' Stal kottowa 26H2MF, 24CrMoV5-5, 24CrMoV55, 1.7733, 15
‘ 320, 25CrMo1VA

Stal 26H2MF, 24H2MF, 23H2MF konstrukcyjna do pracy przy podwyzszonych
temperaturach chromowo-molibdenowo-wanadowa PN-75/H-84024, stal kottowa
24CrMoV5-5, 1.7733, 15 320, 25CrMo1VA

Materiaty dostepne w Alfa-Tech 26H2MF /
24CrMoV5-5/1.7733
Prety 26H2MF / 24CrMoV5-5 / 1.7733 - gorgcowalcowane, tuszczone

Prety kute 226H2MF / 24CrMoV5-5/1.7733
Odkuwki 26H2MF / 24CrMoV5-5 / 1.7733 - swobodne, kostki i waty kute

Telefon: +48 63 2610519
kontakt@alfa-tech.com.pl

Porownanie sktadu chemicznego stali 26H2MF,
24H2MF, 23H2MF, z zamiennikami 24CrMoV5-5,
1.7733, 15 320, 25CrMol1lVA
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Stal 26H2MF - Charakterystyka, Wtasciwosci i Zastosowanie
Charakterystyka stali 26H2MF

26H2MF to stal konstrukcyjna stopowa o podwyzszonej wytrzymatosci, nalezaca do
grupy stali chromowo-molibdenowo-wanadowych. Charakteryzuje sie wysoka
hartownoscig i odpornosciag na Scieranie, co sprawia, ze znajduje zastosowanie w
elementach pracujgcych pod duzymi obcigzeniami mechanicznymi. Jest
wykorzystywana gtéwnie w przemysle maszynowym i energetycznym.

Witasciwosci mechaniczne

» Wysoka wytrzymatos¢ na rozcigganie i zmeczenie.

» Dobra ciggliwos$¢ i udarnos¢ po odpowiedniej obrébce cieplne;.
 Stabilno$¢ wymiarowa przy pracy w podwyzszonych temperaturach.
» Bardzo dobra odpornos¢ na obcigzenia dynamiczne i Scieranie.

Odpornosc na czynniki zewnetrzne

« Srednia odpornos$¢ na korozje - wymaga ochrony powierzchniowej (np. powtok
antykorozyjnych) w Srodowisku agresywnym.

» Wysoka odpornosc¢ na scieranie i zuzycie mechaniczne.

» Dobra wytrzymatos¢ cieplna, umozliwiajgca prace w podwyzszonych
temperaturach bez znacznego ostabienia struktury.

Witasnosci mechaniczne prébek w stanie ulepszonym cieplnie

» Wytrzymatosc na rozciaganie Rm: 700-850 MPa
» Granica plastycznosci Re: min. 550 MPa
 Wydtuzenie A5: min. 17%

» Udarnosc¢ (probki Mesnagera): min. 90 J/cm?

» Twardos¢: 201-208 HB

Wiasciwosci mechaniczne przy podwyzszonych temperaturach
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Temperatura (°C) 200 250 300 350 400 450 500
Granica plastycznosci Re (MPa) 500 480 460 440 410 380 350

Wytrzymatos<é na petzanie i granica petzania

Wtasnosc¢ (MPa) 420°C 450°C 480°C 500°C 520°C 540°C 550°C

R:1/10 000 337 303 245 193 151 112 92
R1/100 000 286 239 172 128 96 67 55
Rz/10 000 461 404 325 257 206 160 138
Rz/100 000 386 322 243 183 131 92 74

Zastosowanie

Stal 26H2MF jest stosowana w elementach maszyn i urzadzeh narazonych na duze
obcigzenia dynamiczne i Scieranie, takich jak:

» Waty i kota zebate o wysokiej wytrzymatosci,

e Sworznie i osie w uktadach przeniesienia napedu,

» Elementy turbin i silnikdw pracujgce w podwyzszonych temperaturach,

* Formy i matryce w przemysle hutniczym i odlewniczym,

» Czesci zaworow i uktadéw hydraulicznych narazone na intensywng
eksploatacje.

Dzieki swoim wtasciwosciom stal ta znajduje zastosowanie w przemysle
maszynowym, energetycznym oraz narzedziowym, gdzie wymagana jest wysoka
wytrzymatosé, odpornosé na Scieranie i stabilnos¢ wymiarowa.

Stal 26H2MF - obrdbka cieplna
 Normalizowanie: 900-930°C, chtodzenie w spokojnym powietrzu.
« Wyzarzanie odprezajace: 480-650°C.
 Zmiekczanie: 680-720°C.

 Hartowanie: 880-990°C, chtodzenie w oleju lub powietrzu.
e Odpuszczanie: 600-700°C przez ok. 2 godziny.

Spawanie stali 26H2MF

Stal 26H2MF, ze wzgledu na swéj sktad i wtasciwosci mechaniczne, wymaga
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starannego podejscia do procesu spawania. Jest dobrze hartowalna, ale podatna na
pekniecia wynikajgce z naprezeh spawalniczych.

