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Sposéb wytwarzania pétwyrobdw stalowych
przeznaczonych do glebokiego tloczenia

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania potwyrobdw stalowych przeznaczonych do
glebokiego ttoczenia.

Dotychczas potwyroby przeznaczone do gigbokiego tloczenia np. na tuski artyleryjskie i butle
gazowe wykonywane sa ze stali niskowgglowych zawierajacych 0,06-0,25% C, max.0,035%P
max.0,035%S. Nagrzewanie kesisk przed walcowaniem odbywa si¢ w temperaturze 1260 £ 10°C w
czasie 3,5-4 godzin. Walcowanie na walcowni uniwersalnej prowadzone jest w zakresie temperaur
1240-1000°C w kierunku wzdtuz osi wlewka. Wielko$ci gniotow sa state w catym procesie walcowa-
nia i wynosza okoto 10-15%. Po walcowaniu blachéwki sg studzone do temperatury otoczenia w
powietrzu. Z tak otrzymanych, blachowek wycinane sg elementy, ktore poddawane s3 obrébce
cieplnej polegajacej na nagrzewaniu do temperatury 930 £ 10°C, wygrzewane w tej temperaturze w
czasie 10-12 minut i ochlodzone w wodzie. W nastgpnej kolejnosci elementy sa odpuszczane w
temperaturze 670-690°C w czasie 20-25 godzin.

Tak otrzymane p6twyroby charakteryzuja si¢ stosunkowo niskimi wtasciwosciami wytrzyma-
toSciowymi i plastycznymi, a w szczeg6Inosci niska udarnoécia w ujemnych temperaturach. Udar-
no$¢ ta przy zastosowaniu probek udarnosciowych Charpy’ego zkarbem V wynosi KV<180J/cm,
a temperatura przejscia w stan kruchy na powierzchni 50% przetomu krystalicznego na prébkach
Charpy’ego z karbem V wynosi minus 20 £ 15°C.

Spos6b wytwarzania pdtwyrobow stalowych wedtug wynalazku polega na tym, Ze stal zawie-
rajaca wagowo nie wigcej niz ‘,10%C, 0,012%P, 0,035%Nb, 0,006%0, 0,009%N lub
0,010-0,020%N i 0,07-0,17%V n2 rzewa si¢ przed walcowaniem w temperaturze 1260 £ 10°C
przez czas nie krdtszy niz 4,5 gc .ziny, nast¢pnie walcuje si¢ na blachy uniwersalne w zakresie
temperatur 1100-950°C. W dal>zych kolejnych operacjach procesu przeprowadza si¢ normalizo-
wanie blach w temperaturze 920 +10°C w czasie 60 minut a nast¢pnie wycinanie elementéw i
wyzZarzanie.

W przypadku zastosowania stali zawierajacej wagowo do 0,10%C, 0,012%P, 0,012%S,
0,035%Nb, 0,006%0. 0,009%N lub 0,010-0,020%N i 0,07-0,17%V modyfikowanej lantanowcami,
stal nagrzewa si¢ przed walcowaniem w temperaturze 1260 1 10°C przez czas nie krotszy niz 4,5
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godziny nast¢pnie walcuje si¢ na blachy w temperaturze poczynajac od 1100°C i konczac ponizej
900°C z tgcznym gniotem wynoszacym minimum 20% ponizej 900°C, przy czym kierunek przepu-
stow wstepnych podczas walcowania blach jest zgodny z osia wlewka a kierunek koncowych
przepustow jest prostopadly do osi wlewka. Nast¢pnymi operacjami procesu s3: normalizowanie w
temp. 920 £ 10°C w czasie 60 minut, wycinanie elementéw i wyzarzanie.

