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Wydanie 11 poprawione
NORMA BRANZOWA BN-77/0631-05
HUTNIC1WO
ZELAZA Zamiast! i
| Stule szybkotngce SW3J2, SweM, g“:;éfggzizgg !
STALI SW7MAS.
Grupa katalogowa
Gatunki .
1. WSTEP

1.1. Przedmiot normy. Przedmiotem normy sa gatnnki stali szybkotngcych 3W3S2, SWEM i SW7MAS.

1.2. Znak gatunku stall. Znak gatunku stali skitada sie z litery 8 na pooeatkn znakn, ozna-
ozajgoej stal szybkotnaca, liter oznaczajacych najbardziej charakterystyczne sktadniki stali,
a mianowicie!

W - wolfram. U - molibden,

3 - krzem /na koiion czesci literowej/.

A - azot.
oraz liczb okreslajacych przyblizone zawartosci najbardziej oharaicterystyoenyoh skdadnikéw
stali w procentaoh. Y

1.3. Cecha stali - skrécone oznaczenie gatunkéw stali, do nanoszenia na gotowych narze-
dziach -

2. WYMAGANIA

2.1. 3k#ad ohemiczny stali obowigzujacy dla analizy wytopowej podano w tabl. 1.

Tablica 1
Znak Sk#ad chemiczny , %
gatunku -
rali 0O wn a P03 o M « uw V n2
1.15 max 1,6 3,6 2,8 1,0 1,5
3W3S2 1,30 0.5 2.0 0,03 0,03 4,4 0,4 3.6 1,9 -
%
0,85 max max 3.8 5.8 3,0 2.0
SW6M 0,95 0,5 0.5 0,030 0,030 4.8 0,35 6.8 3.6 2.5
SW7MA3 0,85 mnx 0.6 4. 030 0,030 3-8 g4 6,0 4.5 1.7 0,05
0,92 0,4 1,0 4.8 7,0 5.5 2,2 0,10
m. ——  in

1/ Patrz informacje dodatkowe, p. 3.

INoiYTUT METALURGII ZELAZA
Ustanowiona przez Dyrektora Zjednoczenia hutnictwa Zelaza i Stali zarzadzeniem
nr 20/77 z dnia 28.1X. 1977 r. Jako norma obowigzujace w zakresie produkcji
i obrotu od dnia 1.01*1973 r*
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2.2. Dopuszcza Ino odchydki sktadu chemicznego dla analizy kontrolnej gotowego wyrobu - wg
tablicy 2.

Tablica 2

Sk¥adniki Odchytki sk#adu chemicznego, *
stopowe powyzej goérnej granicy ponizaj dolnej granicy
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2.1. Twardo$¢ w stanie emiekozonym oraz w stanie hartowanym i odpuszczonym podano w tab-

lloy 3.
Tablica 3

Znak gatunku Twardos¢ w atanie

stall zmiekczonym, hartowanym i odpuszczonym,
B max HRC min 2/

3W3s2 269 62

SWeM 285 64

3W7MAS 285 64

1/ Podane wartosci HRC odnoazg ale do prébek pobieranych zgodnie
e normami prscdmlotowymi dla poazczogdélnyoh wyrobéw hutniczych.

2/ Ustalona najmniejsza twardos$¢ obowiazuje réwnoczesnie z zastrze-
zeniom uzyskania poprawnej struktury/tzn. przedom gtadki,Jedwa-
bisty/ i wielkosci ziarna austenitu oo najmniej 10 okreslonego
metoda Snyder - Oraffa wg PN-84/H-04507/01.

Wymagania dla struktury okreslaja normy przedmiotowe dla danego
wyrobu hutniczego, zas dla pretéw 1 krazkéw - PH-74/H-93012,

2.4. OrlentaPYIno temperatury przerdébki olaatvczne.l i obrébki cieplnej podano w tablicy 4.

Tablica 4

Znak Orientacyjne temperatury , °C
gatunku kucia lub zmigkczania  wyzarznnlo = A A
atali walcowania bez przemia- z przeiiuung hartowania odpuszczania  inne

v ny 2/ Izotermiczng 3/ a4/
SW3Ss2 1050-850 860-890 1050-1150 550-580 5/
SW6M 1100-900 800-840 U50-890 1100-1220 550-570 -
SW7MAS 1100-900 800-840 850-900 1190-1230 540-570 }

1/ Podgrzewa¢ powoli do temperatury B50°C, nastepnie szybko do temperatury kucia lub wal-

cowania /nlo dotyczy grzania Indukcyjnego/.

