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OFERTA SKLADOWA PRETOW WALCOWANYCH KONIGSTAHL

GATUNEK / MATERIAL GATUNEK / MATERIAL
stal gorgcowalcowana EN 10060, stal gorgcowalcowana EN 10060,
EN 10021, EN 10083-2 -3, EN 10084, DIN 1013 EN 10021, EN 10083-2 -3, EN 10084, DIN 1013
Tolerancja G45E 16MnCr5 prety kute DIN 7527-6
Waga wymiaru / 20MnCr5 42CrMo4+QT 5
ka/m)  wgEN10060 'CHR /qemncrss  /42crMosasQr Tolerancia ¢,qp 16MnCr5
SREDNICA i /C45 / 20MnCrS5 Waga wymiaru / C45R / 20MnCr5 42CrMo4+QT
[mm] eowca  KO/M)  wgEN10060 '/ LT /16MCrS5  /42CrMoS4+QT
16 1,58 ° [mm] (mm) / 20MnCrS5
20 2,47 +0,5 ® ® ° 125 96,33 ®
25 3,85 ] ® (] 130 104,20 ° ® ®
30 5,55 [ [ ° 135 112,36 °
+0,6
35 7,55 ° ° ° 140 120,84 ° ° °
+2
40 9,86 ° ° ° 145 129,63 °
45 12,48 +0,8 ° ° ° 150 138,72 [ ° °
50 15,41 [ ° ° 155 148,12 °
55 18,65 ° ° ° 160 157,83 ° ° °
60 22,20 ° ° ° 165 167,85 °
65 26,05 ° ° ° 170 178,18 ° ° °
+1
70 30,21 ° ° [ ] 180 199,76 +2,5 ® [ ] [ ]
75 34,68 ° ° [ ] 190 222,57 [} [ ]
80 39,46 ° ° ° 200 246,62 ° ° °
85 44,54 ° ° [ ] 210 271,89 ° [ ] [ ]
+3
920 49,94 ® [ [} 220 298,40 ®
+1,3 '
95 55,64 ° ° ° 230 326,15 ° ° WWW. koenlgstahl pl
100 61,65 ] ® (] 240 355,13 +4 ° [ ]
105 67,97 ] ® (] 250 385,34 ° [ ] [ ]
110 74,60 ° ® (] 260 416,78 ° [ J
+1,5
. : : : ZASTOSOWANIE
120 88,78 ] ® ° 280 483,37 ° [ ] . 2 : 2o . . ;
Stal przeznaczona do produkcji elementdéw maszyn i urzadzen, tj. przektadnie mechaniczne, kota zebate, wrzeciona,
290 518,51 ® i .
' osile, Wa’ry maszynowe, noze, walce.
300 554,89 +6 ®
310 592,49 ° Gatunek Od [mm] Do [mm] Diugosé¢ handlowa Wykonanie
C45E
ty okragte wal
320 631,34 o C45R 0 16mm g ggg o ok. 4-6 m e ;’rgwrzi;;: e
330 671,41 ) C45
16MnCr5
340 712,72 ° 20MnCr5
16MnCrS5 @ 20 mm @ 250 mm ok. 4-6 m prety okragte walcowane
Na zaméwienie mozliwe sprowadzenie réwniez innych wymiaréw 20MnCrS5
poza wymienionymi w zataczonej tabeli (nawet do @ 600 mm 42CiMod+QT
w przypadku pretéw kutych). 420rMouS 4:_ ar @ 20 mm @ 330 mm ok.4-6m prety okragte walcowane

WLASCIWOSCl | Skfad chemiczny (% wag.)

