' Stal narzedziowa N10E / C105W2 / C105W1 stal weglowa
‘ ptytko hartujgca sie

Stal narzedziowa N10E stal weglowa ptytko hartujgca sie PN-84/H-85020 ,C105U,
C1l05wW2, 1.1645, C105W1, 1.1545, U10A-1, U10A, Y10A, U10-3, U10, Y10

Materiaty dostepne w Alfa-Tech N10E / 1.1545/
Y10A

Prety N1OE /1.1545 /Y10A - gorgcowalcowane, tuszczone i ciggnione
Ptaskowniki N1OE /1.1545 / Y10A

Prety kute N1OE /1.1545 / Y10A

Odkuwki N10OE /1.1545 / Y10A - swobodne, kostki i waty kute

Tasmy N10E /1.1545/Y10A

Blachy N10OE /1.1545 / Y10A - gorgcowalcowane

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

Stal narzedziowa N10OE porédwnanie sktadu
chemicznego z zamiennikami C105U, C105W2,
1.1645, C105W1, 1.1545, U10A-1, U10A, Y10A

H 0,
Gatunek Sktad chemiczny (%)
, Norma
stali - - -
C Mn Si P S Cu Cr Ni Mo inne
N1OE PN 095 | 0,15 | 0,15 | max | max | max | max | max - _
1,04 0,30 0,30 | 0,025 | 0,025 | 0,20 0,15 0,20
Cl105W1 DIN EN 1,00 0,10 0,10 max max _ = _ _ _
1.1545 1,10 0,25 0,25 | 0,025 | 0,020
Ccl105w2 DIN 1,00 0,10 0,10 max max B = ~ ~ _
1.1645 1,10 0,35 0,30 | 0,030 | 0,030
W.nr
0,95 0,10 0,10 max max
CLOSE2U [AFNORY 109 | 040 | 0,30 | 0,020 | 0,020 - . - - -
T10A GB/T 0,95 max max max max max max max _ _
T00103 1,04 0,40 0,35 | 0,030 | 0,020 | 0,30 0,25 0,20
U10A-1 GOST 0,95 0,17 0,17 max max max max max _
UI0A Y10A 1,09 0,28 0,33 | 0,025 | 0,018 | 0,25 0,20 0,25 B
1,00 0,10 0,10 max max
C105U 1 150 | 710 | 040 | 0.30 | 0,030 | 0,030] - - - - -

Stal narzedziowa-stal weglowa gteboko harujgca sie N9 PN-84/H-85020, U10-3, U10,
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' Stal narzedziowa N10E / C105W2 / C105W1 stal weglowa
‘ ptytko hartujgca sie

Y10, Y10-3

Poréwnanie sktadu chemicznego N10 z
zamiennikami U10-3, U110, Y10, Y¥10-3

Sktad chemi %
Gatunek ad chemiczny (%)
.| Norma
stali - - -
C Mn Si P S Cu Cr Ni Mo inne
N10 PN 095 | 0,15 | 0,15 | max | max | max | max | max - _
1,04 0,35 0,35 | 0,030 | 0,030 | 0,25 0,20 0,25
Ul10-3 GOST 0,95 0,17 0,17 max max max 0,20 max _

Ul10 VY10 1,09 0,33 0,33 | 0,030 | 0,028 | 0,25 0,40 0,25

Stal narzedziowa weglowa N10OE i N10 -
charakterystyka, wtasciwosci i zastosowanie

Ogdina charakterystyka

Stale N1OE i N10 ( C105U, C105W2, 1.1645, C105W1, 1.1545, U10A-1, U10A, Y10A,
Ul0-3, U10, Y10naleza do grupy weglowych stali narzedziowych do pracy na zimno,
przeznaczonych do wytwarzania narzedzi o wysokiej twardosci i odpornosci na
scieranie.

Zawartos¢ wegla na poziomie okoto 1,0% zapewnia bardzo duzg twardos¢ po
hartowaniu, jednak ogranicza udarnos¢ i zwieksza podatnos$¢ na kruche pekanie.

N1OE to stal ptytko hartujgca sie - stabilna wymiarowo i o bardzo dobrej jakosci
powierzchni, stosowana do precyzyjnych narzedzi o mniejszych wymiarach.

N10 to stal gteboko hartujgca sie - o wiekszej jednorodnosci twardosci w przekroju,
uzywana do masywniejszych detali i narzedzi.

