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Altaldnos megjegyzések.

Jelzés:

Az egyes acélmindségeknél megadott bekeretezett
betilk és szamok, tovabba a szinek a MAVAG
eredefi jelzései. A megfelels MOSz, Din és SAE
jelzések zardjelben talalhatdk.

Szerkezeti acélokndl szinjelzést csak a félkész
gyartmdnyokon alkalmazunk.

A MAVAG acélok védjegye:

&)

MAvAG

Mindségi értékek:

A min8ségi szamok jelzése ¢és érfelmezése a Ma=
gyar Orszagos Szabvanyokban foglaltakkal egyezik.

A feltiinfetett mindségi értékek minden esetben
legaldbb hiromszoros melegatmunkalast kapott 25 mm
atmérdjli kdrkeresztmetszetii szelvénybdl hossziranyban
értend8k, de legfeliebb 60 mm atmérdjii korkereszt=
metszeti szelvénybdl hosszirdanyban a szelvény kiils$
harmadabdél kivagott prébatestre vonatkoznak.

Huzott anyagok mindségi értékei feldl huzoft alla-
potban kiilon kivansdgra esefenként nyilatkozunk.

A szakitd szilirdsdgot a Brinell = féle keménység=
" bél acélfajtanként valtozéan 0.33—0.36 szorzdészammal
~ beszorzas ufjan nyerhetjik.




Prdbatest méretek :

A szakitd prébatest méretei: 10 mm 4tmérd mel-
lett 100 mm jeltdv, vagy 7.98 mm atméré mellett 80
mm jelfav. ‘

Haszndlatos tovdbbd az egyes gyartmanyokndl !
az tGgynevezett normal (20 mm ¢ ¢és 200 mm. jel=
tév), valamint a félnormdl (20 mm @ és 100 mm
jeltdv ) probatest=alak is.

Az (itSprébatest méretei; 10><10>X100 mm, 10X5
mm ¢ép szelvénnyel és 2 mm atmérSjii furattal.

Kiilon kivénatra Mesnager=féle prébatest-alakot is
hasznalunk, melynek méretei: 10>X10>X55 mm, 10<8
mm ¢ép szelvénnyel és 2 mm atmérdjl vajattal.

Ezeken kiviil barmely egyéb méretii prébatestre
vallalhaté mindségi értékekre vonatkozdlag esetrél-esetre
nyilatkozunk, megjegyezvén, hogy a kiilfdldon jaratos
elirdsok (pld. Din, SAE, BSS, Schweizer Normen,
Giermanischer Lloyd, Britisch Lloyd, Bureau Veritas
stb.) megfelel§ prébatestieire elirt mindségii anyagokat
altalaban gyarfjuk.

Hdkezelés:

Az egyes acélfajtaknal megadott kovacsoldsi héfok
minden melegmegmunkaldsra, tehat hengerlésre és saj-
toldsra is vonatkozik.

Otvozstt acélokndl az egyenként megadott hékezes
Iési utasitasokon kiviil a fesziiltségek irdnt tanusitott ér=
zékenység miatt a kovetkezd altaldnos elvek tartanddék
szem el6tt:

1. Mind a melegmegmunkalashoz, mind ‘a l4gyi-
tashoz, edzéshez és megeresztéshez a darab kells dva-
tossdggal ¢s lassan melegitendd fel. Lagyitdsnal és meg-
eresztésnél a hdéntartds idejét nagyjabdl 25 mme-ként
egy ordban valaszthatjuk a vastagsidgnak megfelelGen.

2. Edzés eldtt kivdnatos a daraboknak a kovds
csoldsi, illetSleg hengerlési kéregtsl valé mentesitése.




3. Edzés elétt a kényesebb darabok kildgyitanddk
vagy legaldbb is igen lassan hevitendSk fel az edzési
h8mérsékletre.

4. Edzés utin a darabok azonnal megeresztenddk.

5. Megeresztés utdn a gyorsan hiitott darabok
esetleg még kiilon fesziiltségmentesitenddk.

Megjegyzés:

Az edzéshez hasznalt olaj jellemz8i, amennyiben
kiilonleges kivdnalom nem meriilt fel, a kovetkez8k
voltak: Vulkdn &svanyolaj, lobbandspont min. 140°C
viszkozitds 50°C=nal 4.6—6.6°Engler.

Kivitel:

Szerkezefi acéljainkat kovécsolt, hengerelt, huzott
¢s eziistacél kivitelben gyartjuk.

Megrendelés esetén a kivant kivitelezési méd pon=
tosan megjelolends.

Egyéb acélok:

A szerkezeti acélok kataldgusaban foglalt acélfajtak a
MAVAG standard szerkezeti acéljai.

Kiilénleges acélféleségeinkrdl kiildn kataldgust adunk ki,
ift csak megemlifjiik, hogy tobbek kézt rozsdamentes, héalls,
savalls, golydscsapagy és gorgs, ftartds magnes, hidegen hen=
gerld henger, melegen hengerl8 henger, siilyeszték, rugd= és
szelepacélok stb. anyagdnak gyartasaval is foglalkozunk s mind
ezekre, mind a felsoroltak kézt nem szerepld egyéb acélanya-
gokra vonatkozdlag esefenként szolgalunk felvilagositassal.

A szerszamacélokrdl, betétedzésre alkalmas acé-
lokrdl és az acéls és vasdntvények anyagardl kiilons
kiilon ismertetSket allitottunk Ossze.




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

Javithatd Siemens-Martin Szerkezetiacél

&)

MAvAG

Jel: | 42 42 szin.¥)

MOSz: A. 42—11)
(Din: St. 42—11)
(SAE: 1020; 1025)

*) Ennél az acélndl vonalas szinjelzés nincsen.
Szinjelzését a feliiletre festett szimmal eszkozoljuik.

Normalizalt vagy lagyitott, kivételes esetben ne=
mesitett allapotban is, kozepes igénybevételli szerkezeti
alkafrészek, géprészek, hajtérudak, tengelyek, csapok,
keményebb lemezek anyagdul haszndlhaté; hizott és
utdna lagyitott dllapotban szerkezefi célokra szintén al=
kalmazast nyerhet.

Osszetétel

R I O O O T SR N
cca 025 =035 | = 09 | =006 | =006| <01

Az Ssszetétel tajékoztatd; kisebb eltérés visszautasitis oka nem lehet,




Mindségi értékek:

Allapot | Ug kg/mm*

Jg kg-‘mmzl‘ Jﬁ L ‘ dln %% l‘ rl,b % [ Ax mkg/cm“

Osszetételnek és | ‘
Ivéayméretrick " |
e i | 42—50 | 22—25 |2r—25|22—20/55—50 - —
gyitva vagy nors
malizdlva ]

A nemesitett allapotban véllalhaté mindségi értékek és az iitémunka ér=
tékei esetenként mérlegelieinek.

Szelvényre és prébamérefre vonatkozdlag lisd az dltaldnos utasitdst.

Hékezelési utasitas;

I. Kovécsolds: 1150—~800°C-on.

II. Normalizdlds: cca 870°C=on, héfelvétel utan hu=
zatmentes levegdn lehdités.

[II. Lagyitis: 680—700°C=-on, a lagyitandé anyag
sulyatdl és méreteitdl fliiggd héntartds utdn lasst
lehtités.

IV. Edzés: cca 850°C-on vizben, vagy kivételesen
nagyobb mangéntartalomndl 870°C=-on olajban.

V. Megeresztés: cca 650°C-on az edzeft anyag sii=
lyatdl és méreteitdl fliggd hdntartds, utana huzat-
mentes levegdn lehfités.

A hékezelést illetéleg lasd még az Stvozott szerkezefi acélok dltalinos
kezelési ufasitasat.




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

Javithatd Siemens-Martin szerkezeti acél

&)

MAvAG

Jel: 50 50 szin.*)

MOSz: A. 50—11)
(Din: St. 50—11)
(SAE: 1030; 1035)

*) Ennél az acélndl vonalas szinjelzés nincsen.
Szinjelzését a feliiletre festett szammal eszkozoljiik.

Normalizalt vagy lagyitott, ritkibban nemesitett al=
lapotban kdzepes igénybevételli szerkezeti alkatrészek,
géprészek, hajtdmiialkatrészek, tengelyek, konyGkos és
turbinatengelyek, dugatty(k, tolattytk, emelSk, csapok,
fogaskerekek, bdnyasinek stb. anyagdul haszndlhatd;
hiizott és azutan lagyitott dllapotban szerkezeti célokra
szintén alkalmazdst nyerhet.

Osszetétel :

—C | S 1 ™M | P ] S |[D}S|
cca 035 | =035 | = 09 | =006 | =006 | =01

Az Gsszetéte]l tajékoztatd; kisebb eltérés visszautasitds cka nem lehel.




Mindségi értékek:

Oy %%

'lp Yo

Allapot w 08 kg/mme

N kgfmm2J d; o

Ax mkg/cm®

Osszetételnek és
szelvényméretnek
megfelclsen 14 | S0—60 | 25—30 [25—22[20—18[50—45 -
gyitva vagy nor=
malizalva [

A nemesitett 4llapotban vallalhaté mindségi értékek, valamint az {ité-
munka ériékei esetenként kiilén mérlegelenddk.

Seelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az altalinos utasitdst.

Hékezelés:

I. Kovacsolds: 1150—800°C=-on.

0. Normalizalds: cca 850°C=on, héfelvétel utin hu-
zatmentes levegbn lehiités,

[Il. Légyitas: 680—700°C-on, a ldgyitandé anyag
stlyatél és méreteits] fliggd héntartds utan lassi
lehiités.

IV. Edzés: cca 850°C-on olajban vagy cca 820°C=
on vizben,

V. Megeresztés: 600—650°C-on az edzett anyag
stlyatdl és méreteits] fliggd héntartis, utinna hus
zatmentes levegdn lehiités.

A hékezelést illetdleg [dsd még az Stvdzdtt szerkezefi acélok altaldnos
kezelési utasitdsat.

