ROMANIA

OFICIUL DE STAT
PENTRU _
INVENTII S| MARCI

BREVET DE INVENTIE = RO » 97886

- DESCRIEREA INVENTIEI

(21) Cerere de brevet nr: 128806

(22) Data inregistrarii: 29.06.1987

(61) Complementara la inventia
brevet nr: 82102

(45) Data publicarii: 28.06.2002

(51)Int.CL:  C 22 C 38/44;

C 21 D 8/02

(30) Prioritate:
(32) Data:

(86) Cerere internationala(PCT)

nr.: - data:
(87) Publicarea cererii internationale
nr.: data:

(89)

(33) Tara:
(31) Certificat nr.

(71) Solicitant:
(73) Titular:
(72) Inventator:

INSTITUTUL DE CERCETARI METALURGICE, BUCURESTI, RO
INSTITUTUL DE CERCETARI METALURGICE , BUCURESTI, RO
IONESCU CONSTANTIN, BUCURESTI, RO; CRACIUN ALEXANDRU,
BUCURESTI, RO; PARVU GHEORGHE, BUCURESTI, RO; PETREASA DORIN,
BUCURESTI, RO; BRAILOIU MIRCEA, BUCURESTI, RO; NEDELEA FLOREA,

BUCURESTI, RO; ROATA VICTOR, BUCURESTI, RO

s4) TABLA DIN OTEL, REZISTENTA LA SOC, S| PROCEDEU DE

OBTINERE A ACESTEIA

(57) Rezumat:

Inventia se referd la o tabla din otel, rezis-
tenta la soc, si la un procedeu de obtinere a
acesteia si constituie o inventie complemen-
tard la inventia principala brevet nr. 82102.
Tabla este fabricata din otel, cu urmatoarea
compozitie chimica: 0,27...0,34% C, 0,50...
0,90% Mn, 1,90...2,30% Cr, 1,70...1,80% Ni,
0,85...1,05% Mo. Oftelul se elaboreaza in
cuptor electric, se videaza si se toarna prin
sifon, in lingotiere de 12 t, invers conice. Lin-

gourile se incdlzesc la temperatura de
1200°C si se lamineazd in sleburi cu
grosimea de 260 mm. Sleburile se incilzesc
la temperatura de 1150°C si se lamineaza in
tabla cu grosimea de 45 mm, iar tabla este
recoapta la 680°C. Tabla se trateaza termic
secundar, astfel: normalizare la 880°C, cu
racire in aer, calire la 860°C, cu racire in ulei
sau mediu sintetic, i revenire la temperatura
de 565...585°C.
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Inventia de fatd se refera la tabla
din otel rezistenta la soc si la un procedeu
de obtinere a acesteia, §i constituie o
inventie complementara la inventia princi-
pala brevet RO 82102.

Tabla din otel conform inventiei
principale are un continut de 0,25...0,35%
C, 0,60..0,80% Mn, 0,17...0,37% Si,
maximum respectiv 0,25% P si 0,015% S,
1,50...3,0% Cr, 1,80...3,90% Ni,
0,40....1,10% Mo si hidrogen si, dupa dega-
zare in vid, are un continut de maximum 4
cm®/100 g otel. Tabla este laminatd la
grosimi cuprinse Tntre 65 si 80 mm.

Procedeul de obtinere a acestei
table prevede elaborarea sarjei de compo-
zitie predeterminata, dezoxidare si dega-
zare in vid, turnare in lingouri, reincalzirea
lingourilor de la temperatura de stripare de
750...850°C, la temperatura de laminare de
1280...1330°C urmatd de laminare in
sleburi de grosimi diferite in functie de
dimensiunile prestabilite ale tablei.

Sleburile astfel obtinute sunt flamate
in flux i apoi fie racite lent si apoi reincal-
zite cu viteza de 1,4 min/mm grosime
brama ntr-un cuptor zonat la temperatura
de 900...1280°C, fie introduse in acelasi
cuptor cu temperatura de aproximativ
800°C ramasa de la laminarea in brame si
incalzita in continuare cu 2 min/mm gro-
sime brama la temperatura mentionata, de
900..1280°C, pentru laminarea tablei la
grosimea de 65...80 mm.

Tabla laminatd la dimensiunea
necesara se supune la recoacerea de
inmuiere la temperatura de 670...690°C si
la un tratament termic final ce cuprinde o
normalizare cu racire in aer de le tempera-
turd de 870...890°C, o cdlire de la
870...850°C cu racire in ulei sau mediu
sintetic si o revenire sau doua de la tempe-
ratura de 570...590°C cu racire in apa.

