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4y TABLA GROASA, DIN OTEL REZISTENT LA SOC, Sl
PROCEDEU DE OBTINERE A ACESTEIA

(57) Rezumat:

Inventia se refera la o tabla groasa, din otel
rezistent la soc, cu continut de minimum
0,26% C, minimum 0,50% Mn, maximum
0,45% Mo, 0,17...0,37% Si, precum si de Cr
si Ni, in scopul obtinerii unei rezistente
ridicata la impactul cu proiectilul pana la gro-
simea de 100 mm, contine maximum 0,32%
C, maximum 0,80% Mn, minimum 0,15% Mo,
1,9..3,2% Cr si 1,4...2,1% Ni. Procedeul de
obtinere a tablei groase, din otel rezistent la
soc, prin elaborarea unei sarje de compozitie
prestabilitd, dezoxidare si degazare in vid,
turnarea in lingouri, o prima laminare la
1300°C, pentru obtinerea sleburilor, urmata
de a doua laminare, pentru obtinerea tablei

care este supusa recoacerii la 700°C, prelu-
crarii mecanice necesare, calirii in ulei si re-
venirii, este caracterizat prin aceea ca, in
scopul obtinerii unor produse finite, cu carac-
teristici mecanice superioare, efectueaza
racirea sleburilor de la temperatura de lami-
nare de 1300°C, cu o vitezd de 30°C/h, pana
la 200°C, urmata de reincalzire cu o viteza de
200°C/h la 1220°C, pentru laminarea tablei
cu grosimi cuprinse intre 30...100 mm, dupa
care tablele obtinute, recoapte si prelucrate
la dimensiunea si formafinala, se supun unei
caliri de la 840°C, urmat3 de o revenire la
570...650°C, timp de 2 h.
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Inventia se referd la tablad groasa
din otel rezistent la soc si la un procedeu
de obtinere a acesteia.

Este cunoscuta utilizarea, la fabrica-
rea blindajelor, a otelurilor aliate cu siliciu i
mangan, in proportie de maximum 1,6% Si
si maximum 1,6% Mn.

Otelurile pentru blindaje aliate cu
siliciu $i mangan prezintad dezavantanjul ca
au o célibilitate redusa si o structura de ru-
pere, puternic stratificatd din cauza segre-
gatiilor la grosimi mari, ceea ce le face
inutilizabile pentru blindaje cu grosimi mai
mari de 20 mm.

Tabla groasa din otel rezistent la
soc, conform inventiei, cu continut de mini-
mum 0,26% C, minimum 0,50% Mn, maxi-
mum 0,45% Mo, 0,17...0,37 Si, precum Si
de Cr si Ni, inlaturd aceste dezavantaje,
prin aceea ca, in scopul obtinerii unei
rezistente ridicate la impactul cu proiectilul,
pana la grosimea de 100 mm, contine
maximum 0,32% C, maximum 0,80% Mn,
minimum 0,15% Mo, 1,8..3,2% Cr si
1,4...2,1% Ni.

Procedeul de obtinere a tablei
groase din otel rezistent la soc, conform
inventiei, prin elaborarea unei sarje de
compozitie presabilitd, dezoxidare, dega-
zare in vid, turnare de lingouri, o prima la-
minare la 1300°C, pentru obtinerea slebu-
rilor, urmata de a doua laminare, pentru
obtinerea tablei care este supusa recoacerii
la 700°C, prelucrarii mecanice necesare,
calirii in ulei si revenirii, in scopul obtinerii
unor produse finite cu caracteristici meca-
nice superioare, efectueaza racirea slebu-
rilor de la temperatura de laminare de
1300°C, cu o vitezd de 30°C/h, pana la
200°C, urmata de reincalzire cu o viteza de
200°C/h la 1220°C pentru laminarea tablei
cu grosimi cuprinse intre 30 si 100 mm,
dupa care tablele obtinute, recoapte si pre-
lucrate la dimensiunea si forma finita, se
supun unei céliri de la 840°C, urmata de o
revenire la 570...650°C, timp de 2 h.
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Se da, mai jos, un exemplu de
realizare a inventiei in legatura si cu
fig,1... 5, care reprezinta:

- fig.1, diagrama regimului de in-
calzire, pentru laminarea lingourilor;

- fig.2, diagrama regimului de
incalzire, pentru laminarea sleburilor;

- fig.3, diagrama regimului de
recoacere, pentru inmuiere a tablelor;

- fig.4, diagrama regimului de
calire a tablelor; .

- fig.5, diagrama regimului de re-
venire a tablelor.