~




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

Javithato Siemens-Martin Szerkezetiacel

)

MAvAG

Jel: | 60 - 60 szin¥)

MOSz: A. 60—11)
(Din: St. 60—11)
(SAE: 1040, 1045, 1046)

*) Ennél az acélndl -vonalas szinjelzés nincsen.
Szinjelzését a feliiletre festett szimmal eszkozoljiik.

Normalizélt vagy lagyitott, ritkdbban nemesitett al=
lapotban kozepes igénybevételli szerkezefi alkatrészek,
illesztd csapok, ékek, edzetlen fogaskerekek, hajtdcsa=
varok, orsdk, sinek, kerékabroncsok, rigdlemezek, ke~
ményebb géprészek anyagaul hasznalhatd; hazott és
utdna lagyitott allapotban szerkezeti célokra szintén al-
kalmazdst nyerhet. '

Osszetétel:

C | Si | Ma | P | S |P+S
cca 045 =035 | = 09 [ =006 | =006| = 01

Az dsszetétel tajékoztatd; kisebb eltérés visszautasitds cka nem lehel




Mindségi értékek:

Allapot 05 ka/mm®| 05 ka/mm® | J5 0o | O oy
g g

Y o J Ak mkg/cm®

Osszetételnek és
szelvényméretnek o
megfeleléen la- 60—70 30—35 [22—17|18—14]|45—35 —
gvitva vagy nor-
malizdlva

A nemesitett dllapotban vallalhaté mindségi értékek, valamint az iits-

munka értékei esetenként kiilén mérlegelenddk.

Szelvényre ¢és probaméretre vonatkozdlag lisd az Altalanos utasitdst.

Hékezelés:

Kovicsolas: 1150—800°C-=on.

Normalizdlds: cca 830°C-on, héfelvétel utin hu-
zatmentes levegdn lehfités.

Lagyitas: 680—700°C=on, a ldgyitandé anyag
salyatdl és méreteitdl fliggd héntartds utdn ke=
mencében lasst ehiités.

Edzés: cca 830°C-on olajban, vagy kivételesen
megfeleld anyagtsszetétel (kisebb Mn-tartalom)
esetén cca 810°C-on vizben.

Megeresztés: cca 600—650°C=on az edzett anyag
stulyatdl és méreteitdl fiiggd hdntartds, utdna hu-
zatmentes levegén lehdités.

A hokezelést illetdleg lisd még az 8tvdzstt szerkezeti acélok altaldnos

kezelési utasitasat,




Javithatd Siemens-Martin Szerkezetiacél

MAvAG

Jel: 70 70 szin¥)

(MOSz: A. 70—11 alsé hataron)
(Din: St. 70—11 alsé hataron)
(SAE: 1050)

*) Ennél az acélndl vonalas szinjelzés nincsen.
Szinjelzését a feliiletre festett szdmmal eszkdzdljiik.

Normalizalt vagy lagyitoft, ritkdbban nemesitett al-
lapotban kozepes igénybevételli szerkezeti alkatrészek,
keményebb géprészek, vezérmiialkatrészek, kemény
hengerek, ldgyabb anyagokhoz siillyesztékek, huzdgyti=
rik és nyomdtiiskék, kerékabroncsok, sinek, rugdk és
melegftirészlapok anyagaul hasznélhatd.

Oszetétel :
C | s | Man | P | S [|P+S
cca 0.60 | =035 | = 09 [ =006 | =006]= 0.

Az Gsszetétel tajékoztaté; kisebb eltérés visszautasitis oka nem lehet.




Mindségi értékek:

Allapot Og kg/mm® USkg/mmel d; o | dy o J Y ap ‘ Ak mkg/cm?
[
14—12/35—28 —

! !

A nemesitett dllapotban véllalhaté mindségl értékek és az dtémunka
értékei esetenként killsn merlegelenddk.

Usszetételnek és \
szelvényméreinck
megfelelden li- 70—80 35—40 |17—15
gyitva vagy nor= |
malizdlva |

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lasd az altalinos utasitast.

Hékezelés:

[. Kovdcsolds: 1150—800°C-on.

II. Normalizalds; 800—810°C=on, héfelvétel utin
huzatmentes levegdn lehiités.

[I. Lagyitds: 680—700°C=-on, a ldgyitandé anyag
sulyatdl és méreteitdl fiiggd hdntartds utin ke=
mencében lasst lehtifés.

IV. Edzés: 810—830°C=-on olajban.

V. Megeresztés: 600—650°Cson az edzeft anyag
sulyatdl és méreteitdl fiiggd hdntartds, utana hu=
zatmentes levegdn lehtités.

A h8kezelést ifletéleg Tdsd még az Sivézdtt szetkezeti acélok dltaldnos
kezelési utasitasat,




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

Javithato Siemens-Martin szerkezefi acél

Mava(

Jel; 80 80 gin¥)

(MOSz: A. 70—11 felsd hataron)
Din: St. 70—11 fels8 hatdron)

*) Ennél az acélnal vonalas szinjelzés nincsen.
Szinjelzését a feliiletre fesiett szdmmal es.kozdljiik.

Normalizalt vagy lagyitott, ritkibban nemesitett 4l=
lapotban kozepes igénybevételii szerkezeti alkatrészek,
kemény géprészek, keresztezések, csticssinek, tordpofak,
tuskék, hengerek, fa-flirészlapok, siillyesztékek, hizéd-
gylirik és nyométiiskék anyagdul hasznalhatd.

Oszetétel :

_C | S | Mn | P | S |[P+S
cca 0.70 [ =035 {g 09 | =006 | =006|= 0.1

Az dsszetétel tajékoztatd; kiscbb cliérés visszautasitis oka nem lehet,

e



Mindségi értékek:

Allapot |Ua kg/mm® | 05 kg/mm?| 95 o6 ‘ Jyo 9 | Y v ! Ak mkg/cm®

Usszetételnek és
szelvényméretnek
megfelclen 1ds 80—95 40—48 |15—10) 12—8 |28—18 —
gyitva vagy nors
malizdlva

A nemesitett dllapotban véllalhaté mindségi értékek és az iitSmunka
ertekel esetenként mérlegelenddk.

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lisd a dltaldnos utasitast.

Hékezelés :

I Kovacsolds: 1150—800°C-on.

II. Normalizlds: 800°C=-on, héfelvétel utin huzat-
mentes levegdn lehtités.

[I. Lagyitis: 680—700°C=-on, a ldgyitandd anyag
sulyatdl és méreteitdl fuggd hdntartds utan ke=
mencében lasst lehfités.

IV. Edzés; 810—830°C=on olajban.

V. Megeresztés: 600—650°C-on az edzett anyag
sulyatdl és méreteitdl fliged héntartas, utana hu-
zatmentes levegdn lehtités.

A hkezelést illetdleg lasd még az Stvizsit s erkezeti acélok altaldnos
kezelési utasitasat.




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

Javithato elektro-carbon Szerkezeti acél

&)

MaAvAG

Jel: | ¢ 25 25  szin®)

(MOSz: Ac 25.61)
(Din: StC 25.61)

*) Ennél az acélnal vonal és szém egyiitt képezi
a szinjelzést.

Normalizdlt vagy lagyitott, kivételképen nemesitett
allapotban is, kozepes igénybevételi szerkezefi alkatré=
szek, géprészek, hajtérudak, tengelyek, csapok, emelSk
stb., tovdbba huzott és ldgyitott allapotban autd és re~
puldgép szerkezeti alkatrészek anyagaul hasznlhatd.

Osszetétel:
c | si | Ma | P | S [P+S
cca 025 | =035 | = 09 [ =004 | =004 | =007

Az Gsszefétel tijékoztatd; kisebb eltérés visszautasitis oka nem lehef,




Mindségi értékek:

Allapot foa kg/mm® | Oskg/mm® | J5 06 | i 0 ‘ W oo, ] Ay mkg/em®

| Usszetételnek és
| szelvényméretnek

| megfelelden la= 42—30 = 24 |7/ 2r|=— 22|60—55 10—7
gyitva vagy nor= = ===

malizilva ‘ J

~

24|= 20/65—60 14—10

I

Nemesitve 47—355 | = 28

Szelvényre és prébaméretre vonatkozélag lasd az élfaldnos utasitast.

H3kezelés :

[. Kovdcsolds: 1150—800°C=-on.

II. Normalizilds: cca 870°C-on héfelvétel utdn hus=
zatmentes levegdn lehltés. '

II. La&gyitdis: 680—700°Cson a l4gyitandd anyag
sulyatdl és méreteitdl fiiggd héntartds utan lasst
lehtités.

IV. Edzés: cca 850°C=on vizben vagy kivételesen
magasabb mangéntartalomndl 870°C-on olajban.

V. Megeresztés: cca 650°C-on az edzett anyag st-
lyatdl és meéreteitdl fliggd hdntartds, utana huzat-
mentes levegén lehfités.

A 25 mm [|] szelvényen nemesitett allapotban
nyerhetd mechanikai értékek valtozdsdt a megeresztési
héfoktdl fliggSen lasd a kozolt diagrammokon.

A hékezelést illetSleg 1dsd még az otvozdlt szekezeti acélok alfalanos
kezelési ufasitasat.




C 25 acél megeresztési diagrammija.
FEdzés 850°C=1dl vizben.
Nemesitett szelvény: 25 mm o,
Szakitdprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.
Utsprébatest: 10103100 mm, 1035 mm ép szelvény.
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400 500 60 700

Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kdzolt értékek csak tdjékoztatdk.




C 25 acél megeresztési diagrammija.
Edzés 870°C-rdl olajban.
Nemesitett szelvény: 25 mm .

Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.
Utdprébatest: 103103100 mm, 10>5 mm ép szelvény.

Brinell %7] (759] [250] (245 _
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£ 30 6070 £
2 20 |95 30 =
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400 500 600 700

Megeresztési hdfok Celsiusban.

E diagrammon kozolt értékek csak tdjékoztaték.