Sktad i charakter metalurgiczny

Stale N10E i N10 zawierajg okoto 0,95-1,05% wegla, 0,15-0,30% manganu i
0,15-0,30% krzemu przy bardzo niskiej zawartosci siarki i fosforu (= 0,025%).

Po wyzarzaniu majg strukture perlityczno-ferrytyczng, natomiast po hartowaniu -
drobnoziarnisty martenzyt.

Wysoka czystos¢ metalurgiczna przektada sie na dobrg jakos¢ powierzchni i
przewidywalnos¢ w obrdbce cieplnej.
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' Stal narzedziowa N10E / C105W2 / C105W1 stal weglowa
‘ ptytko hartujgca sie

Wtasciwosci mechaniczne (wartosci orientacyjne)

Witasciwos¢ N1OE N1O
Twardos¢ po 62-66

hartowaniu  HRC 63-67 HRC

Twardosc

robocza po >8-62 59-63 HRC
. HRC

odpuszczaniu

Wytrzymatosé

na ~ 800-1100 554 1750 Mpa

rozcigganie  MPa

(Rm)

Modut

: . . ~200
sprezystosci GPa ~200 GPa

(E)

Odpornos¢ na bardzo

. . bardzo wysoka
scieranie wysoka

niska - podatnosc¢ na

Udarnosc niska kruche pekanie

Stabilnos¢ bardzo

. umiarkowana
wymiarowa  dobra

Obrdbka cieplna

Zakres Osrodek
Etap temperatur htod . Uwagi technologiczne
[°C] chtodzenia
Wy_zarzan_le 680-720 piec obnizenie twardosu/d_o ok. 200 HB,
zmiekczajgce poprawa skrawalnosci
olei lub woda tylko dla drobnych elementdéw;
Hartowanie 780-820 woéla zalecane chtodzenie w oleju dla

ograniczenia pekniec

czas 1-2 godziny; usuniecie naprezen i

Odpuszczanie 150-250 powietrze uzyskanie twardogci 58-62 HRC

Obrdbka i wskazowki technologiczne

W stanie wyzarzonym stale N10OE i N10 sg dobrze obrabialne, z gtadka powierzchnig
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' Stal narzedziowa N10E / C105W2 / C105W1 stal weglowa
‘ ptytko hartujgca sie

i umiarkowanym zuzyciem narzedzi.

Po zahartowaniu materiat wymaga szlifowania lub elektroerozji.

Podczas hartowania nalezy zachowac¢ réwnomierne nagrzewanie - zbyt szybkie
podgrzanie grozi deformacjami i peknieciami.

Dla wiekszych elementéw zalecane jest chtodzenie w oleju.

Stale te majg bardzo ograniczong spawalnosc i nie powinny by¢ spawane bez
wczesniejszego podgrzewania do 300-400 °C i kontrolowanego chtodzenia.

Nie nadajg sie do pracy powyzej 200 °C, poniewaz tracg twardos¢ i odpornos¢ na
Scieranie.

Zastosowanie

e gwintowniki, rozwiertaki, frezy i ptytki tnace,

matryce i wykrojniki do pracy na zimno,

noze, skrobaki i narzedzia do obrdébki drewna,

pilniki, dtuta, przecinaki,

stemple, narzedzia do cechowania metali,

narzedzia wymagajgce wysokiej twardosci powierzchniowej i odpornosci na
Scieranie.

Zalety i ograniczenia
Zalety:

» bardzo wysoka twardos¢ i odpornos¢ na Scieranie,

» dobra obrabialnos¢ w stanie wyzarzonym,

 prosta obrébka cieplna,

« stabilno$¢ wymiarowa po hartowaniu (szczegdlnie N10E).

Ograniczenia:

* niska udarnosc¢ i podatnos¢ na kruche pekanie,

» ograniczona odpornos¢ na korozje - wymaga ochrony powierzchni,

* staba spawalnosc,

e niezalecana do pracy w wysokich temperaturach lub przy silnych drganiach.

Podsumowanie techniczne

Stale N1OE i N10 to klasyczne gatunki weglowe do narzedzi pracujgcych na zimno,
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' Stal narzedziowa N10E / C105W2 / C105W1 stal weglowa
‘ ptytko hartujgca sie

tgczagce prosta technologie obrébki cieplnej z bardzo dobrg odpornoscia na scieranie
i wysokg twardoscia.

