Stal narzedziowa weglowa N8E, C80W1, 1.1525, U8A-1,
C80KU, N8, C80W2, Y8A, U8A, ¥8, U8, 1.1625, U8-3

A

Stal narzedziowa N8E ptytko hartujgca sie stal narzedziowa weglowa
PN-84/H-85020, C80W1, 1.1525, U8A, 1U8A, Y8A, USA-1

Materiaty dostepne w Alfa-Tech N8S8E / 1.1525/
Y8A

Prety NBE /1.1525 / Y8A - gorgcowalcowane, tuszczone i ciggnione
Ptaskowniki N8E /1.1525 / Y8A

Prety N8E /1.1525 / Y8A

Odkuwki N8E /1.1525 / Y8A - swobodne, kostki i waty kute

Tasmy N8E /1.1525/ Y8A

Blachy N8E /1.1525 / Y8A - gorgcowalcowane

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

Porédwnanie sktadu chemicznego gatunku N8E z
odpowiednikami C80W1, 1.1525, USA, 1US8A, Y8A,
USA-1

Gatunek |Norma Sktad chemiczny (%)
stali C Mn Si P S Cu Cr Vi inne
NSE PN 0,75 0,15 0,15 max max max | max max B
0,84 0,30 0,30 0,025 0,025 0,20 0,15 0,20
c80wW1 DIN 0,75 0,10 0,10 max max _ _ _ _
1.1525 W.nr 0,85 0,40 0,30 0,020 0,020
U8A-1 GOST 0,75 0,17 0,17 max max max max max _
U8BA Y8A 0,84 0,28 0,33 0,025 0,018 0,25 0,20 0,25
sk6 IS 0,70 0,10 0,10 max max max |max max
0,80 0,50 0,35 0,030 10,030 0,25 10,30 0,25
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' Stal narzedziowa weglowa N8E, C80W1, 1.1525, U8A-1,
‘ C80KU, N8, C80W2, Y8A, U8A, ¥8, U8, 1.1625, U8-3

c80KU | yny | 075 | max | 090 | ) ) ) i .

C80KU 0,84 0,35 1,20

Stal narzedziowa weglowa gteboko hartujgca sie N8 PN-84/H-85020 C80W2,
1.1625,U8-3,U8, Y8

Porédwnanie sktadu gatunku N8 z odpowiednikami
c80w2, 1.1625,U8-3,U8, ¥8

Gatunek Sktad chemiczny (%)
stali |[Norma |C Mn Si P S Cu Cr i inne
N8 PN 0,75 0,15 0,15 max max max max max _
0,84 0,30 0,30 0,030 | 0,030 0,20 0,15 0,20
csowz2 DIN 0,75 0,15 0,10 max max N _ 5 _
1.1625 W.nr 0,84 0,35 0,30 0,030 | 0,030
U8-3 GOST 0,75 0,17 0,17 max max max 0,20 max -
U8 y8 0,84 0,33 0,33 0,030 10,028 0,25 0,40 0,25

Stal narzedziowa weglowa NSE i N8 -
charakterystyka i wtasciwosci

Stale N8E (C80W1, 1.1525, U8SA, 1U8A, Y8A, UBA-1) i N8 (C80OW2, 1.1625,U8-3,U8,
¥8) naleza do grupy weglowych stali narzedziowych do pracy na zimno. Zapewniajg
wysokg twardos¢ po obrébce cieplnej, przy ograniczonej udarnosci i spawalnosci.
Rdéznig sie gtebokoscig hartowania:

N8E - stal ptytko hartujgca sie (wysoka stabilnos¢ wymiarowa, bardzo dobra jakos¢
powierzchni),

N8 - stal gteboko hartujgca sie (jednorodna twardos¢ w przekroju, lepsza dla
wiekszych wymiaréw).