Gatunek A Si Mn P S Cr Mo Ni Cr + Mo + Ni Cu Al Ti Vv B
C45 =< 0,045 < 0,045
C45E 0,42-0,50 =<0,40 0,50-0,80 < 0,035 < 0,40 <0,10 =< 0,40 <0,63 - - - - -
< 0,030
C45R 0,020-0,040
16MnCr5 0,14-0,19 < 0,40 1,00-1,30 < 0,025 < 0,035 0,80-1,10 = <0,30 < 0,40 <0,10 <0,05
20MnCr5 0,17-0,22 < 0,40 1,10-1,40 < 0,025 =<0,035 1,00-1,30 - <0,30 < 0,40 <0,10 <0,05 - -
16/20MnCr5 0,17-0,19 < 0,40 1,00-1,30 < 0,025 < 0,035 1,00-1,10 = < 0,30 < 0,40 <0,10 < 0,05 - =
16MnCrS5 0,14-0,19 < 0,40 1,00-1,30 < 0,025 0,02-0,035 0,80-1,10 - <0,30 < 0,40 <0,10 < 0,05 - -
20MnCrS5 0,17-0,22 < 0,40 1,10-1,40 < 0,025 0,02-0,035 1,00-1,30 - < 0,30 < 0,40 <0,10 < 0,05
16/20MnCrS5 0,17-0,19 < 0,40 1,00-1,30 < 0,025 0,02-0,035 1,00-1,10 - <0,30 < 0,40 <0,10 < 0,05 - -
KONIG STAHL Sp. z 0.0. KONIG STAHL Sp. z 0.0. KONIG STAHL Sp. z 0.0. KONIG STAHL Sp. z 0.0. KONIG STAHL Sp. z 0.0. 42CrMo4+QT < 0,035
Oddziat Centralny Warszawa Oddziat Zachod Oddziat Potudnie Oddziat Pétnoc Oddziat Solec Kujawski 0,38-0,45 < 0,40 0,60-0,90  <0,025 0,90-1,20  0,15-0,30 S = S > > S
02-677 Warszawa, ul. Cybernetyki 10 61-324 Poznan, ul. Ostrowska 504 43-190 Mikotéw, ul. Zwirki i Wigury 49 81-212 Gdynia, ul. Hutnicza 3 86-050 Solec Kujawski, ul. Unii Europejskiej 21 42CrMoS4+QT 0,020-0,040
tel.+ 48 (22) 5496 110 tel. +48 (61) 878 99 70-72 tel. +48 (32) 226 50 00 tel. +48 (58) 663 40 15 tel. +48 (52) 327 89 72 w.24
e-mail: sprzedaz@koenigstahl.pl e-mail: poznan@koenigstahl.pl e-mail: mikolow@koenigstahl.pl e-mail: gdynia@koenigstahl.pl e-mail: solec@koenigstahl.pl



E———————————————————————
PARAMETRY MECHANICZNE PROCESY OBROBCZE

C45 (1.0503) / C45E (1.1191) / C45R (1.2011)

T e e D e o 416 6 d =100 100 d = 250 16MnCr(S)5 / 20MnCr(S)5 42CRMo(S)4+QT C45
W TEMPERATURZE OTOCZENIA W STANIE S U9 ot L < @ <= YUY il ) <€ 0l <5 &80 i
NORMALIZOWANYM (+N)
KUCIE TAK temp. 850 — 1100°C TAK temp. 850 — 1050°C TAK temp. 850 — 1100°C
GRANICA PLASTYCZNOSCI RE (N/mm?) MIN. 340 305 275
WALCOWANIE TAK temp. 850 — 1100°C TAK temp. 850 — 1180°C TAK temp. 850 — 1100°C
WYTRZYMALOSC NA ROZCIAGANIE RM (N/mm?) 620 580 560
SPAWANIE NIE NIE UTRUDNIONE
WYDLUZENIE WZGLEDNE A% MIN. 14 16 16
NAWEGLANIE TAK temp. 880 — 995°C
42CRMO4+QT (1.7225) / 422CRMOS4+QT (1.7227)
WEASCIWOSCI MECHANICZNE o
W TEMPERATURZE OTOCZENIA W STANIE d<16 mm 16mm<d<40mm 40mm<d<100mm 100 mm<d< 160 mm 160 mm < d <250 mm AZOTOWANIE TAK temp. 860 — 930°C TAK NIE
ULEPSZONYM CIEPLNIE (QT)
HARTOWANIE | PO NAWEGLANIU TAK temp. 860 — 900°C TAK temp. 820 — 860°C TAK temp. 820 — 860°C
GRANICA PLASTYCZNOSCI RE (N/mm?) MIN 900 750 650 550 500
WYZARZANIE PO HARTOWANIU TAK temp. 660 — 680°C
WYTRZYMALOSC NA ROZCIAGANIE RM (N/mm?) 1100 - 1300 1000 - 1200 900 - 1100 800 - 950 750 - 900
HARTOWANIE Il PO NAWEGLANIU TAK temp. 810 — 840°C
WYDLUZENIE WZGLEDNE A% MIN. 10 11 12 13 14
ODPUSZCZANIE PO NAWEGLANIU TAK temp. 150 — 200°C TAK temp. 540 — 680°C TAK temp. 550 — 660°C
WYZARZANIE NORMALIZUJACE TAK temp. 860 — 900°C
TWARDOSC HRC W ODLEGLOSCI (M MILIMETRACH) OD ZAHARTOWANEGO CZOLA PROBKI
Gatunek WYZARZANIE ZMIEKCZAJACE TAK temp. 650 — 700°C TAK temp. 680 — 720°C TAK temp. 650 — 700°C