Tabla cu grosimea de 65...80 mm
care se obtine, are urmatoarele proprietati:
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- Rp 0,2 = minimum 90 daN/mm?

- Rm = 105...125 daN/mm?

- A; = minimum 10%

- Z = minimum 10%

- KCU30/2 = minimum 7 daJ/cm?

- KV-20°C = minimum 5 daJ

-KV-40°C = minimum 2 daJ

Tabla realizatd in conditiile
descrise in inventia principila prezinta
unele dezavantaje prin faptul ca avand
grosimi de 65...80 mm nu permite
micgorarea cu valori mari a greutatii
blindajelor.

Scopul prezentei inventii este de
a se obtine blindaje cu rezistentia sporita
la soc sau cu greutate redusa.

Problema pe care o rezolva pre-
zenta inventie complementara consta in
stabilirea compozitiei otelului si a con-
ditiilor de obtinere la grosimea tablei de
45 mm a unei rezistente superioare la
soc care sa permita atingerea scopului
propus.

Tabla din otel rezistenta la soc
conform, prezentei inventii, Tnlatura
dezavantajele inventiei principale prin
aceea ca contine minimum respectiv
0,27% C, 1,9% Cr, 1,7% Ni $i 0,85% Mo.

Procedeul de obtinere a tablei
conform prezentei inventii realizeaza
incalzirea lingourilor in cuptoare adanci
latemperaturi de 1200°C pentrulaminare
in sleburi urmata de reincalzirea slebu-
rilor la temperatura de 1150°C pentru
laminare intable cu grosimea prestabilita
de 45 mm, care se supune in continuare
la detensionare de inmuiere timpde 5 h
si apoi tratamentului termic secundar prin
normalizare timp de 90 min, calire dupa
incalzire la temperatura predeterminata
timp de 90 min si revenirii timp de 4 h,
toate fazele enumerate ale tratamentului
termic secundar, fiind realizate in inter-
vale de temperaturi si in conditii cunos-
cute.

Se da, mai jos, un exemplu de
realizare a inventiei in legatura si cu
fig. 1...3, care reprezinta:
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- fig. 1 - diagrama de incélzire a
lingourilor in cuptorul adanc;

- fig. 2 - diagrama de recoacere a
tablei cu grosimea de 45 mm, conform
inventiei,
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- fig. 3 - diagramele de tratament
termic secundar.

Compozitia chimica a otelului din
care se realizeazd tabla de blindaj,
conform inventiei se prezinta in tabelul 1.

Tabelul 1
Elementele, % H,
3
C Mn Si P S Cr Ni Mo ng‘ g/
0,27- 0,50- 0,17- max max 190- 1,70- 0,85- max 4
0,34 0,90 0,37 0,025 0,015 2,30 1,90 1,05
Otelul avand compozitia precizata cum urmeaza:
n tabelul 1 este elaborat in cuptor electric, - incalzire in 2 h la 680°C;
vidat gi turnat prin sifon in lingotiere de - mentinerea unui palier de 5 h la
12 t invers conice. Se obtin lingouri care 680°C:
sunt incalzite pentru laminare in cuptoare - racire in trei h de la 680...600°C;
adanci (temperatura lingoului este de 20 - racire lentd in aer.
1200°C) conform diagramei din fig. 1 dupa Se obtine astfel o duritate de
cum urmeaza: maximum 280 HB. in continuare tabla
- Incalzire de la 400°C cu 40°C/hla este supus3 tratamentului termic secun-
600°C; dar, Tn conformitate cu diagramele din fig.
- mentinerea unuipalierde2,5hla 25 3 & 4 tratamentul termic secundar care
600°C; . este astfel stabilit, incat sa ofere tablei de
. eTncéIzire cu 40C/h de la blindaj o rezistentd maxima la soc. Trata-
600...800°C; . L mentul secundar ai tablei constd in
on. -mentinerea unui palierde 2.5 hla normalizare la temperatura de 870...890°C
e incalzire cu 100°C/h la 1200°C: P mentinere 90 min [a aceastd tempera-
- mentinerea unui palier a 9 h ia tura si racire in aer, calire la 850...870°C
1200°C. ; cu mentinere 90 min la aceasta tempera-
Lingourile aduse la 1200°C se tura §'i racire in ulei sau mediu sinteﬂtic si
lamineazs in sleburi cu grosimea de 35 reven_lre la temperatura de 565...585°C cu
260 mm. mentinere 4 h la aceastd temperatura;
Sleburile se flameaza in flux pentru duritatea dupa revenire este de
indepartarea defectelor de suprafata si se 340...402 HB.
récesc lent pana sub 300°C (in 72 h). In Dupa efectuarea tratamentului
continuare sleburile se incalzesc intr-un 40 termic secundar tablele se supun contro-

