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Sposab przesycania stali austenitycznych
w piecach prézniowych

Przedmiotem wynalazku jest sposéb przesycania stali austenitycznych w piecach prézniowych.

Jak wiadomo, nieumiejg¢tne nagrzewanie stali austenitycznych w piecach prézniowych prowadzi¢ moze do
powstawania barw nalotowych. W procesie wyzarzania stali austenitycznych problem ten mozna rozwigza¢
w spos6b przedstawiony w polskim zgtoszeniu patentowym P-225458 (BUP nr 2/82), ktéry polega na tym, ze
wyroby przeznaczone do wyzarzania umieszcza si¢ w pojemnikach wykonanych z tego samego materla{u co
wyzarzany wyréb, razem z geterem i po odpompowaniu pieca do cisnienia nieco ponizej 1,33x10- ’Pa nagrzewa
si¢ wsad do zatozonej temperatury z dowolng szybkoscia, z zastosowaniem co najmniej trzech przystankéw
temperaturowych w zakresach najbardziej intensywnego wydzielania sie poszczeg6lnych gazéw czynnych to jest
H,, CO., H,0, CO, korzystnie w temperaturach okoto 300, 500 i 800°C i wytrzymaniu przez okres 0,5—1,5 h,
a po osiagnigciu temperatury nieco ponizej 1050°C i wytrzymaniu przez czas 0,5—5,0 h, wsad studzi sie razem
z piecem do temperatury otoczenia.

Celem wynalazku jest opracowanie beznalotowego sposobu przesycania stali austenltycznych w piecach
" prézniowych.

Sposéb przesycania stali austenitycznych w piecach prézniowych, prowadzony w préini powyzej
1,33,(10--2 Pa, polegajacy na stopniowym nagrzewaniu materiatu, wygrzewaniu w tej temperaturze i nastepnym
chtodzeniu, wedtug wynalazku polega na tym, ze wsad nagrzewa sie z szybkoscia 10-20°C/min. przy zastosowa-
niu przystankéw temperaturowych w zakresach najbardziej intensywnego wydzielania si¢ poszczegéinych gazéw
czynnych to jest H,, CO,, H,0 i CO, korzystnie w temperaturach okoto 150, 250, 400, 500, 650, 950°C przez
czas od 0,5—1,0 h, a nastgpnie nagrzewa sie do temperatury procesu 1050-1150°C i po wygrzaniu w tej tempera-
turze ‘przez czas 0,5—2,0 h, niezbedny do uzyskania jednorodnej struktury materiatu, studz: sie go w osrodku
gazowym o niskiej zawartosci tlenu i pary wodnej do temperatury otoczenia, przy czym czas studzenia uzaleznio-
ny jest od wielkosci wsadu i rodzaju pieca prézniowego.

Kontrolowane nagrzewanie ma na celu utrzymanie niskiego poziomu gazéw czynnycn: desorbujacych ze
wsadu i komory roboczej pieca prézniowego w podwyzszonych temperaturach dla unikniecia powstawania barw
nalotowych czyli utlenienia stali austenitycznych. Sktad atmosfery prézniowej moze by< kontrolowany
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pomocy spektrometru masowego, natomiast gaz przeznaczony do chtodzenia wsadu w operacji przesycania musi
posiada¢ niskg zawartos¢ tlenu i pary wodnej, aby nie spowodowac utlenienia stali austenitycznych podczas
chtodzenia.

Ponadto w przypadku stosowania sposobu wedtug wynalazku ‘do nagrzewania stali austenitycznych w pie-
cach prézniowych do operacji na przyktad wyzarzania, wsad studzi sie razem z piecem.

Przedmiot wynalazku przedstawiony jest ponizej w przyktadzie wykonania. Siatke ze stali austenitycznej
1H18N9T o sktadzie chemicznym wedtug polskiej normy PN-71/H-86020 to jest: C-max.0,10% wagowych,
Mn-max.2,0% wagowych, Si-max.0,8% wagowych, P-max.0,045% wagowych, S-max.0,030% wagowych,
Cr-17-19% wagowych, Ni-8-10% wagowych oraz Ti5xC+0,8% wagowych, umieszczono w piecu préiniowym
z grafitowymi elementamii grzejnymi, a po odpompowaniu pieca do cisnienia nieco p¢.7w'yiei‘l,33x10'2 Pa, nagrza-
no wsad z zastosowaniem przystankéw w temperaturach 150, 250, 400, 650, 800 i 950°C. Czas wytrzymania
wsadu na kazdym przystanku wynosit okoto 0,5 h.Szybko$¢ nagrzewania pomigdzy przystankami wynosita
okoto 20°C/min. Po osiagnieciu temperatury 1050°C wytrzymano wsad w tej temperaturze przez okoto 1,0h, po
czym studzono wsad argonem do temperatury otoczenia przez 1,0h.

Po procesie siatka zachowata jasng, niezmieniong powierzchnie.

Sposéb wedtug wynalazku ma szczegélne zastosowanie przy prowadzeniu obrdbki cieplnej w piecach
prézniowych, posiadajacych silnie gazotwérczg izolacje cieplng, niedostateczng wydajno$¢ pompowania lub przy
trudnosciach z uzyskaniem odpowiednio niskiego ci$nienia atmosfery prézniowe;j.

Zastrzezenie patentowe

Sposdb przesycania stali austenitycznych w piecach prézniowych, prowadzony w prézni powyzej
1,33x102Pa, polegajacy na nagrzaniu materiatu, wygrzewaniu w tej temperaturze i nastgpnym schtodzeniu,
znamienny tym, ze wsad nagrzewa sie z szybkoscia 10-20°C/min. przy zastosowaniu przystankéw tem-
peraturowych w zakresach najbardziej intensywnego wydzielania sie poszczeg6inych gazéw czynnych, to jest H,,
CO;, H,0, CO, korzystnie w,temperaturach okoto 150, 250, 400, 500, 650, 800, 950°C, przez czas od
0,56—1,0 h, a nastepnie nagrzewa sie¢ do temperatury procesu 1050-1 150°C i po wygrzewaniu w tej temperaturze
przez czas 0,5-2,0 h, niezbedny- do uzyskania jednorodnej struktury materiatu, studzi si¢ go w osrodku gazo-
wym o niskiej zawartosci tlenu i pary wodnej do temperatury otoczenia, przy czym czas studzenia uzalezniony
jest od wielkosci wsadu i rodzaju pieca prézniowego
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