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Sposéb poprawy wlasno$ci mechanicznych narzedzi i elementéw
konstrukcyjnych wykonanych ze stali stopowych
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Wynalazek dotyczy sposobu przeprowadzania za-
biegoéw obrébki cieplnej narzedzi i specjalnych
elementéw konstrukeyjnych, wykonanych ze stali
stopowych, szczegolnie ze stali szybkotngcych, za-
pewniajgcego nadanie wymienionym wyrobom
wysokiej twardo$ci w obszarach podpowierzchnio-
wych i réwnocze$nie zwiekszonej ciggliwosei w
rdzeniu, to jest w glebszych warstwach materiatu.

Dotychczasowe sposoby uzyskiwania wysokiej, po-
wierzchniowej twardosci i wysokiej ciggliwosci
rdzenia, przewaznie na stalowych elementach kon-
strukcyjnych, polegaly na stosowaniu tak zwa-
nej obrdbki cieplno-chemicznej czyli, na przyktlad,
naweglania i hartowania lub azotowania i tym
podobnych zabiegéw cieplno-chemicznych, wzgled-
nie przez stosowanie hartowania powierzchnio-
wego. Powszechnie znane tez jest normalne har-
towanie i odpuszczanie narzedzi ze stali szybko-
tngcych i wysokostopowych, co daje jednak pra-
wie jednakowsg twardo$é, ciggliwo$é i inne wia-
snoSci w calym przekroju wyrobow.

Sposéb wedlug wynalazku polega na odpowied-
nim ukladzie i zastosowaniu zabiegéw cieplnych,
to jest odpuszczania wzglednie takze wymrazania,
przy $cisle dobranych zakresach parametréw tem-
peratury i czasu, zapewniajgcych mozliwie maksy-
malng ilo§ciowg przemiane austenitu szczatkowe-
go na martenzyt i optymalne dyspersyjne wy-
dzielenia fazy weglikowej tylko w podpowierzch-
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niowych uzytkowych warstwach hartowanych wy-
robow.

Rdzenie hartowanych wyrobow odpuszczane sg
natomiast przy takich parametrach temperatur
oraz czasu, ktore nie zmieniajg, lecz stabilizuja
i pozostawiajg mozliwie wysoka ilo§¢é austenitu
szczgtkowego. Martenzyt i wydzielone wegliki na
powierzchni wyrob6w zapewniaja wysokg twar-
do$é, odpornos§¢é na $cieranie, korzystne napre-
zenia $ciskajgce i odporno$é na odpuszczajace
powierzchniowe dzialanie wysokich temperatur,
wystepujgeych w czasie eksploatacji danego wy-
robu. Natomiast duza ilo§é stabilizowanego auste-
nitu szczatkowego w rdzeniu zapewnia wysoka
ciggliwo§é i1 wytrzymalos¢é danego wyrobu na
obcigzenia dynamiczne. o

Na wyrobach wykonanych na przykléd ze stali
szybkotngcych, poprawnie austenityzowaﬁych uzys-
kuje sie maksymalng i optymalnie korzystng twar-
do$é po odpuszczaniu w zakresie temperatur ekolo
550—600°C w czasie okolo 1—3 godzin. Natomiast
maksymalng udarno$é, ciggliwosé oraz zmniejsze-
nie szkodliwych naprezen wlasnych uzyskuje sie
po odpuszczaniu w zakresie temperatur okolo -
250—450°C. Podobnie przedstawia sie ta sprawa
dla wyrobéw wykonanych z wysokostopowych
stali do pracy na gorgco i podobnych.

Spos6b obrobki cieplnej wedilug wynalazku po-
lega na hartowaniu wyrobéw z optymalnie wy-
sokich temperatur, zapewniajgcych wysokg ilosé
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austenitu szczatkowego okoto 10—45%. Po harto-
waniu przeprowadza sie powolne nagrzewanie do
temperatury odprezenia i stabilizowania austenitu
szczgtkowego, czyli do temperatury okolo 250—
—400°C, wytrzymujgc w tej temperaturze wyro-
by okolo 1—3 godz. i nastepnie podgrzewa sie
szybko na przykiad w kapiel«ach lub indykeyjnie,
powierzchnie wyrob6w do temperatury 600—700°C,
wytrzymujgc w tej temperaturze zaleznie od wiel-
koSci wyrobow 20 sekund do 5 minut. Wskazane
jest powtoérzenie zabiegu‘ wlasciwego odpuszczania
czyli podgrzewania w zakresie od okolo 300 do
650°C, przy czasie nagrzewania 20 sekund do 5 mi-
nut.

Zastrzezenia patentowe
1. Spos6b poprawy wlasnosei mechanicznych na-

rzedzi i elementéw kon;strukcyj‘nych wykonanych
ze stali stopowych, nadajgcy wyrobom wysoks
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powierzchniowg twardo$§é i wysokg udarno$é¢ w
rdzeniu, znamienny tym, ze po hartowaniu wy-
robow stalowych w normalnych lub podwyzszo-
nych temperaturach, =zapewniajgcych uzyskanie
austenitu szczatkowego w ilosciach od 10—40%o,
podgrzewa sie je wolno do temperatury 250—
—400°C 1 wytrzymuje sie w tej temperaturze
1—3 godzin w celu stabilizacji austenitu szczat-
kowego w calym przekroju, nastepnie szybko pod-
grzewa sie je do temperatury 600—700°C i wy-
trzymuje sie w tej temperaturze od 20 sekund do
5 minut.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
podgrzewanie od temperatury 250—400°C do wia-
Sciwego odpuszczania w temperaturze 600—T700°C
powtarza sie 2—b5-krotnie.

3. Spos6éb wedlug zastrz. 1 i 2, znamienny tym,
ze po hartowaniu przeprowadza sie krotkie po-
wierzchniowe wymrazania wyrob6w w czasie 5 se-
kund do 5 minut po czym przeprowadza sie od-
puszczanie.
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