Pb przerdbce plastycznej studzlé powoli np.

w popiele,

piasku lub z piecem.

2/ Orza6é do zupednego wyréwnania temperatur,

nastepnie studzi¢ powoli do temperutury 650°C,

po czym dopuszczalne Jeot studzenie na powietrzu.

3/ Podgrzewa¢ powoli do tempi rotury 550-600°C, nastepnie w innym piecu do temperatury 850-
950°C, potem szybko do temperatury hartowania /nie dotyczy grzania Indukcyjnego/. Do no-
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5/

4.

BN-77/0631-05 3

c d. tabl. 4

56 856/0 wielkich przekrojach stosowaé¢ jeszcze jeden stopien podgrzewania /do okodo
Chtodzi¢ narzedzia o ksztakcie prostym w oleju o temperaturze 600C» a narzedzia

0 ksztakcie skomplikowanym w kapieli solnej w temperaturze 500-550°C /nie zaleca sie
stosowania kapieli Baletrzanyoh i ofowiowych/.

Po wyréwnaniu sie temperatury narzedzia z temperaturag kapieli chtodzacej /w tym sta-
nie narzedzia cienkie nalezy prostowac/, studzi¢ powoli w spokojnym powietrzu do
temperatury otoczenia.

Odpuszcza¢ nalezy bezposrednio po hartoy«anlu. Temperature odpuszczania dobrac w za-
leznosci od rodzaju_narzedzia i_warunkéw jego pracy. Temperatury odpuszczania poda-
ne w tablicy zapewniajg uzyskanie najwiekszej twardosci.

Jezeli oiggliwosC narzedzia w warunkach pracy ma wigksze znaczenie niz twardosc,
mozna_stosowaC inne temperatury odpuszczania. Czas odpuszczania! 1-2 godziny od obwi-
11 osiggniecia wkasciwej temperatury_ Zaleca sie co najmniej dwukrotne odpuszcza-
nie: drugie odpuszczenie przeprowadzi¢ przy temperaturze o 20 - 30°C nizszej od
pierwszego odpuszczania.

Temperatura tlenoaeotowania 520 - 540 °C.

Tlenoazotong¢ nalezy w oiggn 20 - 60 min w zaleznosci od grubosci ostrza narzedzia*
W przypadku narzedzi o cienkioh ostrzach stosowaé¢ czasy krétaze. Tlenoazotowanie
nalezy przeprowadzac¢ w atmosfe&ze Wytwor23pej z wody amoniakalnej /ok. 25 % NH»/ lub
w atmosferze wytworzonej z 50 -0 1 50 Y0 NH.

Temperatura utleniania w parze 520 - 540°C,

KONIEC

INFORMACJE DODATKOWE do BN-77/0631-05

Inatytucja opracowujaca projekt normy! Instytut Metalurgii Zelaza, ul_Karola Miarki 12,
44-100 Oliwioe

Istotne zmiany w atoeunku do BN-71/0631-05:

- Stale SWOC i SK10 - skreslono.

- Stal SK5M przeniesiono do PH-77/H-85022.

- Wprowadzono stale SW6M i SW7MAS.

- Uzupedniono norme stalg SW332 /dotychczas ujetg w ZN-76/0644-10 na podstawie prao ba-

dawczych Instytutu Meohanini Precyzyjnej w Warszawie/ oraz poprawiono biedy.

Ceehy stall /akrécone oznaczenie gatunku stali/ stosowane do nanoszenia na gotowych na-
rzedziach sktadajg sie z litery oznaczajgcej podstawowe sktadniki stali szybkotngoej
/M-molibden, S-krzem/ oraz cyfry 2,3 oznaczajace zawarto$¢ dodatkowego sktadnika w stali
lub poprawione wkasnosci akrawne.