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

Javithato elektro-carbon szerkezeti acel

MAvAL

Jel: | © 35 e in )

(MOSz: Ac 35.61)
(DIN: StC 35.61)

*) Ennél az acélnal vonal és szam egyiitt képezi
a szinjelzést.

. Normalizalt vagy lagyitott, ritkabban nemesitett al=
lapotban kozepes igénybevételli szerkezefi alkatrészek,
géprészek, hajtdmualkatrészek, tengelyek, konyokds és
turbina tengelyek, dugattyik, tolaityik, emeldk, csapok,
edzetlen fogaskerekek stb., tovabba huzoft és lagyitoft
allapotban autdé= ¢és repiildgép szerkezeti alkatreszek
anyagaul hasznalhatd.

Osszetétel: ,
_C [ S | Mn | P | S P4S
lcca 035 | =035 | = 09 | =004 | =004 =007

Az Gsszetétel tajékoztatd; kiscbb cltérés visszautasitis oka nem Ichet,




Mindségi értékek:

Allapot ‘ Og kg/mm®

Gskg‘mm‘J d; o ‘ d oy | L | Ak mkg/em?
Usszetételnck és |

szelvényméretnek Ty ’ 2l _ _
megfelclsen 13- | 90—60 | = 28 [> 23|>= 19|55—50 7—5
gyilva vagy nor= - |~ T

malizdlva ‘ | |

|

Nemesitve | 5565 | = 33 |= 22|= 18l60—55 107

Szelvényre és prébaméretre vonatkozélag ldsd az altalinos utasitdst.

Hékezelés :

[ Kovdcsolds: 1150—800°C-on,

II. Normalizdlds: cca 850°C=on héfelvétel utdn hus

.- zatmentes levegdn lehtités.

Il Ldgyitds: 680—700°C-on a l4gyitandd anyag
sulyatdl és meéreteitdl fliggd héntartds utan lassu
lehfités.

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

‘ on vizben.

V. Megeresztés: 600—650°C-on az edzeft anyag si-
lyatdl és méreteitS] fiiggs hdnfartds, utina huzat=
mentfes levegdn lehiités,

A 25 mm [[] szelvényen  nemesitett allapotban
nyerhetd mechanikai értékek viltozdsat a megeresztési
héfokoktdl fiiggden ldsd a kozolt diagrammokon.

A hdkezelést illctdleg ldsd méy az Stvozstt szerkezeti acélok  altalinos
kezelési utasitdsat.




C 35 acél megeresztési diagrammja.
Edzés 830°C=rél vizben.
Nemesitett szelvény: 25 mm i

Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jcltdv.
Utéprébatest: 1010100 mm, 103 mm ép szelvény

Brinell Eza @
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Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozolt értékek csak tijékoztatdk.




C 35 acél megeresztési diagrammja.
FEdzés 850°C-rdl olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm .
Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltdv.
Ut8prébatest: 103103100 mm, 105 mm ép szelvény

brinel J @@
110}

S &

S

3

S
\I/

S

B e ca@-c:
/
S I 8»e

S
\

Szakité szilardsag 0., folyasi hatar o5 kg/mm?
S
<
Nyulds d,, duwo, fajlagos iitdmunka Ax mkglcm®, kontrakcid o

400 500 600 700

Megeresztési héfok Celsiushan.

E diagrammon kozdlt értékek csak tajékoztatdk.




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

Javithato elekiro-carhon Szerkezeti acél

MavaG

Jel: | € 45 — i

(MOSz: Ac 45.61)
(DIN: StC 45.61)

*) Ennél az acélndl vonal és szdm egyiitt képezi
a szinjelzést.

Normalizlt vagy lagyitott, ritkibban nemesitett al=
lapotban kdzepes igénybevételii szerkezeti alkatrészek,
géprészek, illeszt8 csapok, ékek, edzettlen fogaskerekek,
hajtécsavarok, orsdék stb., tovdbba hizott és uidna la-
gyitott allapotban autd= és repiildgép szerkezeti alkatré-
szek anyagdul hasznalhato.

Osszetétel:
e8| M | P[P8 | P4S
| cca 0.45 | =0.35 t — 0.9 \ —=0.04 | =004 | <007
— — — V — o e

¥ /
Az Ssszetétel tajékoztatd; kisebbeltérés visszautasitds oka nem lehet.

(b




Mindségi értékek:

Allapot

Og kg/mm?®| 0s k:'mm?* ! d 0y | Oy o { W | Ak mkg/cm® 7

Osszetélilnek s
szelvényméremnek

megfelelden la- 60—70 | = 34 ‘

gvitva vagy nors [ —

malizdlva | ' ‘

Nemesitve 65—70 | = 39 {i‘ 18’; 15[55 —45| [

Szelvényre és prébaméretre vonatkozélag ldsd az dltaldnos utasitdst.

Hékezelés:

I. Kovdcsolds: 1150—800°C-on.

II. Normalizalds: cca 820°C=on, héfelvétel utdn hu-
zatmentes levegdn lehiités.

Il 1agyitas: 680—700°C-on a ldgyitandé anyag
sulyatdl és meéreteitdl fiiggd hdntartas utdn lassu
lehtités.

IV. Edzés: cca 830°C=-on olajban vagy cca 810°C-
on vizben.

V. Megeresztés: 600—650°C=on az edzett anyag
sulyatdl és méreteitdl fliged hdéntartds, utdna hu=
zatmentes levegdn lehtités.

A 25 mm [|] szelvényen nemesitett allapotban

nyerhetd érickek véltozdsit a megeresztési héfokoktdl
fuggden lasd a kozdlt diagrammokon.

A hékezclést illetdleg lisd még az Stvdzdtt szerkezeti acélok altalanos
kezclési utasitdsat.




C 45 acél megeresztési diagrammija.
Edzés 830°C=1dl olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm M.
Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltdv.
Utdprébatest: 10> 10100 mm, 10<35 mm ép szelvény.

Brinell ylgg_l 217 (200 (281 Ed
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Megeresztési héfok Celsiusban.

Nydlas d,, di, fajlagos {itémunka A, mkgjem’, kontrakcié v

E diagrammon kozdlt értékek csak tajékoztatdk.




C 45 acél megeresztési diagrammja.

FEdzés 810°C=rdl vizben.

Nemesitett- szelvény: 25 mm .
Szakitéprobatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.

Utéprébatest: 103103100 mm, 1035 mm ép szelvény.

Brinell 246 (222) (206) (382 (G2} ()
1
£
< 100
5 00 4
=
;@ 80] GE‘ : 70
=
< 70 S e
w 60 R "’,2 60
5 50 // Ak
< 40 5015
& 30 gﬁ: 20
20 T Ak 1o
10

400 500 600 700

Megeresztési héfok Celsiusban.

Nyulas d,, 0., fajlagos iitémunka Ag mkg/em’, kontrakcié .

E diagrammon kozolt értékek csak tdjékoztatdk.




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

Javithato elekiro-carbon szerkezeti acel

&)

- hAvaG

Jel: | C 60 60  szin¥)

MOSz: Ac 60.61)
(DIN: StC 60.61)

*) Ennél az acélnal vonal és szdm egyiitt képezi
a szinjelzést.

Normalizalt vagy lagyitott, ritkdbban nemesitett al-
lapotban kdzepes igénybevételli szerkezeti alkatrészek,
keményebb géprészek, vezérmialkatrészek, kemény
hengerek, lagyabb anyagokhoz valé siilyesztékek, hi=
zdégylirik ¢és nyomdtiiskek anyagaul hasznalhato.

Osszetétel :

C [ si | Mo | P | S [P4+S
cca 060 | =035 [ = 09 | =004 | =004 | =007

Az 3sszetétel tdjékoztatd; kisebb eltérés visszautasitds oka nem lehel,




A\ &
AN

N\

k

Mindségi értékek:

Allapot J 0Og kg/mm® | Ty kgfmmal d:0 | doon W i Ak mkg/cm® |

|
Osszetételnek és | |
szelvényméretnek |
megleleléen li- | 7085 | = 40 |[= 5= 1337—25| 3—I
gyitva vagy ner= = = e
malizalva

|
|
| Nemesitve 7590 | = 40 |= 4= 1zl45—30] s5-3 |

Szelvényre és probaméretre venatkozdlag lisd az altalinos utasitdst.

Hékezelés :

[. Koviécsolds: 1150—800°C=on.

II. Normalizdlds: 800—810°C=on, héfelvétel utin
huzatmentes levegdn [ehfités.

[I. Lagyitds: 680—700°C-on, a ldgyitandé anyag
sulyatél és méreteits! fiiged héntartas utdn ke=
mencében lassti lehfités.

IV. Edzés: 810—830°C=on olajban.

V. Megeresztés: 580—650°C-on az edzeft anyag
stlydtdl és méreteitd] fiiggd hdéntartds, utina hu-
zatmentes levegdn lehiités.

A 25 mm. [|] szelvényen nemesitett allapotban
nyerhet§ mechanikai értékek valtozasat a megeresztési
héfol:oktdl foggden ldsd a kozolt diagrammon.

%
5

-

g & A hékezelést illetsleg lisd még az Stvézdtt szerkezeti acélok  altalanos
| " Kezelést utasitasat,
R




C 60 acél megeresztési diagrammja.
Edzés 820°C-rél olajban.
Nemesitett szelvény: 25 mm .

Szakitéprdbatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.
Utdprébatest: 10> 10100 mm, 1033 mm ép szelvény.

rinel () @2 2 &) &) (29 )

0 8
5 4 S
E] NG 60| =
N 5
= 80 \‘ E"
= N SNl G
7 70 Ak <
= NS
= 5
z < 30 =
Q ° / 3™ 40 %
g %0 // -
3 | Z
= T 20 —:iﬂ
¥ _— | LA w =
}é }/ '52
O%‘: 20 —| 10 o
10| A =
Z

400 500 600 700

Megeresztési héfok Celsiusban.

I diagrammon kozolt értékek csak tajékoztatdk.




A

C 60

jelii acélunknal vizedzés nem nagyon

hasznalatos, mivel edzési repedésekre vezethetne.