Wtasciwosci (wartosci orientacyjne po obrdbce cieplnej)

Wiasciwos¢ NS8E N8
Twardos¢ po hartowaniu [HRC] 60-62 60-63
Gtebokos¢ zahartowanej warstwy do ok. 3 mm do ok. 10 mm
Stabilnos¢ wymiarowa bardzo dobra umiarkowana
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' Stal narzedziowa weglowa N8E, C80W1, 1.1525, U8A-1,
‘ C80KU, N8, C80W2, Y8A, U8A, ¥8, U8, 1.1625, U8-3

Witasciwos¢ NS8E N8
Odpornos¢ na scieranie dobra dobra
Odpornos¢ na pekanie umiarkowana nieco nizsza
Udarnosc¢ srednia nizsza przy duzych przekrojach

Obroébka cieplna

Zakres Osrodek
Etap temperatur htod - Uwagi technologiczne
[°C] chtodzenia

Wyzarzanie _ , chtodzenie spokojne; uzyskuje

zmiekczajace 680-710 powietrze sie twardos¢ < 229 HB
olej zalecany dla wiekszych

Hartowanie 780-820 woda lub olej przekrojow; ogranicza ryzyko
odksztatcen

Odpuszczanie 150-200 powietrze po hartowaniu; docelowa

twardos¢ robocza 58-61 HRC

Zastosowanie

e Narzedzia reczne i stolarskie (dtuta, przecinaki, przebijaki).

Pity tasmowe i noze do drewna.

Matryce i wykrojniki do pracy na zimno.

Elementy wymagajgce twardej powierzchni i ciggliwego rdzenia - N8E.
Detale o wiekszym przekroju, wymagajgce gtebszego zahartowania - N8.

Obrdbka i wskazowki technologiczne

W stanie wyzarzonym stale N8E i N8 obrabiajg sie skrawaniem poprawnie, z dobrg
jakoscig powierzchni i umiarkowanym zuzyciem narzedzi. Dzieki niskiej zawartosci
pierwiastkow stopowych majg jednorodng strukture ferrytowo-perlitycznga, co
utatwia toczenie, wiercenie i frezowanie. Obrébke mechaniczng zaleca sie
wykonywac przed hartowaniem - po zahartowaniu materiat staje sie bardzo twardy
(ok. 60 HRC) i moze byc¢ obrabiany jedynie przez szlifowanie lub elektroerozje
(EDM).

W trakcie hartowania nalezy zachowa¢ réwnomierne nagrzewanie, poniewaz przy
szybkim podgrzewaniu materiat ma tendencje do deformacji i pekania, szczegdlnie
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' Stal narzedziowa weglowa N8E, C80W1, 1.1525, U8A-1,
‘ C80KU, N8, C80W2, Y8A, U8A, ¥8, U8, 1.1625, U8-3

w ostrych narozach i przy zmiennym przekroju. Dla elementdéw o wiekszej masie lub
skomplikowanym ksztatcie zaleca sie stosowanie kapieli olejowych lub solnych,
ktére zapewniajg tagodniejsze chtodzenie niz woda, zmniejszajgc ryzyko naprezeh
wewnetrznych.

Odpuszczanie prowadzi sie w zakresie 150-200 °C, zazwyczaj jednokrotnie, bez
utraty wysokiej twardosci. W przypadku narzedzi wymagajacych wiekszej stabilnosci
wymiarowej mozna zastosowacd odpuszczanie dwukrotne. Dla uzyskania najlepszej
jakosci powierzchni po obrébce cieplnej zaleca sie kohcowe polerowanie na sucho
lub mikroszlifowanie.

Ze wzgledu na wysokg zawartos¢ wegla, stale N8E i N8 wykazujg bardzo
ograniczong spawalnos¢ - ztgcza sg kruche i narazone na pekniecia. Materiat nie
jest réwniez przeznaczony do pracy w podwyzszonych temperaturach; powyzej
200 °C moze dojs¢ do obnizenia twardosci i scieralnosci. W zastosowaniach
precyzyjnych istotne jest takze unikanie przegrzania krawedzi roboczych podczas
szlifowania, poniewaz nadmierny wzrost temperatury prowadzi do odpuszczania
lokalnego i utraty twardosci powierzchniowe;j.