N1OE stosuje sie do precyzyjnych narzedzi matych przekrojéw,

natomiast N10 - do wiekszych elementéw, ktédre wymagaja gtebszego hartowania.
Oba gatunki zapewniajg dobry stosunek trwatosci do ceny, lecz wymagajg ostroznej
obrébki cieplnej i ochrony antykorozyjne;j.

W gatunkach N10, N10E lub odpowiednikach ( C105U, C105W2, 1.1645, C105W1,
1.1545, U10A-1, U10A, Y10A, U10-3, U10, Y10), oferujemy prety walcowane, prety
kute, blachy zimnowalcowane i gorgcowalcowane, odkuwki swobodne, ptaskowniki.

Stal narzedziowa weglowa - pozostate gatunki

N8E - stal narzedziowa weglowa N8, C80W1, 1.1525, C80W2, 1.1625
N9E - stal narzedziowa weglowa N9, C85W, 1.1830
N10OE - stal narzedziowa weglowa N10, C105W, 1.1545

Pozostate stale narzedziowe

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

stale szybkotngce

Najczesciej zadawane pytania (FAQ) o stali
narzedziowej N10E i N10O

Co to jest stal N1OE i N10?

N1OE i N10 to weglowe stale narzedziowe do pracy na zimno. Charakteryzujg sie
wysoka twardoscig i odpornoscig na scieranie po hartowaniu, stosowane do
narzedzi recznych i precyzyjnych elementéw roboczych.

Jaka jest roznica miedzy N10OE a N10?

N1OE to stal ptytko hartujgca sie, o bardzo dobrej stabilnosci wymiarowej,
przeznaczona do mniejszych i precyzyjnych narzedzi. N10 to stal gteboko hartujgca
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sie, zapewniajgca jednorodng twardos¢ w catym przekroju detalu.
Jaka jest twardos¢ po obréobce cieplnej?
Po hartowaniu stale N10OE i N10 osiggajg twardos¢ 62-67 HRC. Po odpuszczaniu

roboczym twardos¢ wynosi 58-62 HRC w zaleznosci od przekroju i sposobu
chtodzenia.

Jakie sa zalecane parametry obroébki cieplnej?

Wyzarzanie zmiekczajgce: 680-720 °C (chtodzenie w piecu). Hartowanie:

780-820 °C (chtodzenie w oleju lub wodzie dla matych przekrojéw). Odpuszczanie:
150-250 °C przez 1-2 godziny.

Jakie sa wlasciwosci uzytkowe stali N10E/N10?

Stale te zapewniajg wysoka twardos¢, duzg odpornosc¢ na Scieranie i dobra
stabilno$¢ wymiarowg. Maja jednak niskg udarnos¢ i ograniczong odpornos¢ na
korozje.

Do jakich zastosowan wykorzystuje sie stal N10E i N10?

Do gwintownikéw, rozwiertakdéw, frezéw, matryc, wykrojnikéw, pilnikéw, dtut, nozy,
skrobakéw i stempli pracujacych na zimno.

Jak wyglada obrabialnos¢ tych stali?

W stanie wyzarzonym majg dobra skrawalnos¢. Po zahartowaniu wymagaja
szlifowania lub obrobki elektroerozyjnej (EDM).

Czy stal N10E/N10 nadaje sie do spawania?

Nie. Ze wzgledu na wysoka zawartos¢ wegla spawalnos¢ jest bardzo ograniczona -
w spoinie tworzg sie kruche struktury. W razie koniecznosci stosuje sie
podgrzewanie do 300-400 °C i powolne chtodzenie.

Czy stal N10E/N10 moze pracowac¢ w wysokich temperaturach?

Nie. Sa to stale do pracy na zimno. Powyzej 200 °C twardos¢ i odpornosé na
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' Stal narzedziowa N10E / C105W2 / C105W1 stal weglowa
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scieranie znaczgco maleja.
Jakie sa inne oznaczenia i odpowiedniki stali N1OE/N10?

Przyblizone odpowiedniki: EN/ISO C105U, DIN 1.1545, AISI 1095, GOST U10A, Y10A.
Wystepujg takze oznaczenia handlowe: C105W1, C105W2, BW1A, U10-3.

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