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

Javithato ma‘nuﬂn-silil:ium acel
o i

I

MAva(

Mn 100 Si

(Mosz. és Din. jelzés nincsen.)

Nemesitett allapotban kapcsolé orsék, kapcsold
kengyelek, csapok, textilgyari nyomtatégép orsdék stb.
anyagaul hasznalhatd.

Osszetétel :
TE SRy |5 | Pl
cca 005 | cca 12 | cea 13 | =004 | <004 | <007

Az Bsszetétel csak tajékoztatd.

Mindségi értékek:

Allapot 0g ke/mm® Jo's ke/mm2 | d, 9/, ‘ do Yo ‘ P O
Lagyitva =715 o = | e | e
Seiviaia: 7590 | 50—65 | 23—20 ‘ 18—15 | 55—45

nemesitve

Stzelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lasd az altalinos utasitst.




Hdékezelés:

I. Koviécsolds: 1100—800%C kozott.

II. Lagyitas: 680—700°C kozdtt, a ldgyitandé anyag
sulyatdl és méreteitd] fuiggd hdntartds utdn ke~
mencében lehiités.

III. Edzés: kb. 830°C=rdl olajban.

IV. Megeresztés: 600—650°C kozott az edzett anyag
sulyatol és méreteitdl fliggd hdntartds utdn gyors
lehités.

Megjegyzés:

A hé&kezelésre vonatkozdlag ldsd még az dltalanos
utasitast.
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS. ES ACELGYAR

Javithato szerkezeti mangén acél

4

MAvAG

Jel: Mn 200 i N e SZiI’l.*)

(MOSz ¢és Din jelzés nincsen)

*) Ennél az acélnal egy barna vonal a szinjelzés.

Nemesitett allapotban nagy szilardsdga egyenes

és gorbitett tengelyek, csavarok, csapok, emelSk, orsdk,

| tolattytrudak, kopdsnak kitett hevederek, sinek, abron=

| csok, rigdk, siillyesztékek, fancoldk és nyomdtiiskék
. sth. anyagaul hasznalhaté.

Osszetétel: ,

| =% S ] M« [ P | 5 [DFS]

| cca 050 | =035 | cca 1.70 | <0.035 | =0.035| =006 |

Az Ssszetétel tijékoztatd; kisebb eltérés visszaufasitds oka nem lehet.

e —————— S ———
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Mindségi értékek:

! Lég_yilva ‘ s oo ‘ | |

Allapot Ualm’mm l O .0'0'3 0 f d " ‘ d‘m 0l | P o

mlkg/cm?

| Rugosleményre

nemesitve ‘120—140[ = 80 ‘10—?‘ 6-4 35—25| 42

| o y
| Szivésra nemesitve

I.

i
11,
Iv.

V.

80—90 ‘ = 3 il?—14‘12410‘50~40 —3

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag lasd az altalinos utasitdst,

Hékezelés:

Kovacsolds: 1100—850°C-on.

Normalizalds; cca 800°C=on, héfelvétel utin hu=
zatmentes levegdn lehfités.

Lagyitds: 670—700°C-on, a ldgyitandé anyag
sulyatdl és méreteitS] fliggd héntartds utdn ke=
mencében lasst lehités.

Edzés: 820—830°C=-on olajban. (Nagy szelvé-
nyeknél az edzési héfok 850—880°C kozott va=
lasztanda.)

Megeresztés: rugdkeményre 400—450°C=on, szi=
vosra 570—600°C=-on, az edzeft anyag sulyatdl
¢s méreteitd] fiiggd héntartds utdn gyors lehtités.

Stillyesztékek és fancoldk hékezelése kiildn uta=
sitas szerint.

A 25 mm. [|] szelvényen nemesitett allapotban

nyerhet8 mechanikai értékek vdltozasdt a megeresztési
hétokoktdl fliggden ldsd a kozolt diagrammon.

A hékezelésre vonatkozdlag lisd még az dltalanos utasitisokat, .

S e e e A T U P (PR T e e

B A TR




Mn 200 acél megeresziési diagrammja.
Edzés 820°C=rdl olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm [|].
Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.
UtSprobatest: 10103100 mm, 10)<5 mm ¢ép szelvény.
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Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozolt értékek csak tajékoztatdk.
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A

Mn 200

jelti acélt kiilonleges célokra va=

nadiummal Stvozve is hasznaljuk. Ilyenkor | Mn 200V

jelzéssel latjuk el. Szinjelzése nem véltozik.



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

Javithatd szerkezeti krom acél

MAvAG

Jel: | Cr 100 szin.*)

(MOSz ¢és Din jelzés nincsen)
(SAE: 5150)

*) Ennél az acélnal egy krémsdrga vonal a szin=
jelzés.

Nemesitett allapotban nagy szilardsagli egyenes
és gorbitett tengelyek, csavarok, csapok, emeldk, orsdk,
tolattytirudak, kopasnak kitett hevederek, vezérmiialkat=
részek, motorhengerek stb. anyagdul, tovabbd betétben
edzett alkatrészek helyett hasznélhato.

Osszetétel :
~C [ Si [Ma]| P | S |P4S| C
cca 0.50/= 0.35 [=0.70 | =0.035 =0.035 | = 0.06 | cca 1.0

Az osszetétel tajékoztatd; kisebb cltérés visszautasitds oka nem lehet.



Mindsegi értékek:

Allapot Uakgr"mmzl 05105 oo | 05 up | du o I W | Ax mkg/em? 5
Lagyitva —= 05 ‘
Keményre 2

nemesitve 100 —120 80 [13—10| 9 -6 |50—40 5-2

I
1.

I11.

IV.
N

|
]
|
|
| Szivésra nemesitve

[0} 16~14‘F12u10‘60—50[ 8—3 3

1Y IV

80—100

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lasd az altalinos utasitdst.

Hdékezelés:

Kovdcsolds: 1100—850° g

Normalizilas; cca 850° Q -on, hofelvetel utan hu=
zatmentes levegdn lehtités.

[agyitds: 720—750°C=-on, a ldgyitandd anyag
sulyatdl ¢és méreteitdl fiigegd hdntartas utan ke=
mencében lassu lehfités.

Edzés: 830—850°C-on olajban (nagy szelvé-
nyeknél 20— 30°C=al magasabban)

Megeresztés: keményre 500—3570°C-on, szivdsra
570—670°C=on; az edzett anyag sulyatdl és mé-
refeitdl fiiggd hdntartas utan gyors lehiités.

A 25 mm. [] szelvényen nemesitett allapotban

nyerhet8 mechanikai értékek valtozdsat a megeresztési
héfokoktdl fiiggden lasd a kozdlt diagrammon.

A hokezelést illetdleg lasd még az otvozstt szerkezeti acélok altalanos '

kezelési utasitasat. .



Cr 100 acél megeresztési diagrammja.
Edzés 830°C-=rdl olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm 0.
Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.
[Jt8prébatest: 103102100 mm, 10X5 mm ép szelvény.
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Megeresztési hdfok Celsiusban.

IE diagrammon kozolt értékek csak tdjékoztatdk.



A | Cr 100 | jeli acélunk rétegben cca 30 mm,

azaz atmérében cca 60 mm vastagsighban nemesits
hetd at.

Vanadiummal otvozve rigdkra, fogaskerekekre
stb. haszndlatos. Az ilyen | Cr 100 V [ jellel biré acé-

lunk mindsége valamivel felilmulja a | Cr 100 | jeltit

s az atnemesithetd vastagsdg is nd atmérében cca 10
mmerel.



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

Javithato krom-molyhden aceél

/
MAvAG

Jel: | Cr 100 Mo S — L

(MOSz és Din jelzés nincsen) |
(SAE: 4140)

*) Ennél az acélndl egy krémsdga és egy lila
vonal képezi a szinjelzést.

Nemesitett allapotban fSleg hajlitasra, 1okésre, rez=
gésre, elcsavardsra ¢s valtakozd terhelésekre igénybe~
vett szerkezeti alkatrészek, jgy hajtdtengely, gorbitett
tengely, tengelycsonk, kiilonféle csapok, orsdk, hajtdmii=
és vezérmii alkatrészek, kis= és nagy fogaskerekek, fo=
gaskoszortik stb. anyagdul haszndlhato.

Usszetétel :

C | Si | Mn| P S |P+S| Cr | Mo
cca 0°35| =035 |cca 0°6|=<0'035| <0035 0"06|cca 1'2|cca 0°3

Az Ssszetétel tdjékoztatd; kisebb eltérés visszautasitds oka nem lehel




Mindségi értékek:

Allapot Js kg/mm* O‘SJ’GB"IUf d; 0

d.m Oy ~ ’l,b 0 l Ax | R

—

~ Légyitva =< 75| — - — i = =
75 [16—10[12—8 |55 —45 8—4 |14 -10
70(|19—14{13 -10160 50|11—6 [1T—12

Kcmenyrc nemesitve | 90— 100

[V [y

Srzivdsra nemesitve | 80—90

Olajban edzve és
2000C=0n fesziilt=
| ségmentesitve =10 | =8 | =6 | =4 |=30|=2

N

Ak Charpy, R Mesnager=féle probatestre vonatkozik mkg/cm®-ben.

Sezelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lasd az éltaldnos utasitast.

Hékezelési utasitas;

[. Kovdcsolds: 1100—850°C=on.

II. Lagyitds: 720—750°C-on, a ldgyitandé anyag
sulyatdl és meéreteitd] fuggd hdnfartds utdn ke=
mencében lassu lehdités.

III. Edzés: 830—850°C=-on olajban.

IV. Megeresztés: keményre nemesitésnél 570—630
°C=on, szivésra nemesitésnél 630—680°C=on az
edzet anyag sulyatdl és méreteitdl fuggd hdéntar=
tds utan gyors vagy lassu lehfités.

A 25 mm |[|] szelvényen nemesitett allapotban

nyerhetd értékek vdltozdsat a megeresztési héfokoktdl
fliggGen lasd a kozolt diagrammon.

