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4.1 BrREEHIN
Tk 2 5 AL A e 4
45 c Si Mn P S Als N
T 25 4 M4 <0.10 <0.50 <0.80 <0.025 <0015 <0010 <0012

HR275 7151 RE

s HilA JEfREEE(Mpa) PEhAEE (Mpa) lHCEE (%)
T 22 4 40 L >75 >380 >15
Tk R AR NN 7K

s C Si Mn P S Als N
1 0.051 0.225 0.654 0.013 0.004 0.001 0.0021
2 0.052 0.253 0.715 0.016 0.005 0.001 0.0023
3 0.064 0.241 0.688 0.016 0.004 0.001 0.0026
4 0.056 0.310 0.690 0.015 0.006 0.001 0.0016
5 0.059 0.289 0.690 0.014 0.004 0.002 0.0014
6 0.064 0.248 0.607 0.020 0.006 0.001 0.0033
7 0.061 0.219 0.708 0.015 0.005 0.001 0.0018

Tk 2 5 A0 AN A 1 i

5 S JE B (mm) Ji R 5 ¥ (Mpa) PUPL R (Mpa) JE TR K2 (%)
1 1.50 320 405 0.79 38.5
2 1.44 325 419 0.78 375
3 1.49 318 419 0.76 405
4 1.47 305 399 0.76 38.0
5 1.48 336 422 0.80 37.0
6 1.50 315 428 0.74 47.0
7 1.45 309 419 0.74 39.5
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4.2 TR
TR i £ 5 M B 2
[ C Si Mn P S Als N
TN <0.10 <0.50 <1.00 <0.120 <0.015 <0.010 0.0060
i 154 77 2 14 e
s A JEREEE(Mpa) P (Mpa) THE (%)
BN L >340 >410 >18
TRy 4 £ 4P 7K B 23
A=) C Si Mn P S Cu Als Ni Cr N
1 0.068 0.304 0.830 0.089 0.004 0.277 0.001 0.092 0.519 0.0028
3 0.062 0.281 0.791 0.097 0.006 0.304 0.002 0.099 0.510 0.0019
3 0.057 0.284 0.818 0.098 0.005 0.305 0.001 0.100 0.524 0.0022
4 0.054 0.268 0.818 0.091 0.006 0.277 0.001 0.087 0.526 0.0028
5 0.067 0.250 0.791 0.092 0.005 0.268 0.001 0.084 0.509 0.0022
6 0.063 0.228 0.737 0.090 0.004 0.261 0.002 0.098 0.512 0.0031
7 0.072 0.260 0.740 0.090 0.005 0.263 0.001 0.096 0.522 0.0038
i} fig 9 /3 M g
5 S FE (mm) i AR5 (Mpa) PiFi 58 (Mpa) JE 5 LE K2 (%)
1 1.46 451 567 0.80 25
2 1.41 434 557 0.78 275
3 1.45 451 573 0.79 25
4 1.47 388 540 0.72 29
5 1.79 386 521 0.74 29
6 1.47 413 529 0.78 26.5
7 1.44 443 568 0.78 25.5
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