15 3 5 7 9 1 13 15 20 25 30 35 40 45 50

C45 na srednio obcigzone elementy maszyn i urzadzen jak: wrzeciona, osie, waly, niehartowane kota zebate,
min 47 46 44 4 39 37 35 33 31 30 29 28 27 - - waly silnikdw elektrycznych, tarcze, sruby, dzwignie, noze zwykte, korkociagi, piasty do kot, drazki, walce,

1(16'\;';‘5;? wirniki pomp. Wyroby moga by¢ hartowane powierzchniowo uzyskujac twardo$¢ do 50 - 60 HRC.
max 39 36 31 28 24 21 - - - - - - - - - 16MnCr(S)5 / 20MnCr(S)5 to stale do naweglania, ktére stosuje sie najczesciej przy budowie maszyn
pracujgcych w trudnych warunkach, narazonych na zuzycie.
min 49 49 48 46 43 42 M 39 37 35 34 33 3 ~ R Z gatunkéw tych produkuje sie m.in. czesci przektadni, waty rozrzadu i sworznie ttokowe.
%? '\;T g? 42CrMo(S)4+QT na elementy maszyn o bardzo duzej duzej wytrzymatosci i ciagliwosci, czedci narazone
’ max 41 39 36 33 30 28 2 25 23 21 R R R - - na zmienne obcigzenia np.: osie, waty korbowe, kota zebate, tarcze, wirniki, dzwignie, popychacze.
min 47 46 44 4 39 37 35 33 31 30 29 28 27
16/20MnCr5 7.
max 4 39 36 33 30 28 26 25 23 21 - g
min 47 46 44 M 39 37 35 33 31 30 29 28 27 - -
16MnCrS5 S E RWIS
(1.7139)
max & 3 3 28 24 2 - - - - - - - - - Naszym klientom oprécz materiatu zapewniamy profesjonalny serwis w postaci:
min 49 49 48 46 43 42 4 39 37 35 34 33 32 - - .
20MnCrS5 1. CIECIE PRETOW NA WYMIAR:
(1.7149) . ..
max 41 39 36 33 30 28 26 25 23 21 - - - - - - Oferujemy cigcie do @ 350 mm
- Minimalna dtugos¢ odcinka — 10 mm
min 47 46 44 4 39 37 35 33 31 30 29 28 27 -
16/20MnCrS5
T 1T 1T 1 -1 .1 . 1" _ _ _ _ 2. TRANSPORT DO MAGAZYNU KLIENTA
a) Dostawy realizowane w ramach statych tras:
- min 61 61 61 60 60 59 59 58 56 53 51 48 47 46 45 - State kierunki w poszczego'me dni tygodnia
42CrMoS4+QT - Gwarancja dostawy na nastepny dzien
max 53 53 52 51 49 43 40 37 34 32 31 30 30 29 29 .
b) Dostawy realizowane w ramach statych tras:
- Zazwyczaj realizowane kurierem
- Dostawa do maksymalnie 2 dni roboczych
TWARDOSC HRC W ODLEGLOSCI (M MILIMETRACH) OD ZAHARTOWANEGO CZOLA PROBKI
Gatunek .. . . . P
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 13 15 20 25 30 W swojej ofercie posiadamy rowniez szeroka game produktéw
ciagnionych — ptaskowniki, prety okragte (w tolerancji h9 i h6), prety
case min 58 57 55 53 49 4 34 3 28 27 26 25 24 - - - kwadratowe i szesciokatne.
C45R
max 48 40 33 24 22 20 - - - - - - - - - -
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