A hékezelést illetdleg lasd még az Stvdzdtt szerkezeti acélok dltalanos
kezelési utasitisat.




Cr 100 Mo acél megeresztési diagrammja.
Fdzés 830°C=rdl olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm 0.
Szakitéprdbatest: 10 mm @, 100 jeltdv.
[t8prébatest: 103103100 mm, 1036 mm ép szelvény.
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w1 ‘
130 \ \ .

120
e 0
#o

N
100 ~ Ll
. 23

T

6
A IXC
3

Syakité szilirdsdg oy, folyasi hatdr os kg/mm®.

0y QIRRIUOY ‘L WD/BHW wy EHUNWIOM sodejle} ‘o/, 01p ‘sp S|

A
70 / \ . 503,
60 / /55’/5
50 ,,///5&;,/ 1o
]

/
40— =—1—
30

400 500 600 700

Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozolt értékek csak tajékoztatok.

g




A | Cr 100 Mo | jeli acélunk nemesitett allapot=

ban csaknem a kréomsnikkel acélok tulajdonsdgaival
vetekszik, miért is sikerrel alkalmazhaté ilyenek pot=
| lasdra. A h&kezeléskor kevésbé érzékeny, datnemesit=
| hetd vastagsiga azonban kisebb és pedig rétegben cca
| 40 mm. azaz 4tmérében cca 80 mm. '
| Ennek az acélmindségiinknek az is eldnye, hogy
megeresztés utdni lasst lehfitéskor sem ridegedik el,
| tehét fesziiltségt6l j6l mentesithets. Helyi edzésre is
| kivaléan alkalmas.




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

Javithato nikkel acel

Mival

Jel: JN, | DS ER TN SZiﬂ-*)

(MOSz és Din jelzés erre az osszetételre nincsen)

*) Ennél az acélnal egy z0ld vonal a szinjelzés.

Nemesitett, ritkdbban ldgyitott allapotban kozepes
igénybevételli szerkezeti alkafrészek, igy tfeherautéhoz
vald gorbitett, kardan és hétsd fengelyek, keretek,
emeltytik stb. anyagaul hasznélhatd.

Osszetétel :
~C | Si | Ma | P | S |[P+S| Ni o
0-2520-40‘; 035 ‘0‘3—0‘??; 0035 | —= 0035 {_;_/«_ 006 | cca 1'5

Az Gsszetétel tajékoztatd; kisebb cltérés visszautasitis oka nem lehet.




Mindségi értékek:

Allapot Og kg/mm® | g kg/mm? Oy o0 | o | Won | Ag mkg/em® |
Légyitva = 60
Nemesitve ' 55—70 = 60 |23—19/18—14|65—55 13—8

I1I.

1N,

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az altalanos utasitdst.

Hékezelés :

Kovécsolds: 1100—800°C-on.

Lagyitas: 630—680°C=-on, a ldgyitandé anyag
sulyatél és méreteitdl fliggd héntartds utan a
szukséges lagysagnak megfeleld menet( lehiités.
(Nagyobb darabokndl és nagy szelvénykiilonb-
ségeknél némely esetben kivanatos lagyitds el&tt
850°C=on vald normalizalas.)

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

Megeresztés: 600—650°C-on, az edzett anyag
stlyatdl és meéreteitdl fliggd hdntartds, utdna gyors
lehiités.

A 25 mm. [|] szelvényen nemesitett allapotban

nyerhet§ mechanikai értékek véltozdsit a megeresztési
héfokoktdl foggen lasd a kozdlt diagrammokon.

A hékezelést illetdleg lisd még az acélok éltalanos kezelési utasitasdt.




JN1 acél megeresztési diagrammija.

Edzés 850°C-rdl olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm @. °
Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.

Utéprébatest: 10>10>{100 mm, 10>X5 mm ép szelvény.

Brinel/ 227 @ g Q
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400 500 @ 600 700

Megeresztési héfok Celsiusban.

Nydlds d,, dio, fajlages iitémunka Ax mkglem’, kontrakeid o,

I diagrammon kozolt értékek csak tajékoztatdk.




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

Javithato nikkel acél

H_fmiﬁ

Jel: | JN, e— SZi1.")

(SAE: 2330, 2335)
(MOSz ¢és Din jelzés nincsen)

*) Ennél az acélnal harom zold vonal a szinjelzés.

Nemesitett, esetleg ldgyitott allapotban erdsen
igénybevett szerkezefi alkatrészek, gorbitett=, vezér= és
transzmisszid=tengelyek, tengelykdonyokok, tolattytirudak,
| fogaskerekek, vezérgorgdk, csapok stb. anyagiul hasz-
| ndlhatd.

Osszetétel :

i Si [ Mn | P | S [P+S]| Ni
| cca 03] =0'35|03—0'7| =0035 | <0035 | = 006 | cca 35

Az Ssszetétel tajékoztatd; kisebb eltérés visszautasitis oka nem lehed,




Mindségi értékek:

Allapot | Os kg/mm® I Os kg/mm? | d; 0 | dowa | W | Ax m!{gﬂ'cm’i
Lagyitva | = 0 ' | ‘ t
Nemesitve | 0—85 ‘ = 65 |20.—15‘15—-10‘60-—50| 13—8

1.
IV.

Lasd még a | JN,-L | jelti acélt.

Szelvényre és préhaméretre vonatkozdlag ldsd az altaldnos utasitast.

Hdkezelés :

Kovécsolas: 1100—850°C-on.

Lagyitas: 620—650°C-on, a lagyitandé anyag
stlyatdl ¢és méreteitdl fliggd hdntartds utin a
sziikséges lagysdgnak megfeleld menet lehiités.
(Nagyobb darabokndl ¢és nagyobb szelvénykii=
Ionbségeknél némely esetben kivanatos lagyitas
elétt 850°C=on vald normalizalas.)

Edzés: 830—850°C-on olajban.

Megeresztés: 580—640°C-on, az edzeftt anyag
stlyatdl és méreteitdl fiiggd hdntartas, utdna gyors
lehtités.

A 25 mm [] szelvényen nemesitett dllapotban

nyerhetd mechanikai értékek valtozdsat a megeresztési
héfokoktdl fiiggden ldsd a kozdlt diagrammon.

A hdkezelést illetdleg lisd még az acélok altaldnos kezelési utasitdsat.




JN3 acél megeresztési diagrammija.
Edzés 830°C=rdl olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm .
Szakitéprobatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.
Utéprébatest: 103102100 mm, 1035 mm ép szelvény.
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Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozdlt értékek csak tajékoztatdk.




A

JN;

jelii acélunknal dtnemesithetd vastagsag

korulbelil 30—35 mm, azaz 60—70 mm atmérSben.

Vizedzés hasznalata ennél az acélndl nem kvia-

natos. Ha a vizedzésre barmilyen ok miaft sziikség

volna, ajanljuk a

JNsL l jelti acélunkat.




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

Javithato nikkel acel

MAvAG

Jel: | JN;—L e— 5211 %)

(SAE: 2320)
(MOSz és Din jelzés nincsen)

*) Ennél az acélnal hirom zdld vonal képezi a
szinjelzést.

Nemesitett allapotban a JN; mindségnél felsorolt,
de utébbinal kisebb szilirdsdgi kdvetelményekkel bird
szerkezeti alkatrészek anyagdul hasznalhatd.

Usszetétel:

C [ Si| Ma| P | S |PS| Nt

cca 0.20[= 035 |03 —0.7[== 0'035|= 0035 = 0'06 [cca 325

Az dsszetétel tajékoztatd; kisebb eltérés visszautasitis oka nem lchet.

4 %> cﬁ/nu:‘—k
sy




Mindségi értékek:

Allapot ‘Ua kg/mm* J O'skg"mm’“’[ dy v ! dio o ‘ P 9 i Ak mkgf_c_:_m*‘_
Ligyitva | = 60 | T ] | -
Nemesive | 55—70 | = 60 |25—20[20—1565—55] 15—10

11

IV.

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lisd az dltalinos utasitast.

Hékezelés :

Kovacsolds: 1100—850°C-on.

Légyitds: 620—650°C-on, a ldgyitandé anyag
stlyatdl és méreteitdl fiiggd hdntartds utin a
sziikséges ldgysdgnak megfeleld menetii lehiités.
(Nagyobb daraboknal és nagyobb szelvénykiildnb=
ségeknél némely esetben kivanatds l4gyitas eldtt
850°C=on vald normalizalds.)

Edzés: 830—850°C-on olajban, vagy nagyobb
darabokndl, melyekné] nagy szelvénykiilonbségek
nincsenek, 800—830°C=on vizben.

Megeresztés: 580—650°C=-on, az edzett anyag
sulyatdl és meéreteitd] fiiggd hdntartds, utina gyors
lehtités.

A hékezelest illetéleg lisd még az acélok éltalinos kezelési utasitisdt.




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

Javithato nikkel acel

MAvAG

szin.*)

Jel: | JN,

(SAE, MOSz és Din jelzés nincsen)

*) Ennél az acélndl ot zold vonal képezi a szin-
jelzést.

Nemesitett dllapotban a JN; mindségnél felsorolt,
de utdbbinal nagvobb szilardsagi kovetelményekkel bird
szerkezeti ~alkatrészek anyagdul haszndlhatd, tfovabbd
miutan elég j& hd- és korrdzid alld, alkalmazzdk goz-
turbina lapatokndl, kozepes héfokon dolgozd (hiitott)
motorszelepeknél, magasnyomasu fartanyok ¢s cséves
zetékek csavarjainal stb.

Osszetétel:
‘ C | S | Ma [ P | S P4S| Ni
cca 0'30[< 0°35 [0'3—07 |=0'035|=0'035|<006 cca 50

Az Bsszetétel tdjékoztatd; kisebb cltérés visszautasitds oka nem Iehet.




Mindségi értékek:

Allapof.’ UBkg"mme Js kg/rnmE‘ d‘s 0y | d‘lu Yo | 1,!] Yo

Ax mkg/em®

Lagyitva = 80 ‘ |
Nemesitve | 80—95 | = 70 |19—~151a—1060—50| 10—5

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az altaldnos utasitast.