Wymagania przed spawaniem

» Podgrzewanie wstepne: 200-350°C, zaleznie od grubosci elementu i metody
spawania, w celu ograniczenia peknie¢ zimnych i naprezen.

* Oczyszczenie powierzchni: przed spawaniem powierzchnia musi by¢ wolna
od tlenkéw, rdzy, olejéw i innych zanieczyszczen.

Dobér materiatéw dodatkowych

* Do spawania stali 26H2MF stosuje sie elektrody i druty spawalnicze o sktadzie
chemicznym dopasowanym do materiatu podstawowego.

» Zalecane sg spoiwa z dodatkiem molibdenu i wanadu, co poprawia wtasciwosci
mechaniczne i odpornosc¢ spoiny na pekanie.

» Najczesciej stosuje sie materiaty klasy ECrMoV, zapewniajgce wysokg
ciggliwosc i trwatosc¢ potaczenia.

Technika spawania

» Zaleca sie spawanie metoda tukowa (MMA) lub MIG/MAG z ostong gazowga
(mieszanka argonu i CO2).

» Spawanie TIG jest mozliwe, jednak wymaga precyzyjnego sterowania iloScig
wprowadzanego ciepta oraz stosowania gazéw ochronnych wysokiej czystosci.

» Proces powinien by¢ prowadzony kontrolowanie, aby unikng¢ przegrzania i
niepozadanych zmian strukturalnych w materiale.

Po spawaniu

» Kontrolowane chtodzenie: po zakohczeniu spawania nalezy stopniowo
chtodzi¢ element, najlepiej w suchym piasku lub piecu. Zbyt szybkie chtodzenie
moze prowadzi¢ do powstawania pekniec.

 Wyzarzanie odprezajace: w celu redukcji naprezeh spawalniczych zaleca sie
wyzarzanie w temperaturze 580-680°C.

» Badania nieniszczace: zalecane sg kontrole jakosci spoin przy uzyciu metod
PT (penetracyjnych), UT (ultradZzwiekowych) lub RT (radiograficznych).
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Stal 26H2MF - Ciecie

Stal 26H2MF mozna cig¢ zaréwno metodami mechanicznymi, jak i termicznymi. Ze
wzgledu na duzg hartownos$¢ wymaga precyzyjnie dobranych parametréw, aby
unikng¢ nadmiernego nagrzewania i utwardzania krawedzi.

Metody ciecia mechanicznego

» Ciecie tarczowe: stosuje sie pity tarczowe z ostrzami z weglikdw spiekanych,
ktére zapewniajg czyste i doktadne krawedzie.

» Ciecie tasmowe: zalecane do wiekszych przekrojéw, z uzyciem chtodzenia i
niskich predkosci, aby unikng¢ przegrzania materiatu.

» Obrobka skrawaniem: przy frezowaniu lub toczeniu stosuje sie narzedzia z
weglikdw spiekanych oraz emulsje chtodzace.

Metody ciecia termicznego

» Ciecie tlenowe: stosowane przy grubszych elementach, wymaga
kontrolowanego podgrzewania wstepnego, by zapobiec utwardzeniu strefy
ciecia.

» Ciecie plazmowe: doktadniejsze od tlenowego, z minimalnym wptywem
cieplnym na materiat; zalecana plazma o duzej mocy.

» Ciecie laserowe: najbardziej precyzyjna metoda, zapewniajgca gtadkie
krawedzie bez koniecznosci dalszej obréobki. Wymaga lasera duzej mocy.

Zalecenia przy cieciu

» Unikanie przegrzewania: zbyt wysoka temperatura moze powodowac
miejscowe utwardzenie i utrudni¢ dalszg obrébke.

» Chtodzenie: podczas ciecia mechanicznego nalezy stosowac chtodziwo, aby
zmniejszy¢ temperature narzedzia i materiatu.

» Obrobka wykonczeniowa: po cieciu termicznym zaleca sie zeszlifowanie
krawedzi i usuniecie strefy wptywu ciepta przed dalsza obrébka.

Dzieki odpowiedniemu doborowi technik spawania i ciecia stal 26H2MF moze by¢
skutecznie obrabiana bez utraty swoich wtasciwosci mechanicznych.

Stal 26H2MF - Zastosowanie

« Waty i osie w uktadach przeniesienia napedu,
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Kota zebate narazone na duze obcigzenia i zuzycie,

Elementy turbin i silnikéw w energetyce i przemysle maszynowym,

Formy i matryce w hutnictwie i odlewnictwie,

Czesci zawordw i uktadow hydraulicznych o duzej odpornosci na scieranie
i ciSnienie.

Dostepnosc
W gatunku 26H2MF dostepne sa:
* Prety walcowane i kute,

» Blachy o réznych grubosciach,
» Odkuwki i elementy gotowe do obrébki.

