
repiilégép alkatrészek anyagaul hasznalhaté.

Osszetétel :

C | si | Ma | P [ S |P+s| Cr | N

025.0:95| = 035 |03—07 |= 0:035 |= 0035 = 006 |0'75i0-2|3-5i0-25-
Mindségi értékek :

Allapor | Bieell 2 | T ky/m [ m? |95/ 0.0%0] 05 % |00 O] 4 %
= 80

@, mkg/em?

Ligyitva ~—

Olajban edzve |429—495
200° C |401—461
300° € |375—429
400° C  |352—401

5000 C |293—352

Keményre .
nemesitve o= 90—105 | 75 |16—10{12-8 |556—45| 8-—-4

Szivdsra
nemesitve — 75—90 75 |20—14/14-10{60—50| 12—6

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az dlealdnos utasitdst,

Megeresztés




Hokezelés.

I. Kovacsolas: 1100—900°C-on.

I1. Légyités. 620—650°C-on 2—4 Ora h(’intarté.s,
utana levegdn hiités, vagy nagyobb ligysag elere-
sére cca 550“C -ig ro—20"Cléra hdcsdkkends utén
lezart kemencében hiités. (Nagyobb daraboknil
és nagy szelvénykiilonbségeknél kivanatos lagyi-
tas el6tt egy 850°C-on normalizalds hoéfelvétel
utan levegon lehtitéssel.)

II1. Edzés: 810—840"C-on olajban.

Iv. Megeresztes keményre nemesitésnél §40—;570"C-
on 2—4 6ra hdéntartas utan olajban hutes szi-
vésra nemesitésnél 620—650"C-on 2—4 éra hén-
tartds utdn 600°C-i -ig 10—20"C/éra hécsokkenés-
sel kemencében, utana olajban hiteés.

Kiilonleges és nagyszelvényl darabok nemesitésé-
nél némely esetben kivanatos 83o~w850“C onvald
légedzés és azt kovetd megeresztés levegd vag gy
olajhttés mellett, esetenként megallapltott mind-
ségi értékekkel.

Megeresztés utan olajhlités esetén ajanlatos cca
300"C-on fesziiltségmentesiteni és kemencében

leh{iten.
Siilyesztékek és matricdk hdkezelése kiilon utasits
szerint.

Megjegyzés :

A hékezelést illetSleg lisd még az Stvdzote szerkezeti acélok dlaldnos
hékezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £ES ACELGYAR.

Javithaté CrNi acel

JNC,

Nemesitett allapotban legnagyobb igénybevételnek
kitett szerkezeti alkatrészek vezéresuklok, excente-
rek, csapok, tolattyu- és dugattyurudak kis- és nagy
fogaskerekek fogaskoszoruk, hajté- és vezermuhoz
valé alkatrészek, siilyesztékek, matricak és tartdnyok
(recipiensek) anyagéul hasznalhato.

Osszetétel :
C Si | Ma | P S |P+s | c | N

025.0:35| =035 | 0:8—07 \—;: 0035 | = 0:035| = 006 | 1:3+02 45025

Mindségi értékek :

Allapor | Binell szim | 0 ky/m | m2 | 9/9%/0] 05 % |910 o] ¢ % | mig/om®
Ligyitva — = 100
Olajban edzve — 160—180| 80 [10—7 |7—5|40—30 ot
Levegbnedve | — |160—180] 80 |[10—7 |7—5[35—25 —
£[2000C |429—495
2 1 £ 3000 C |401—461
o | =|4000C |375—420
w | ke | —  |110—130| 80 [13—10/10—6l45—35| 5-3
o el — | o0—110| 80 |16—13/13—0fs55—a5| 8—b
= | 52000 C |429—495
- | El3000C |401—461
o | =|4000C [375—429
| M 110-130| 80 [13—10{10—6/40—30| 4—2
e | — | 00—110| 80 |16—13/13—0l50—d0| 7—4

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lasd az dltaldnos utasitdst.




Hokezelés.

I. Koviacsolas: 1100—950°C-on.

I1. Lagyitds: 6co—620°C-on 2——4 Ora hontartas,
majd cca 500°C-ig 10—20°C/6ra hocsokkenés
utin kemencében lehtités. (Nagyobb daraboknil
és nagy szelvény-kiilonbségeknél ajanlatos lagyitds
elott cca 820°C-on valé normalizalds.)

III. Edzés: 810—830°C-on levegbn vagy 8oo—820
"C-on olajban. (Enn¢l a fesziiltségi repedések
irant igen érzékeny acélfajtanal ola]edzes csak a
legritkdbb esetben, kis szelvényli és egyszerii
alaku darabokndl alkalmazhatd.)