Otelul s-a elaborat in cuptor elec-
tric de 60 t a fost degazat sub vid, obti-
néndu-se un continut de hidrogen de
circa 2,5 cm®/100 g si s-a turnat in lin-
gouri de 12 t, care s-au racit impreund
cu lingotiera in gropi de racire. Pentru la-
minarea in gleburi lingourile s-au incalzit
la 1300°C, conform diagramei din fig. 1:

- mentinere [a400°C, timp de 5 h;

- incalzire cu 40°C/h, la 680°C si
mentinere la aceasta temperatura, 3 h;

- incalzire cu 40°C/h, la 800°C si
mentinere la aceasta temperatura 3 h;

- incélzire cu 100°C/h la 1300°C
si mentinere la aceasta temperatura 6-
8 h.

Dupa laminare, sleburile au fost
racite pana la 200°C, cu viteze de
30°C/h, dupa care s-au racit in aer. Sle-
burile obtinute prin laminarea lingourilor
s-au incalzit la 1220°C, dupé diagrama
din fig. 2, cu o viteza de 200°C/h si s-au
laminat in table cu grosimi de 30 mm, 45
mm, 80 mm, 100 mm, conform tablelor 1
si 2. Tabelele rezultate au fost supuse
unui tratament de recoacere de inmuiere
la 700°C, dupa regimul din fig. 3 in felul
urmator:

- incalzire rapida in interval de 1
hla 700°C;

- mentinerea la 700°C timp de 10
h;

- récire cu o viteza de 50°C/h la
600°C, prin mentinere in cuptor cu foc
stins 2 h;
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- récire rapida in aer.

Au rezultat duritati de maximum
235 HB. inainte de incercarea in poligon,
tablele au fost tratate termic final prin
calire in ulei conform diagramei din din fig.
4 cuprinzand:

- incalzire rapida cu 280°C/h la
840°C, urmata de mentinere la aceasta
temperaturd timp de o ord si de réacire
brusca in ulei.

A urmat o revenire la 570...640°C,
cuprinzénd incalzire rapida cu 185°C/h,

10

mentinerea unui palier de 2 h si racire in
apa in modul aratat pe figura 5,
obtinédndu-se astfel o rezistenta la rupere
mai mare de 90 kgf/mm? si o rezistenta
KCU 30/2 mai mare de 7 kgf/cm?. Capaci-
tatea de rezistenta la perforare si compor-
tarea la perforare a tablelor, a fost deter-
minatd prin tragere cu proiectile in con-
ditiile date de normele in vigoare. Rezulta-

- tele din tabelul nr. 2 arata ca toate dimen-

siunile de table incercate au rezistat la
tragerea cu proiectile corespunzatoare.

Tabeluf 1
Nr. Grosimea Compozitia chimica in %
sanei |tableimm | oy s s | cr |Ni |No
1 30si 45 0,32 (0,62 0,32 |0,013 | 0,013 |2,13 1,60 |0,27
2 80si100 | 0,26 | 0,63 0,37 10,018 | 0,016 |2,18 1,97 10,32
Tabelul 2
Grosimea Conditiile incercarii la tragere Comportarea
tablei R tablei
mm Calibrul Viteza de Distanta de | Inclinarea
proiectil impact tragere placii
mm mm/s m
30 14 nemasurat 75 25° neperforata
45 37 825 75 30° neperforata
80 57 775 75 30° neperforata
100 100 550 75 30° neperforata
Inventia de fata prezintd avantajul 25 obtinerii uneirezistente ridicate laimpactul

obtinerii unor blindaje cu structurd uni-
forma in toata actiunea, rezistente la im-
pactul cu proiectilul pana la grosimea de
100 mm.

Revendicari

1. Tabla groasa din otel rezistent |a
soc, cu continut de minimum 0,26% C,
minimum 0,50% Mm, maximum 0,45%
Mo, 0,17...0,37% Si precum side Cr si Ni,
caracterizata prin aceea ca, in scopul

30

35

cu proiectilul pana la grosimea de
100 mm, contine maximum 0,32% C,
maximum 0,80% Mn, minimum 0,15% Mo,
1,9...3,2% Cr si 1,4...2,1% Ni.

2. Procedeu de obtinere a tablei
groase din otel rezistent la soc, conform
revendicarii 1, prin elaborarea unei sarje
de compozitie prestabilita, dezoxidare si
degazare in vid, turnarea in lingouri, o
prima laminare la 1300°C pentru obtinerea
sleburilor, urmatd de a doua laminare
pentru obtinerea tablei care este supusa
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recoacerii la 700°C, prelucrarii mecanice
necesare, calirii Tn ulei si revenirii, carac-
terizat prin aceea cd, in scopul obtinerii
unor produse finite cu caracteristici meca-
nice superioare, efectueaza racirea sle-
burilor de la temperatura de laminare de
1300°C cu o vitezd de 30°C/h péana la

5

200°C, urmata de reincalzire cu o viteza
de 200°C/h, la 1220°C pentru laminarea
tablei cu grosimi cuprinse intre 30...100
mm, dupa care tablele obtinute, recoapte
si prelucrate la dimensiunea si forma
finald, se supun unei caliri de la 840°C,
urmata de o revenire la 570...650°C timp
de2h.
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