cuptor cu propulsie (la temperatura de
1150°C in timp de 7 h) si se lamineaza in
table cu grosimea de 45 mm. Tablele se
recoc conform diagramei din fig. 2, dupa

lului vizual si ultrasonic.

Tablele tratate termic secundar au
proprietatile mecanice prezentate in
tabelul 2.



RO 97886

5 6
Tabelul 2
Rpo,2 Rn A, Z KCU300/ | KV(-20)°C | KV(-40)°'C
daN/mm? | daN/mm? % % 2 J J
Jiem?
min 80 117-135 min 10 min 40 min 70 min 30 min 20
Tabla de blindaj are o capacitate celei din tabel sau cu proiectil perforant de
de protectie conform fincercarilor in calibru 100 mm, tabla are o comportare
poligon efectuate in conditile prezentate buna, perforandu-se ductil fara sa se
n tabelul 3; incercata cu viteza superioara sparga.
Tabelul 3
Grosime Calibru Viteza de Distanta de | Inclinarea | Comportare
tabla proiectil impact tragere placii placa
mm perforant m/s m grade
45+ 1,5 57 550+ 5 75 0 neperforare
Inventia de fata prezinta urmatoa- 2. Procedeu de obtinere a tablei
rele avantaje: groase conform revendicarii 1, prin elabo-
- se obtine o tabla de blindaj cu rarea sarjei de compozitie predeterminata,
grosimea de 42 mm cu o rezistenta la soc turnare in lingouri incalzire in cuptoare
(capacitate de protectie) superioara cu adanci la temperatura necesara laminarii,
minimum 15% fatd de a materialelor 25 laminare in sleburi cu grosimea de
existente in acest domeniu; 260 mm, reincalzirea sleburilor la tempe-
- rezistenta superioara la soc ratura necesara laminarii si laminarea in
mareste capacitatea de protectie a table cu grosimea de 45 mm care se
produsului blindat, sau se poate reduce supun in continuare unei recoaceri de
grosimea si greutatea produsului blindat 30 inmuiere la 680°C, urmatd de tratare
pastrandu-se acelasi nivel de protectie. termica secundara prin normalizare la
870...890°C si racire in aer, calire de la
Revendicari 850...870°C si racire in ulei sau mediu
sintetic si revenire in intervalul de
1. Tabla din otel rezistentlasoccu 35 565...585°C, caracterizat prin accea ca,
continut de maximum respectiv 0,34% C, in scopul obtinerii unor table cu caracteris-
Si, 1,05% Mo, 2,30% Cr, 1,90% Ni, ticele predeterminate de rezistenta la soc,
0,025% P si 0,015% S, de 0,50...0,90 Mn realizeaza incalzirea lingourilor in cup-
si 0,17...0,37% Si si de 4 cm®*100 g H toare adanci, la temperatura de 1200°C
dupa degazare, conform inventiei princi- 40 pentru laminare in sleburi urmata de
pale brevet RO 82102, caracterizata prin reincalzirea sleburilor la temperatura de
aceea ca, in scopul obtinerii unor blindaje 1150°C pentru laminare in table cu
cu rezistenta sporita la soc si cu greutate grosimea prestabilita de 45 mm, care se
redusd contine minimum respectiv 0,27% supune in continuaredetensionarii de
C, 1,8% Cr, 1,7% Ni si 0,85% Mo. 45 Tinmuiere timp de 5 h si apoi tratamentului
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termic secundar prin normalizare timp de rate ale tratamentului termic secundar
90 min, calire dupa incalzire la tempera- fiind realizate |a intervale de temperaturi si
tura predeterminata timp de 90 min si in conditii cunoscute.

revenirii timp de 4 h, toate fazele enume 25

Referinte bibliografice:
brevete RO nr. 70031, 82101

Presedintele comisiei de inventii: ing. Voicu Alexandra
Examinator; ing. Panin Elena
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