Zestawienie znakéw atali i cech dla gatunkéw ujetych w niniejszej normie podano w tabli-
cy 1-1.

Tablica I-t
Rodzaj atali Znak gatunku Cecha
atali
wo Iframowo-krzemowa SW3S2 S2
nolframowc-mol ibdenowa SW6M M2
wo I framowo-mol ibdenowa SW7MAS M3

Normy zwigzane
FN-74/H-93012 Prety 1 krazki ze atnll szybkotnacej



bh-77/0631-05

HJ-84/H-04507/01 Metale Metalograficzne badanie wielkosci ziarna Mikroskopowe

metody okreslania wielkosci siani*

5. Cechy charakteryBt.ycgne 1 przykdady zastosowania podano w tablicy 1-2

Tablica 1-2
Gatunek atali
Cechy charakterystyczne Przykdady zastosowania
znak cecha
3W3Ss2 S2 tfyeoka ciggliwos¢, duza odpor-  Gwintowniki, noze ksztaktowe
nos¢ na zuzycie. tatwa przerdb- narzedzi, frezy palcowe i $li-
ka plastyczna na gorgoo i na makowe, noze Fellowaa, wior-
zimno, Szeroki zakres i nizsza kowniki, przeciggaoze, nawier-
temperatura austenityzacji* taki, rozlertki noze tokar-
skie /do 30m/min/ i strugar-
skie, narzedzia do przerdbki
plastycznej na goraco i na zi-
siamo /stemple, matryce, wy-
krojniki/
3W6H M2 Stal o bardzo dodrej ciagliwo- Zastosowanie jak atali SW7M,
sci i wysokiej odpornosci na przedewazystkim na narzedzia
Scieranie, mniej skdonne do trzpieniowe /rozwiertaki,fre-
odweglenia i_przegrzewania przy zy, wiertda/ przy obrcéboe ata-
hartowaniu niz stal bi»/M. 11 konstrukcyjnych, weglowych
i stopowych.
3W7MA3 M3 Stal o dobrej oiagliwoscl i wy- Stal uniwersalna na narzedzia,

6. Poréwnanie

Gatunek
stali

MI—77?§631—

ce-
znak cha

SW332 32
SW6M M2
3W7MAS M3

sokiej odpornosci na Scieranie od ktéryoh oprécz wysokiej wy-
/wydajnos¢ wysoka/ sk#onna do dajnosci wymagana jeat duza
odweglenia. W poréwnaniu ze clagliwos6, np. noze, frezy,
stalg SW7M, wprowadzone zmiany wiertda*

sk#adu chemicznego podwyzszaja

twardo$¢ po odpuszczaniu 1 trwa-

+os¢ oatrzy.

oznaczenh zbllzonyoh gatunkéw atali w nomach zagranicznych podano w tabl._1-3.

Tablica 1-3
Hl i BS-68 JIS 13y HF
GOST  R3 TGL WEHeT MSZ - STAS gy UBI 20348 G- WA nom
19265~ 467- 7571- CSN gropp 4351- 7382- 70 2955- pro- 4403- PTO 35 4600~
73 73 -66 BUTT 72 -66 -68 jekt -68 JI 591- -69
320-69 1975 1970

odpowiednikéw brak

odpowiednik” brak



RN-77/0631-05 "Stale szybkotnace SW3S2, SW6M, SW7MAS. Ga-
tunki"

Zmiana 2
1938.04*06

- w p-2«4. tablicy 1 w rubryce stall SN3S2 1 kolumnie 10 nalezy
uzupednié¢ gorng granice zawartosci Mo, t.J. zawartos¢ Mo po-

winna wynosi¢ "1,0 *1,5

Zmiana 1 - zarzadzenie nr 10/87
Dyr. IMZ poz.3.1. z 1937*06.01

(Na podstawie zarzadzenia Dyr.
IMZ nr £ /88)

Druk IMZ 123/88 n 200