@

Hékezelés :

Kovécsolas: 1100—850°C-on.

Lagyitas: 580—600°C-on, a lagyitandé anyag
sulyatdl ¢és méreteitdl fliggd hdntartds utan a
szitkséges lagysagnak megfeleld menetd lehtités.
(Nagyobb darabokndl és nagyobb szelvénykii=
Ionbségeknél némely esetben kivanatos lagyitas
elétt 830°C=on valé normalizélds.)

II. Edzés: 800—830°C-on olajban.

IV. Megeresztés: 550—600°C-on, az edzett anyag
sulyatdl és méreteitdl fliggd héntartds, utdna gyors
lehités.

H

A 25 mm [|] szelvényen nemesitett allapotban
nyerhet§ mechanikai értékek valtozdsit a megeresztési
h8fokoktdl fligg8en ldsd a kozdlt diagrammon.

A hékezelést illetéleg lasd még az acélok altaldnos kezelési utasitasat.




JN; acél megeresztési diagrammija.
Edzés 800°C=rél olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm 1.
Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.
[Tt8prébatest: 103103100 mm, 10><35 mm ép szelvény.
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Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozolt értékek csak tajékoztatdk.




A | IN; | jelii acélunk cca 40 mm rétegben,

azaz cca 80 mm atmérdben nemesithetd at.
Nagyméretli darabokndl kiilonlegesen &vatos hdé-
kezelést igényel.
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EEE—

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

Javithate krom-nikkel acél

— |
MavAG |

Jel: | INC, m— 571, *)

MOSz: CiNi 15.68) (.
(Din: VCN 15w, VCN 15h)
(SAL: 3125, 5130;-3135)

*) A szinjelzés egy krémsdrga és egy zold vonal.

Nemetitett allapotban ersen igénybevett gép-=,
autd= és repiildgép=szerkezetiacélok, igy wvezércsukld, §i
vezéresuklékar, kocsitengely, tolattytrud, dugattytrad, ||
hajtétengely, gorbitett tengely stb., valamint mds kova-
csolt darabok, pl. fejszék, bardok, vagdk, vésdk, csa= ||
pok, tovabbd hizoft és utdna nemesitett allapofban
autd= és repiildgép alkatrészek stb. anyagaul hasznalhato. |

Osszetétel:
C [Si [Ma]| P | S [P4S| C [ Ni
cca 0°28 D P . . ., lcca 060 e
cca 0/33{=0'350°3-07|==0035| =0'035|=0'06)c, g rojeca 'O

A kétféele C és Cr hatér alkalmazdsa a darab méretétdl figg; kis szel-
vénynél az alacsonyabb, nagy szelvénynél a magasabb hatdr veendS.

Az Ssszetétel tdjckoztatd; kisebb eltérés visszautasitds oka nem lehel.

U ————



Mindségi értékek:

_ Allapot IOB kgfmm2[ﬁ's |0g" I s o ’ d0 0 J W [ Ak mkg/cm?

Lagyitva ‘ = 70 | J [
Nemesitve -~ | 65—80 | = 65 24—16/16—12l65—-55  15—10

Lasd még a | INC,—L | és | INC,—K | acélokat.

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lasd az altalinos utasitist.

Hgékezelés :

I. Kovdcsolas: 1100—800°C-on.

Il. Lagyitas: 640—680°C-on, a lgyitands anyag
stlyatdl és méreteitdl fiiggd héntartis utdn a
szitkséges ldgysdgnak megfeleld menetii lehfités.
(Nagyobb darabokndl és nagyobb szelvénykiilsnb-
ségeknél némely esetben kivanatos lagyitds el6tt
850°C-on valé normalizalas.)

[I. Edzés: 820—850°C-on olajban.

IV, Megeresztés: 600—670°Con, az edzett anyag
sulyatdl és méreteitdl fiiggd héntartds utén gyors
lehfités.

A 25 mm []] szelvényen nemesitett 4llapotban
nyerhet§ mechanikai értékek viltozdsit a megeresztési
héfokts] fiiggden, tovabba a szelvényméretek befolyas
sat a szivésra nemesitett acél mechanikai tulajdonsa-
gaira lasd a kozdlt diagrammokon.

Atnemesithet§ vastagsig cca 30—35 mm réteg-
ben, azaz cca 60—70 mm atmérében.

A hékezelést illetdleg lasd még az acélok altalinos kezelési utasitdsat,




JNC, acél megeresztési diagrammja.
Edzés 830°C=rdl olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm 0.
Szakitéprébatest: 10 mm ¢, 100 mm jeltdv.
Ut8prébatest: 103102100 mm, 1033 mm ép szelvény.
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Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozolt értékek csak tajékoztatdk.
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR

Javithato krom-nikkel acel

MAvAS

Jel: t]NCl—L TR SZin-*)

(MOSz és Din jelzés nincsen)
(SAE: 3120, 3125)

*) Ennél az acélndl egy krémséarga 'és egy zold
vonal a szinjelzés.

Nemesitett allapotban kisméretii és igen nagy szi-
véssdgi  kdvetelményekkel  (kisebb szilirdsdg mellett
nagy nytlds és nagy kontrakcid) bird darabok és saj-
tolt vékony lemezek stb. anyagdul hasznalhato.

Osszetétel:

C [ Si[Mn| P | S P+S| C | Ni
=035 0307 <0035 <0035 =006 |cca 06 | cea 150

cca 020

Az Bsszctétel tajékoztatd; kisebb eltérés visszautasitis oka nem lehet.




Mindségi értékek:

Allapot Oakg/mm® | 05105 v, [ d; o6 | G 0o Yo | Ag mkg/em?
== — —— = = == "_ ———
Lagyitva —= 65 f __!
Nemesitve | 6070 | = 60 [24-20/18 ~14/65—60 16—12 |

Lasd még a { INC, |és a | INC,-K | acélokat.

[,
II.

1.
V.

Szelvényre és probaméretre vonatkozélag lisd az altaldnes utasitast,

Hékezelés:

Kovdcsolds: 1100—800°C=on.

LLagyitds: 640—680°C-on, a ldgyitandé anyag
salyatél és méreteitl fiiggd hdntartis utin a
szitkséges ldgysdgnak megfeleld menet lehfités.
(Nagyobb darabokndl vagy nagy szelvénykiildnb-
ségeknél némely esetben kivanatos lagyitds eldtt
850°C=-on valé normalizalds.)

Edzés: 830—850°CGson olajban, vagy 800—830
°Cson vizben.

Megeresztés: 600—650°C-on, az edzett anyag
sulyatdl és meéreteitSl fiiggd héntartds, utana gyors
lehiités.

A hékezclést illetdleg ldsd még az acélok altalanes kezelési utasitsdt.
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR

Javithaté krom-nikkel acél

MAvA(

IESRSEISERIRES

Jel: JNC;—K BTSRRI SZfl’l.*)

(MOSz ¢és Din jelzés nincsen)
(SAE: 3245, 3250)

*) Ennél az acélndl egy krémsdrga és egy zold
vonal a szinjelzés.

Nemesitett allapotban brikett hengerek, siilyesz-
tékek, matricdk és nyomdtiiskék stb. anyagdul hasz-
nalhatd.

Osszetetel:

C| S | Mo | P | S [P+S] C | Ni
cca 0-50|§ 03503 -07 | io-oss\go-oss |§ 006 |cca 0'?0|cca 1°50

Az 3sszetétel tajékoztatd; kisebb eltérés visszautasitis oka nem Iehet.




Mindségi értékek:

Allapot | Bimel szim | 9 ky/mm |05/0= % Jy v | Do o | Y 00 | Axmig/em?

Lagyitva — — 90

Olajban edzve| 534 —653

200°C - |495—578

300°C [ 429—495

400°C | 401—429

500°C | 352—401

Megeresztés

550°C | 293—352

szivdsra — 80— 100 ;?0 16—10/12—8 [50—40| 7—4

Lasd még a | JNC, | és a |[JNC—L| jelii acélokat.

I11.

Szelvényre és prébaméretre vonatkozélag lisd az dltaldnos ufasitast.

Hdkezelési utasitas:

Kovécsolds: 1100—800°C-on.

Lagyitds: 620—650°C=-on, a l4gyitandé anyag
stlyatdl és méreteitdl fiiggd hdntartds utdn a sziik=
séges lagysagnak megfeleld lehiités. (Nagyobb da-
rabokndl vagy nagyobb szelvénykiilonbségeknél
némely esetben kivanatos lagyitas elétt 850°C=on
valé normalizalas.)

Edzés: 800—820°C=on olajban.

Megeresztés: szivésra 600—650°C-on az edzeft
anyag sulyatdl és alakjatdl fliggd héntartds utin
gyors lehtités. Némely esetben koliinleges és nagy=
szelvényli darabok nemesitésénél kivanatos léged-
zés s ezt kovetd megeresztés alkalmazasa ese~
tenként megallapitott mechanikai értékekkel.

Nagyobb méretli és nagyobb szelvényii darabok hé-

kezelése kolon ufasitds szerint.
Atnemesithet vastagsdg cca 35—40 mm réteg=

ben, azaz cca (0—80 mm atmérében.

A hékezelést illetSleg lisd még az acélok 4ltaldnos kezelési utasitdsat
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- IS ACELGYAR

Javithato krom-nikkel acél

MAvAG

Jel: JNCZ

MOSz: CiNi 25.68) (
(Din: VCN 25w, VCN 25h)
(SAE: 3435)

i

- G B 3 p 3 5 {

*) Ennél az acélndl zold, kromsarga, zold, harom ||
vonal a szinjelzés.