8 Megeresztes keményre nemesitésnél 450—so00,
szivosra nemesitésnél §50—600"C-on 2—4 éra
héntartds, utina levegdn vagy olajban lehttés.

Megeresztés utdn olaj vagy léghlités esetén ajanlatos
300—350°C-on fesziiltségmentesiteni és kemen-
cében lehiiteni.

Siilyesztékek és matricdk hékezelése kiilon utasitds
szerint.

Megjegyzés.

Hokezelést illetdleg ldsd még dtvozdte szerkezeti acélok dle. kezelési utasicdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté krém-nikkel-molybden acél

]NCz Mo

Nemesitett allapotban a JNC: és JNC: acélmind--
ségeknél felsorolt alkatrészek anyagdul hasznalhato.
Elényei utdbbiakkal szemben a jobb atedzhetOseég;
magas szildrdsag mellett nagyobb folydsi hatdr és szi-
vOssag; kdnnyebb megmunkalhatdsdg; nemesitett alla-
potban teljes fesziiltségmentesség, mivel kemencehdtés-
sel is megereszthet6 anélkiil, hogy a fajlagos utornunka
értékei romlananak azaz érzéketlen a megeresztési ri-
degség irant.

Osszetétel :

C |S |[Ma| P S |P+S| Cr. | Ni | Mo

!
0-25-0:35|= 0'35]0'3-0‘7 = 0035|= 0035|= 0'06)1'1 HE 0'1[2'5i0'250'3j—_0'1
|

Mindségi értékek ;

s /0. %] d5 07 \d‘w % | 4 %o JaK mho/cme

Allapot Brinell szim

Ligyitva — | =8090] \ | |
Olajban edzve|[420—495 |
200°C [401—461 |
300°C [375—429 }

|

400°C |352—401

5000C [203—352
Keményre neme- | 190—105] 80 [16—1313—1060—50/ 8—5

sive

Srwberameme | _ | 75—90 | 75—80 |20—16/15—13/65— 55 12—8

sitve

Megeresztés

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag ldsd az Altalinos utasitdst.




Hokezelés.

I. Kovacsolas: 1100—850°C-on.

I1. Lagyitds: 620—650°C-on 2—4 Ora hontartas,
utidna levegbn, vagy nagyobb lagysag elérésére
kemencében lassan hiités. (Nagyobb daraboknal
és nagy szelvénykiilonbségeknél ajanlatos lagyi-
tas elétt egy cca 850°C-on valé normalizalas.)

IT1. Edzés: 8oo—850°C-on olajban.

IV. Megeresztés: keményre nemesitésnél §50—620,
szivdsra nemesitésnél 6oo—660°C-on s—8 ora
héntartds, utdna cca 30°Cl/éra hdbesokkenéssel
300"C-ig kemencében lehités.

Siilyesztékek és matricdk kezelése kiilon utasitds sze-

rint.

Megjegyzés :

Hokezelést illetdleg 14sd még a kiilonleges szerkezeti acélok dltalinos
utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté krém-nikkel-molybden acél

JNCa Mo

Nemesitett 4llapotban legnagyobb igénybevételii

LB V4 s Sl 4 ’ 14 " / /!
repiilégép, automobil, hajémotor és vezérmd, tovabba
kovics, sajtd, gbzkalapacs, magasnyomasu gbzvezetek
és tartanyalkatrészek anyagdul hasznalhato.

Osszetétel :

C |Si [Mn| P | S [P+S| Cr. | Ni | Mo
|

014-020|= D'35r0’3-0'6 = 0'030‘; 0'030‘2 0'05‘1‘1_—!—_0‘1 37403 l()‘3i(]‘i
Mindségi értékek :
Allapot Ogfg m m2| s /05 o | ;5 0/0 ldw %% | ¥ ®/u |0 mkp/eme

Légyitva =85

Olaj vagy vizedzés
utan megeresztve | 140—85 80 8—16|5—13 |b0—65| 6—12

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lisd az dltaldnos utasitdst.




Hékezelés.

I. Kovacsolas: 1100—950°C-on.

I1. Lagyitds: 620—640°C-on 2—4 éra héntartas,
10—20°C/éra hécsokkenéssel cca 550°C-ig, majd
kemencében lehltés. (Nagyobb darabokndl és
nagy szelvénykiilonbségeknél ajanlatos lagyitas
elott egy cca 850°C-on vald normalizalis.)