Sposdb wedtug wynalazku zapewnia otrzymaniec pétwyrobow charakteryzujacych si¢ wyso-

kimi wlasnosciami wytrzymato$ciowymi, jak i plastycznymi oraz wysokg udarnoscia zaréwno w
zakresie temperatur dodatnich jak i ujemnych, Wytrzymato$¢ na rozciaganie osigga warto$¢
Rm<<500 MPa, granica plastyczno$ci R.<420 MPa, wydtuzenie wzgledne A<45%, przew¢zenie
wzgledne Z<85%.
: Udarnoéé probki Charpy’ego z karbem V osiaga warto§¢ KV<350 J/cm?® a temperatura
przejscia w stan kruchy na powierzchni 50% przetomu krystalicznego na prébkach udarnoscio-
wych Charpy’ego z karbem V wynosi minus 70 £ 15°C. Przykiad: Sposéb wedtug wynalazku jest
uwarunkowany dotrzymaniem nast¢pujacych wymagan i parametréw technologicznych.

Zastosowanie do wyrobu blach wsadu zawierajgcego max.0,10%C, 0,012%P, 0,012%S,
0,035%Nb, 0,006%0, 0,009%N lub 0,010-0,020%N i 0,07-0,17%V. Podczas wytwarzania stali
stosuje si¢ odgazowanie prézniowe i argonowanie cieklej stali w kadzi. W celu modyfikacji postaci
siarczkéw mozna wprowadzaé réwniez pierwiastki z grupy lantanowcéw stosujac 0,5-1 kg pier-
wiastka na 1000 kg wsadu. Nagrzewanie wsadu dla zgniatacza lub nagrzewanie przed walcowaniem
prowadzi si¢ w temperaturze 1260 & 10°C przez czas nie krotszy niz 4,5 godziny. Walcowanie blach
przeprowadza si¢ w zakresie temperatur 1100-950°C w przypadku stali nie zawierajacej dodatku
lantanowcéw, natomiast w obecnosci lantanowcéw walcowanie konczy si¢ w temperaturze ponizej
900°C z tacznym gniotem wynoszacym ponizej 900°C minimum 20% stosujac przy tym walcowanie
krzyzowe, w ktorym kierunek przepustéw wst¢pnych jest zgodny z osia wlewka a koficowych
przepustdéw prostopadly do osi wlewka. Po zakonczeniu walcowania zaleca si¢ schiadzanie blach
natryskiem wodnym do temperatury 680°C a nast¢pnie wykonuje si¢ zabieg normalizowania w
temperaturze 920 +10°C w czasie 60 minut. W nast¢pnej kolejnosci dokonuje si¢ wycinania
elementéw, ktore poddaje si¢ wyzarzaniu odprgzajagcemu w temperaturze 690 & 10°C w czaie 7-8
godzin. Dalsze chtodzenie elementow odbywa si¢ w powietrzu.

ZastrzeZzenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania pétwyrobow stalowych przeznacznych do glgbokiego ttoczenia, zna-
mienny tym, Ze stal zawierajacg wagowo nie wiecej niz 0,10%C, 0,012%P, 0,012%S, 0 035%Nb,
0,006%0. 0,009%N lub 0,010-0,020%N i 0,07-0,17%V nagrzewa si¢ przed walcowaniem w tempe-
raturze 1260 £ 10°C przez czas nie krotszy niz 4,5 godziny, nastgpnie walcuje si¢ na blachy
uniwersalne w zakresie temperatur 1100-950°C, po czym przeprowadza si¢ operacje normalizowa-
nia, wycinania elementéw i wyzarzania.

2. Sposob wytwarzania potwyrobow stalowych przeznaczonych do glgbokiego ttoczenia,
znamienny tym, Ze stal zawierajaca wagowo nie wigcej niz 0,10%C, 0,012%P, 0,012%S, 0,035%Nb,
0,006%0, 0,009%N Ilub 0,010-0,020%N i 0,07-0,17%V modyfikuje si¢ dodatkiem lantanowcéw,
nagrzewa przed walcowaniem w temperaturze 1260 + 10°C przez czas nie krétszy niz 4,5 godziny,
nast¢pnie walcuje si¢ na blachy uniwersalne w temperaturze rozpoczynajac od 1100°C i koriczac
ponizej 900°C z tacznym gniotem wynoszacym ponizej 900°C minimum 20%, przy czym kierunek
przepustow wstepnych podczas walcowania blach jest zgodny z osig wlewka, a kierunek konco-
wych przepustow jest prostopadly do osi wlewka, po czym przeprowadza si¢ operacje normalizo-
wania, wycinania elementéw i wvzarzania.
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