Nemesitett éllapotban féleg hajlitisra és hizdsra
nagymértékben igénybevett szerkezefi alkatrészek, elsd= ||
tengely, hajtdtengely, gorbe= és konyokds tengely, to=
lattyGrid stb., tovdbbd siilyesztékek, matricdk és nyo= ||

motiiskék stb. anyagdul hasznalhatd. I

Osszetétel: _
| C |Si[Mn] P | S P4S| Cr | Ni |]]
cca 0730/ =035 0-3—0-?'<o-qa5 <0035/ <006/ ca %5 cca2’50) . s

i
A keétfele Crehatdr alkalmazasa a darab méretéts] fiigg; kis szelvénynél | |
az alacsonyabb, nagy szelvénynél a magasabb hatdr veendd.

Az Gsszetétel tajékoztatd; kisebb eltérés visszautasitis oka nem lehef.
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Mindségi értékek:

Allapot | Bimel szém | % ky/mm|0s/0a %) d; o

m 0o

W oo | Acmbg/om®

Lagyitva - —= 75

Olajban edzve| 401 —461

Megeresztés

200°C | 375—429

300°C | 352—401

400°C | 321—375

500C | 262—321

Keményre neme=
sitve

— 85—100|=—70|16—10(12—8 |55—45 8—4

Szivésra neme=
sitve

= 70—85 | = 70(20—14/15—11165—-55] 126

Szelvényre és probaméretre vonatkozdlag ldsd az altaldnos utasitdst.

Hdkezelés:

I. Koviécsolds: 1100—850°C=ig.
II. TLagyitas: 620—650°C=on, a l4gyitandé anyag

e il

sulyatdl és méreteitdl fiiggd hdntartas ufan a sziik=
séges lagysagnak megfeleld lehiités. (Nagyobb
szelvényeknél kivinatos lagyitds elstt 850°C-on
normalizdlds, héfelvétel utdn levegdén lehiitéssel.)
Edzés: 820—850°C=on olajban.

IV. Megeresztés: keményre nemesitésnél 540—3570

°Ceon, szivdsra nemesitésnél 630—660°
az edzett anyag sulyatdl és méreteitdl fiiggd hén=-
fartas utan gyors lehtités.

Kiilonleges ¢és nagyszelvénytli darabok nemesitésénél né=

mely esetben kivdnatos légedzés és azt kovetd megeresztés-al=
kalmazdsa esetenként megallapitott mindségi értékekkel.

A 25 mm 0 szelvényen nemesitett allapothan nyerhetd

mechanikai értékek véltozasat a megeresztési héfokoktdl fug—
gben, tovabba a szelvényméretek befolydsat a keményre és szi=
vdsra nemesitett acél mechanikai tulajdonsagaira ldsd a kozolt
diagrammokon.

A hékezelést illetéleg ldsd még az acélok altaldnos kezelési utasitasat.




JNC, acél megeresziési diagrammja.
Fdzés 830°C=rdl olajhan.

Nemesitett szelvény: 25 mm .
Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltav.
[Tt8prébatest: 10310>(100 mm, 1035 mm ép szelvény.
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Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozdlt értékek csak tdjékoztatdk.




Szelvényméretek befolyasa keményre nemesitett JNC acél mechanikai tulajdonsagaira.
Szakitéprébatest: 10 mm D, 100 mm jeltav. Utéprébatest: 103<103<100 mm, 1033 mm ép szelvény.
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Szelvényméretek mme=ben.

E diagrammon kdzdlt értékek csak tajékoztatok. Prébavétel a feliilet kdzelébdl nydijtasi irdnyban.




Szelvényméretek befolyasa szivésra nemesitett JNC; acél mechanikai tulajdonsagaira.
Szakitéprébatest: 10 mm @), 100 mm jeltév. DtSprébatest: 103103100 mm, 10> 5 mm ép szelvény.
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Szelvényméretck mm=ben.

E diagrammon kdzdlt értékek csak tajékoztatdk. Prébavétel a feliilet kézelébsl nyvjtdsi irdnyban.




A JING,| jelti acélunk rétegben cca 45—55 mm,

azaz atmér8ben cca 90— 110 mm vastagsdgban ne-=

mesithetd at.
Nagyméretii darabok kiilonlegesen dvatos hdke=
zelést igényelnek.




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

Javithatd krom-nikkel acel

MAval

Jel: | JNC;

szin.®)

—;\
(MOSz; CiNi 35.68) !

" (Din: VCN 35w, VCN 35h)
(SAE: 3325, 3335)

*) Ennél az acélndl zdld, krémsdrga, zold, zold,
négy vonal a szinjelzés.

Nemesitett dllapotban fSleg hajlitasra, 1okésre, rez=
gésre, elcsavarasra és viltakozd terhelésre igénybevett
szerkezeti alkatrészek, igy hajtdtengely, gorbitett tengely,
tengelycsonk, kiilonféle csapok, mozdonyalkatrészek,
kis ¢és nagy fogaskerekek, fogaskoszorik, tovabbd
siilyesztékek, matricdk és nyomdtiiskék, valamint huazott
és azutin nemesitett allapottban autd= és repuildgép-
alkatrészek stb. anyagdul hasznalhato.

Osszetétel:
C [ S| M| PJ[sS Pt G [N

| cca 030 ;0'35‘0‘3—0‘?1;0‘035‘;_0‘0351;0‘06‘&13 0-75‘ cca 350

Az Ssszetétel tdjékoztatd; kisebb eltérés visszautasitas oka nem lehet.

LA




Mindségi értékek:

Allapot | Brimel szam | O ky/mme |0s/05 %] 0 oy | i o

W oo | Axmig/eme |

Lagyitva 5 — 80
_Olaiban cdzve| 429 —495 o
| 200C | G01—a61
300°C | 375—429
400°C [ 352—401
500°C | 293352

Keményre neme-
sitve

Megcresztés

|
|

— 90—105| = 75 (16—10|12—8 |55—45| 8—4

Szivésra neme=

| sitve = 5—90 = (5|20—14{14—1060—50| 12—6

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az altalinos utasitdst.

Hoékezelés:

[. Kovécsolds: 1100—900°C:=-on.

II. Lagyitas: 620—650°C-on, a lagyitandd anyag
sulyatdl és méreteitd] fiigg8 hdntartas utdn a sziik-
séges lagysdgnak megfelel§ lehiités. (Nagyobb da-
raboknél és nagy szelvénykilonbségeknél kiva-
natos ldgyitds elétt 850°C=on normalizilis hé&-
felvétel utn levegdn lehiitéssel.)

III. Edzés: 810—840°C=on olajban.

[V, Megeresztés: keményre nemesitésnél 540— 570
°Cson, szivésra nemesitésnél 620—650°C=on,
az edzett anyag sulyatdl és méreteits] tiggd hén=
fartds utdn gyors lehfités.

Kiilonleges ¢s nagyszelvény(i darabok nemesitésénél né-

mely esetben kivdnatos légedzés és azt kovets megeresztés al=
kalmazdsa, esefenként megallapitott mindségi értékekkel.

A 25 mm szelvényen nemesitett dllapotban nyerhets
mechanikai értékek valtozdsit a megeresztési héfokoktdl flig=
gen, tovdbbd a szelvényméretek befolydsit a keményre és szi=

vosra nemesitett acél mechanikai tulajdonsdgaira lisd a kdzdlt
diagrammokon.

A hékezelést illetSleg lisd még az acélok altalinos kezeldsi utasitisit.




JINC; acél megeresztési diagrammija.
Edzés 820°C=rél olajban.
Nemesitett szelvény: 25 mm .

Szakitéprdbatest: 10 mm ¢, 100 mm jeltav.
[Ttéprébatest: 10> 103100 mm, 10)X5 mm ép szelvény.
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Megeresztési hdfok Celsiusban.

E diagrammon kozolt értékek csak tdjékoztatdk.
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A | ING; | jelii acélunk rétegben cca 60—63
mm, azaz atmérében cca 120— 130 mm vastagségbaul
nemesithet§ At

- Nagyobb darabok kiildnleges kezelést igényelnek.




( )

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

Javithatd krom-nikkel acél

MAVAG

Jel: | JNC, msm—  SZiN.%)

(MOSz: CrNi 45)
(Din: VCN 45)

*) Ennél az acélnal két zold, egy kromsarga, két
zold, ot vonal képezi a szinjelzést.

Nemesitett allapotban legnagyobb igénybevételnek
kitett szerkezeti alkatrészek, wvezéresuklék, excenterek,
csapok, tolattyli= és dugattyiridak, kis és nagy fogas=

kerekek, fogaskoszorik, hajté= és vezérmiihdz valé al-

katrészek, silyesztékek, matricdk és tartanyok (recipiens
sek) stb. anyagaul hasznalhatd.

Osszetétel :

C [ Si [Mn| P | S P4+S| C | Ni

cea 0°30|=035/0"3-0°7|=0'035|=0"035| <0'06/cca 13 |ccad'50

Az Ssszetétel tajekoztatd; kisebb eltérés visszautasitds oka nem lehel




Mindségi értékek:

Allapot | Binell szim | 9 ky/mm[05/0s | &5 wo | O oo | P 0

Axmkg/cme

Lagyitva - |=100

Olajban edzve — 160-180

80{10—-7 | T -5 4030 =

I

Levegdn edzve == 160-180

80 [10—7 | T—5 [35—25 =

I

0'ajedzés uldn

200°C | 429—495
300°C | 401 —461
400°C | 375—429

Vemee —  |110-130[-— 80|13—10/10—6 45—35| 5-3

nemesitve

Szivésra
nemesitve

= 90 -110{ = 80 {16—13|13—9 [55—45| 8—35

Meg-ercsztés

Iégedzés utdn

200°C | 429 —495
300°C | 401 —461
400°C | 375—429

|

keményre
nemesifve

e 110-130;-

szivdsra
nemesitve

80 16—13/13 -9 |50 -40, 7—4

1Y IV

~— 90110

i
IL.

111

Stelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lisd az dltalinos utasitdst.

Hakezelés:

Kovacsolds: 1100—900°C-on.