Inne gatunki stali konstrukcyjnych do pracy w podwyzszonych temperaturach

15HM - stal chromowo-molibdenowa 13CrMo4-5, 1.7335

25HM 20HM - stal chromowo-molibdenowa 25CrMo4, 1.7218, 25CrMoS4, 1.7258
10H2M -stal chromowo-molibdenowa 10CrMo9-10, 1.7380

13HMF - stal chromowo-molibdenowo-wanadowa 14MoV6-3, 1.7715

21HMF - stal chromowo-molibdenowo-wanadowa 21CrMoV5-7, 21CrMoV5-11
26H2MF - stal chromowo-molibdenowo-wanadowa 24CrMo5-5

30H2MF - stal chromowo-molibdenowo-wanadowa 30CrMoV9, 31CrMoV9, 1.7707,
18519

34HN3M - stal chromowo-niklowo-molibdenowa

Zobacz réwniez

stale wysokostopowe do pracy przy podwyzszonych temperaturach

Pozostate stale konstrukcyjne stopowe

stal konstrukcyjna stopowa do naweglania

stal konstrukcyjna stopowa do azotowania

stal konstrukcyjna stopowa sprezynowa

stal konstrukcyjna stopowa tozyskowa

stal konstrukcyjna stopowa do ulepszania cieplnego

stal konstrukcyjna stopowa do pracy w podwyzszonych temperaturach - stal
kottowa
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FAQ - Stal konstrukcyjna stopowa 26H2MF /
24CrMoV5-5/1.7733

Co to jest stal 26H2MF i jakie ma odpowiedniki?

26H2MF to stal konstrukcyjna stopowa chromowo-molibdenowo-wanadowa,
przeznaczona do pracy w podwyzszonych temperaturach. Jej odpowiednikami sg
gatunki 24CrMoV5-5, 24CrMoV55 oraz stal wedtug normy EN 1.7733. W starszej
normie PN wystepuje jako 26H2MF lub 15320.

Jaki jest sktad chemiczny stali 26H2MF?

Typowy sktad chemiczny: C 0,22 %, Mn 0,50-0,80 %, Si 0,30-0,60 %, Cr 1,50-1,80
%, Mo 0,90-1,20 %, V 0,20-0,30 %. Stal ta zawiera dodatki stopowe zwiekszajgce
odpornos¢ cieplng i stabilno$¢ struktury przy dtugotrwatej eksploatacji.

Jakie wtasciwosci mechaniczne ma 26H2MF?

» Wytrzymatos¢ na rozcigganie R,,: 700-850 MPa

e Granica plastycznosci R.: = 550 MPa

 Wydtuzenie A5: = 17 %

e Twardos¢: 201-208 HB

* Przy 500 °C granica plastycznosci spada do ok. 350 MPa, zachowujac
stabilno$¢ wymiarowg i odpornos¢ na petzanie.

Jakie sa wtasciwosci cieplne i odpornosc na petzanie?

Stal 26H2MF charakteryzuje sie wysoka odpornosciag na petzanie w zakresie
420-550 °C.

Przyktadowo R1/10 000 = 337 MPa przy 420 °C oraz 92 MPa przy 550 °C. Dzieki
dodatkom molibdenu i wanadu struktura bainityczno-martenzytyczna zachowuje
stabilnos¢ nawet przy dtugotrwatej pracy.

Jak przebiega obrdbka cieplna tej stali?
* Normalizowanie: 900-930 °C, chtodzenie w powietrzu.

 Wyzarzanie odprezajace: 480-650 °C.
* Zmiekczanie: 680-720 °C.
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 Hartowanie: 880-990 °C, chtodzenie w oleju lub powietrzu.
* Odpuszczanie: 600-700 °C przez ok. 2 godziny.

Jak spawac stal 26H2MF?

Spawanie stali 26H2MF wymaga zachowania rygorystycznych warunkéow
temperaturowych. Zaleca sie podgrzewanie wstepne 200-350 °C oraz stopniowe
chtodzenie po procesie. Stosuje sie spoiwa klasy ECrMoV, elektrody i druty z
dodatkiem molibdenu i wanadu, ktdére ograniczajg ryzyko pekniec¢ zimnych.

Jakie sa zalecane techniki spawania?

e Metody: MMA, MIG/MAG z ostong gazowa (argon + CO2).

* Metoda TIG - dopuszczalna przy precyzyjnym sterowaniu cieptem.

e Po spawaniu zaleca sie wyzarzanie odprezajgce 580-680 °C i kontrole
nieniszczacg spoin (PT, UT, RT).

Jakie sa zalecenia dotyczace ciecia i obrobki 26H2MF?

Materiat mozna cig¢ mechanicznie (pity tarczowe i tasmowe z chtodzeniem) lub
termicznie (plazma, laser). Nalezy unika¢ przegrzewania krawedzi, stosowac
chtodziwo i po cieciu zeszlifowac strefe wptywu ciepta.

Do czego stosuje sie stal 26H2MF?

» Waty, osie, kota zebate o wysokiej wytrzymatosci,

» Elementy turbin i silnikdow,

e Formy i matryce w odlewnictwie i hutnictwie,

» Czesci zaworow i uktadéw hydraulicznych narazonych na sScieranie.

W jakich formach dostepna jest stal 26H2MF?

W ofercie Alfa-Tech stal 26H2MF jest dostepna jako prety walcowane i kute,
odkuwki oraz elementy przygotowane do dalszej obrébki mechaniczne;j.
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