IT1. Edzés: 830--860°C-on vizben vagy vékonyabb
- daraboknél olajban. ,
IV. Megeresztés: 220—620°C-on 2-—4 6ra hdntartas
utan vizben vagy olajban lehlités.
Megeresztés utan olaj vagy vizhltés esetén ajan-
latos cca 300°C-on fesziiltségmentesiteni és ke-
mencében lehtiteni.

Megjegyzés :

A hékezelésre vonatkozélag lisd még a kiildnleges szerkezeti acélok dlta-
ldnos utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithat6 szerkezeti krém acél

CR 100

Nemesitett 4llapotban nagy szilardsagu egyenes és
¢orbitett tengelyek, csavarok, csapok, emeldk, orsok,
tolattyGrudak, kopasnak kitett hevederek, vezérmi-
alkatrészek, motorhengerek anyagiul, tovabba betét-
ben edzett alkatrészek helyett hasznalhato.

Osszetétel :

C | S | Mo | P | s P1Ss | Cr |
(45— 055 | =035 | 06 08 <0035 =0035| =006 |1-0;0-2I

Mindségi értékek :

Allapot lﬁa ko "‘”mg] 0,10, 9% ‘ d59, |dw U/u[ P 0 l @, Mg cm?

Ligyitva =7 {___
Keményre nemesitve |100—120/ 80 ‘13—10 9-6 [50—40{ 5—2
16—14|/12—10/60—50| 8—5

Szivosra nemesitve | 80 —100 7

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag lisd az 4ltaldnos utasitdst,




Hokezelés.

I. Kovacsolas: 1100—850°C-on.

T1. Normalizalas: cca 850°C-on, héfelvétel utdn hu-
zatmentes levegOn lehlités.

ITII. Lagyitds: 720—750°C-on, 2—4 Ora hdntartas
utan kemencében lassu lehttés.

IV. Edzés: 830—850°C-on olajban (nagy szelvények-
nél 20—30"C-al magasabban).

V. Megeresztés: keményre s00—§70°C-on 2—3 Ora
héntartds, utdna olajban vagy huzatmentes leve-
gbn lehltés; szivésra §70—670°C-on 2—3 Ora
héntartas, utdna olajban, vagy huzatmentes leve-
gbn lehltés.

Megeresztés utdn olajhlitésnél ajanlatos 300°C-on
felsziiltségmentesiteni és kemencében leh{iteni.

Megjegyzés:

Hékezelésre vonatkozdlag 14sd még a kiilonleges szerkezeti acélok 4lt. utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK

DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Javithaté szerkezeti mangin acél

Mn 200

Nemesitett dllapotban nagy szilardsagu egyenes és
. . " 4
gorbitett tengelyek, csavarok, csapok, emelSk, orsok,
tolattytrudak, kopasnak kitett hevederek, sinek, ab-
roncsok, rugdk, siilyesztékek, fancoldk és nyomotiis-
kék anyagdul hasznalhato.

Osszetétel :

C 51

|Mn

P

| s |

P+S

045—055| = 035 | 1:65—2:00

<0035 | =003 | =006 |

Mindségi eértékek :

Allapot Ouly ™/ 0a/96% | 95% 9100 [ ¢ %0 | @ mig'on®
Ligyitva =19
Rugd keményre
nemesitve 120—140 80 10—7 | 6—4 |30—25| 4—2
Szivosra nemesitve 80—90 75 [17—14/12—10/50—40| 7—5

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag ldsd az dltalinos utasitast.




Hokezelés.

I. Kovacsolas: 1100—850"°C-on.

II. Normalizalas: cca 800°C-on h(fifelvétel utan hu-
zatmentes levegdn hltés.

1. Lagyltas. 670—700°C-on 2—4 Ora hoéntartas
utan kemencében lassu lehltés.

IV. Edzés: 820—830°C-on olajban. (Nagy szelve-
nyeknél az edze31 héfok 850—880°C kozott va-
lasztando.)

V. Megeresztés: rugokeményre 400—450°C-on 1—2
Ora hoéntartds utdn huzatmentes levegén leh{ités;
szivlsra 570—600°C-on 2—3 6ra héntartds utdn
olajban vagy huzatmentes levegbn lehfités.
Megeresztés utan olajhlitésnél ajinlatos 300°C-on
fesziiltségmentesiteni és kemencében leh{iteni.

Siilyesztékek és fancolok hokezelése kiilon utasitds

szerint.
Megjegyzés.
55 s J6aHY
P
p
__________ o) .
ba e
....................................... SRS TSRS URSU SR
, 74, 7\ s
,,,,,,,,, KO 5 L%

A hékezelésre vonatkozblag lisd még a kiilonleges szerkezeti acélok 4lc. utasitésat.