Lagyitds: 600—620°C=-on, a ldgyitandd anyag
sulyatél és méreteitdl fiiggd hdntartds utan a
sziikséges lagysdgnak megfeleld lehiités. (Na=
gyobb  daraboknal ¢és nagy szelvénykiilonb-
ségeknél ajanlatos lagyitds elétt cca 820°C-on
vald normalizalas.) _

Edzés: 810—830°C=-on levegén vagy 800—820
°Cson olajban. (Ennél az acélfajtdnal olajedzés
csak a legritkdbb esetben, kis szelvényl és egy=
szertibb alak  daraboknal alkalmazhatd ed2251
repedés veszélye miatt.)

80 [13—10/10—6 [40—30| 4—2

Il.m

|
|




JNC, acél megeresztési diagrammija.
Edzés 800°C=rél olajban.

Nemesitett szelvény: 25 mm .
Szakitéprébatest: 10 mm @, 100 mm jeltdv.
Ut6prébatest: 10>{10>(100 mm, 1035 mm ép szelvény.

Brinel DO

£
2
0= ke
é, 130, \ |
= 10 N yl g
= N .4
— B
g YoN 60
< 3 P ¥
T M y><- 3
£ 90 \ 501 g
P i N g
S : / \ G
= 80 > Ak >
o )
= 10 20 =
- (SS/’-— '-'-:.
",E; / (Sp/___ ‘GH
“2 50 = = 10 <
—| AkL— 2
40 // 2
i =

0~ Z06 300 e00 70

Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozdlt értékek csak tajékoztatok.
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IV. Megeresztés: keményre nemesitésnél 450— 500,
szivdsra nemesitésnél 550—600°C-on az edzeft
anyag stlydtdl és méreteitSl fligg8 héntartds utdn
gyors lehtités,

Stilyesztékek és matricik hdkezelése kiilon utasitds
szerint,

A 25 mm [|] szelvényen nemesitett allapotban
nyerhetd mechanikai értékek vdltozdsat a megeresztési
hétokoktdl fligg8en ldsd a kozdlt diagrammon.

A hékezelést illetsleg lisd még az acélok altaldnos kezelési utasitisat.

A | INC, | jelti acélunk rétegben cca 70—75

mm, azaz atmérében cca 140—150 mm vastagsdgban

nemesithetd at.
Nagyobb darabok olajedzése nem ajanlatos.
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK

semsocres
R

egy lila vonal képezi a szinjelzést.

néségnél felsorolt alkafrészek anyagaul haszndlhatd.
Elényei utébbiakkal szemben a jobb atedzhetdség;
magas szilardsig mellett nagyobb folydsi hatir és szis
véssdg; konnyebb megmunkalhatésag; nemesitett alla=
potban teljes fesziiltségmentesség, mivel kemencehiités~
sel is megereszthetd anélkiil, hogy a fajlagos utémunka
értékei romlandnak, azaz érzéketlen a megeresziési ri-
degség irant. '

DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR

Javithato krom-nikkel-molyhden acél

L

MAvAG

Jel: | JINC, Mo — 57171, *)

(MOSz és Din jelzés nincsen)

*) Ennél az acélndl egy krdmsarga, egy zold és

Nemesitett dllapotban a JNC, és JNC; acélmi=

Osszetétel :

lcea 030 | 035 | 0307 | <0035 | < 0:035 |~ 006 [cca 110]cea 250 cca 030

C | Si |[Mn| P | S |[PLS|Cr | Ni | Mo

Az Gsszetétel tajékoztatd; Kisebb eltérés visszautasitis oka nem lehet,

preey y— e

S




Mindségi értékek:

Al | Atlapot | inel szim | % kymn® |05/ s Yo

d:, 0fp l d‘m 9o

W o | Acnig/ont|

Lagyitva ’ - 80 —90

Olajban edzve| 429—495

200C | 401—461

300°C | 375—429

Megeresztés

400°C " | 352—401

500°C | 293—352

Hemémre nemes| 190105 | = 80 |16—13|13—10[60—50| 8—5

| Szivésra nemes |
sitve

s 5—90 |75—80/20—16{15—13/65—55| 12—8

II1.
IV.

R

1| .S
L.

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag lasd az Altaldnos utasitast.

Hékezelés:

Kovécsolas: 1100—850°C=on.

Lagyitas: 620—650°C-on, a ldgyitandé anyag
stlyatél és méreteitsl fiiged héntartds utin a
sziikséges ldgysagnak megfelel§ lehiités. (Na-
gyobb  darabokndl ¢és nagy szelvénykiilonb-
ségeknél ajanlatos ldgyitds elétt cca 850°C-on
valé normalizal4s.)

Edzés: 800—850°C=on olajban.

Megeresztés:  keményre nemesitésnél 550—620,
szivosra nemesitésnél 600—660°C=on, az edzett
anyag sulyatdl és méreteitdl fiiggd héntartds utn
gyors vagy lasst lehfités.

Siilyesztékek ¢és matricik kezelése kiildn utasités
szerint.

A 25 mm [[| szelvényen nemesitett allapotban

nyerhetS mechanikai értékek vdltozdsat a megeresztési
héfokoktdl fiiggSen ldsd a kozslt diagrammon.

A hokezelést illetSleg lisd még az acélok altalanos kezelési utasitdsat.

S e e e e 35 S et e e (T e T e




JNC, acél megeresztési diagrammja.
Edzés 830°C-rdl olajban.
Nemesitett szelvény: 25 mm .

Szakitéprébatest: 10 mm ¢, 100 mm jeltav.
[téprébatest: 103103100 mm, 103X5 mm ép szelvény.

%Cﬁ

Nyiilds d,, d,%, fajlagos iitdmunka Ax mkglem’, kontrakcid .

20

10

Brinell [ (38) (32) (298) (228] (282) ()
I30r
g N
Y]
&m ”OL \\ ﬁf“
S B
E \ 70
= S\ Py
Ew 'ﬁ;ﬁ ¢ N 2
£ 8 //
= 70 \
= 60 50
f 5 /_,/&L = .
&= P k
= }5/
N 20
5 40
30 = Ak — 10
4 700

400 500 600

Megeresztési héfok Celsiusban.

E diagrammon kozolt értékek csak tajékoztatdk.
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| biztonsdggal kikiiszobolhefjlik s igy a darabot teljesen

A JINC, Mol jelii acélunkat féleg olyan eset-

| ben ajanljuk, amidén a megeresztés utdn lasst lehfités

sziikkséges. Ennél az acélmindségiinknél ugyanis a
| megeresztésnél némely acélnal fellépd elridegedést teljes

| mentesithetjitk a megeresztés utdni gyors hfitésnél benne
| maradé fesziiltségtdl.

A |INC, Mo] jelii acélunk rétegben cca 60-65

{ mm, azaz atmérSben cca 120-130 mm vastagsdgban

| nemesithetd at.
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- S GEPGYARAK

négy vonal képezi a szinjelzés.

DIOSGYORI M. KIR. VAS. ES ACELGYAR

Javithato krom-nikkel-molybden acél

- Mavad

Jel: | JNC, Mo

et San.*)

(MOSz és Din jelzés nincsen)

*) Ennél az acélndl zold,

krémsarga, zold és lila,

Nemesiteft allapotban legnagyobb igénybevételii
repul6gép, automobil, hajémotor és vezérmii, tovabba
kovdcs=sajté, gdzkalapics, magasnyomdsi gSzvezeték
¢s tartanyalkatrészek anyagdul hasznalhaté.

Univerzdlis acél; - betétben edzve és nemesitve
egyarant felhasznalhatd.

Osszetétel :

C | Si|Mn| P | S

cca 017 |-§ 035 ‘ 0:3—-06 ‘ -=:0030‘ —=0030

PIS[ Cr [ Ni | Mo |

— 005 l cca 1'10 | cca 370 [ ceca 0030 '

Az Ssszetétel tijékoztatd; kischb eltérés visszautasitds oka nem lehet.
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Mindségi értékek:

Allapot | G'Bkg/r'nm"' | Os kg/mm® ’ d; ﬂa'n—l d i | W \ Ax mkga’cm“'”l

Lagyitva \ -=< 85 | l | | \

HI.
IV.

Olaj vagy vizedzés
utdn megereszive | 85 —140 | = 80 ‘ 16—8

13—5|65—50|  12-6

Szelvényre és prébaméretre vonatkozdlag ldsd az dltaldnos utasitdst.

Hékezelés :

Kovacsolas 1100—950°C=-on.

[Lagyités: 620—640°C-on, a ldgyitandé anyag
sulyatdl és méreteitdl fliggd hénfartds utan a
szlikséges lagysagnak megfeleld lehfités.
(Nagyobb darabokndl és nagy szelvénykiilonbsé~
geknél ajanlatos lagyitas eldtt cca 850°C-on valé
normalizalas.)

FEdzés 830—860°C-on vizben, vagy vékonyabb
daraboknal olajban.

Megeresztés: 220—620°Cson, az edzeft anyag
sulyatdl és méreteitdl fiiged hdnfartds utan gyors
vagy lasst lehfités.

A 25 mm [] szelvényen nemesitett allapotban

nyerhetd mechanikai értékek véltozdsit a megeresztési
hétokoktdl fliggen lasd a kozolt diagrammon.

A hékezclést illetdleg lisd még az acélok dltaldnos kezelési utasitdsat.
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JNC, Mo acél megeresztési diagrammija.

Edzés 840°C=rdl vizben.

Nemesitett szelvény: 25 [|] mm.

Szakitdprdbatest: 10 mm (7}, 100 mm jeltdv. TTiprébatest: 103103100 mm, 10%5 mm ép szelvény.
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Megeresztési héfok Celsiushan,

1L diagrammon kizolt értékek csak fdjékoztatdk,

2
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Nyalds di, fajlagos utdmunka Ay mkglem
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A | INC, Mo | jelii acélunk, mint betétedzésii

nagy szilardsagi acél is felhasznaldst nyerhet. [.dsd

erre nézve a betétedzésti kataldgusunban a | BNC,

jeli acélra megadott utasitdsokat.
Az acél hdkezelésénél a legnagyobb dvatossdg
sziikséges.