« N8E (C80W1, 1.1525, U8SA, 1U8A, Y8A, U8BA-1) - stal ptytko hartujgca sie, o
bardzo dobrej czystosci metalurgicznej i wysokiej stabilnosci wymiarowe;.
Charakteryzuje sie rbwnomiernym hartowaniem powierzchniowym i niskg
sktonnosciag do deformacji. Stosowana do narzedzi precyzyjnych, matryc,
przyrzaddéw pomiarowych, dtut i elementéw o mniejszym przekroju, gdzie
wymagana jest wysoka jakos¢ powierzchni i odpornos¢ na Scieranie.

« N8 (C80W2, 1.1625,U8-3,U8, ¥8) stal gteboko hartujgca sie, zapewniajgca
jednorodng twardos¢ w catym przekroju detalu. Wymaga ostrozniejszego
hartowania ze wzgledu na wieksze ryzyko odksztatcen. Stosowana do czesci o
wiekszych wymiarach, przebijakéw, narzedzi tnacych i wykrojnikow
pracujgcych w warunkach umiarkowanego obcigzenia.

Oba gatunki stanowig klasyczny wybér dla narzedzi weglowych - ekonomiczne,
tatwe w obrobce i przewidywalne w zachowaniu podczas obrébki cieplnej. Wtasciwie
dobrane parametry hartowania i odpuszczania pozwalajg uzyskac trwatosc
wystarczajgcq dla wiekszosci zastosowah w produkcji narzedzi recznych oraz
elementow eksploatowanych w temperaturze otoczenia.

Pozostate stale narzedziowe weglowe
N8E - stal narzedziowa weglowa N8, C80W1, 1.1525, C80W2, 1.1625
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N9E - stal narzedziowa weglowa N9, C85W, 1.1830
N10E - stal narzedziowa weglowa N10, C105W, 1.1545

Pozostate stale narzedziowe

narzedziowe stopowe stale do pracy na gorgco
narzedziowe stopowe stal do pracy na zimno
stale narzedziowa weglowa

stale szybkotngce

FAQ - najczesciej zadawane pytania o stal N8S8E

Jakie sa inne oznaczenia stali NSE i N8?

Spotykane odpowiedniki to m.in. PN-EN C80U, C80W1, 1.1525 oraz DIN C80U. W
AISI odpowiadajg im stale 1080/1085, a w GOST - U8/U8A.

Co to sg stale NSE i N8?

S3 to weglowe stale narzedziowe do pracy na zimno, stosowane w narzedziach
recznych, matrycach, wykrojnikach oraz elementach narazonych na Scieranie.

Jaka jest réznica miedzy N8E a N8?

N8E hartuje sie ptytko i cechuje wysokg stabilnoscia wymiarowg, natomiast N8
hartuje sie gteboko, zapewniajgc rownomierng twardos¢ w przekroju.

Jaka twardosc uzyskuje sie po obrdbce ciepinej?

Po hartowaniu i odpuszczaniu uzyskuje sie 58-61 HRC, a po samym hartowaniu
nawet ok. 63 HRC.

Jakie sa zalecane parametry obrobki cieplnej?

Wyzarzanie zmiekczajgce 680-710 °C, hartowanie 780-820 °C (olej lub woda),
odpuszczanie 150-200 °C do 58-61 HRC.
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Jak gteboko hartuja sie stale NS8E i N8?
N8E: ok. 3 mm. N8: nawet do ok. 10 mm przy odpowiednim chtodzeniu.
Do jakich zastosowan najlepiej wybra¢ NSE?

Do narzedzi precyzyjnych, diut, przebijakéw, matryc i elementéw o matym
przekroju, gdzie istotna jest doktadnos¢ wymiarowa.

Kiedy lepszym wyborem jest N8?

Przy wiekszych przekrojach oraz gdzie wymagana jest rwnomierna twardos¢ w
catej objetosci, np. wykrojniki i stemple.

Jak wyglada obrébka skrawaniem tych stali?

W stanie wyzarzonym obrabialnos¢ jest dobra. Po hartowaniu obrabia sie je gtdwnie
przez szlifowanie lub EDM.

Czy stale N8E i N8 sa spawalne?
Nie, wysoka zawartos$¢ wegla powoduje kruchos¢ i ryzyko pekniec ztgcza.
Czy mozna je stosowac w podwyzszonych temperaturach?

Nie, sg to stale do pracy na zimno — w wysokich temperaturach tracg wtasciwosci.
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