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Sposéb umochienia stali

Przedmiotem wynalazku jest sposéb umocnienia stali weglowych oraz stali nisko, $rednio i wysokosto-
powych.

Istnieje dotad szereg znanych sposobéw umacniania stali z ktérych kazdy wykazuje w praktyce szereg
niedoskonatosci. Podczas hartowania chtodzenie w wodzie zapewnia duzg szybko$¢ odprowadzania ciepta
i wysoka wytrzymatos$¢ oraz twardosé, lecz powstate przy tym duZe naprezenia wewng@trzne powoduja czesto
pekniecia w wyniku nadmiernego zmniejszenia wtasnosci plastycznych. Obnizenie szybkos¢i chtodzenia przez
zastapienie wody olejem lub powietrzem jako $rodka chtodzacego eliminuje peknigcia, lecz, nie zapewnia wyso-
kich parametréw wytrzymatosciowych a zwtaszcza granicy plastycznosci i dobrych wtasnosci plastycznych stali
o matej hartownosci do ktérej naleza stale weglowe i niskostopowe. Znane réwniez sposoby chtodzenia w kapie-
lach solnych lub metalowych stosowane najczesciej dla uzyskania przemiany bainitycznej nie zapewniajace réw-
niez zadowalajacych wtasnosci wszystkim gatunkom stali szczegéinie gdy chodzi o wtasnosci plastyczne przy
wysokich wtasnosciach wytrzymatos$ciowych. Chtodzenie w kapielach solnych lub metalowych posiada tez ogra-
niczony zakres stosowania wynikajacy z hartownosci stali, a ponadto wymaga stosowania dwéch piecéw.

Znane sposoby umacniania stali wdrodze obrébki cieplno-mechanicznej srednio i niskotemperaturowej
wymagajq przede wszystkim zastosowania dodatkowego pieca, gdzie przebiega schtodzenie w zakresie bezvg{ad-
nosci austenitu do temperatury wprowadzanego gniotu, po czym obowiazuje najczesciej szybkie chtodzenie lub
tez w przypadku obrébki cieplno-mechanicznej wysokotemperaturowej, gdzie po gniocie w procesie przerébki
plastycznej obowiazuje réwniez szybkie chtodzenie woda przeciwdziatajace rekrystalizacji austenitu. W jednymm
i drugim przypadku gniot przebiega w zakresie stosunkowo wysokich temperatur a umocnienie wymaga szyb-
kiego chtodzenia woda wynikajacym stad skutkiem powstatych naprezen.

Nowy sposéb polega na podgrzaniu stali do stanu austenitycznego i wygrzaniu jej przy temperaturze auste
nityzowania z nastgpnym chtodzeniem pod naciskiem sity dobieranej od zera do 100 000 KG w zaleznosci od
przekroju elementu stalowego w celu przyspieszenia jego chtodzenia do zatoZonej temperatury koricowej ustalo-
nej wymagang twardoscig i wtasnosciami wytrzymatoéciowymi. Po usunieciu nacisku chtodzenie przebiega w do-

wolnym o$rodku. Chtodzenie pod naciskiem moze przebiega¢ po umieszczeniu nagrzanego przedmiotu w for-
;
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mach, wykluczajacych odksztatcenie lub tez w przypadku p6twyrobu ze stali nisko i sSrednioweglowych chto-
dzenie moze mieé¢ miejsce bezposkednio pod naciskiem powodujacym w pewnych granicach odksztatcenie plas-
tyczne stali.

Na fig. 1 pokazano przyktadowe przebiegi chtodzenia odcinka preta ze stali weglowej zawierajacej
0,12%C, o érednicy 18 mm z tym, ze krzywa a odpowiada przebiegowo chtodzeniu pod naciskiem 10000 KG od
temperatury 950°C do temperatury 100°C, krzywa b odpowiada przebiegowi chtodzenia pod naciskiem
10000 KG od temperatury 950°C to temperatury 530°C z dalszym chtodzeniem w powietrzu zas krzywa d
reprezentuje chtodzenie pod naciskiem 10000 KG od temperatury 950°C do temperatury 330°C z dalszym
chtodzeniem w powietrzu. Dla poréwnania na fig. 1 krzywa c zamieszczono przebieg chtodzenia takiego samego
odcinka preta w wodzie. Duze szybkosci chtodzenia pod naciskiem zapewniajg podwyzszenie twardosci i wytrzy-
matoéci zwtaszcza granicy plastycznosci w stalach niskoweglowych przy zachowaniu wysokich wtasnosci
wytrzymatosciowych. Usuwanie nacisku zmniejsza szybkoéé chtodzenia bez potrzeby przenoszenia stali do
_ innego o$rodka chtodzacego.

Przyktadowe wtasnosci wytrzymaloscnowe uzyskane po chtodzeniu wedfug krzywych a i'b (na fig. 1 preta
ze stali weglowej zawierajacej 0, 12° C o srednicy 18 mm pod naciskiem 10000 KG wynosz3 odpownedmo

Rm = 52 -54(£%) ; R, = 50+51(58) ; Ag = 31+32%;
Z=170+72%iRm = 52+53(~'<—G-) ;i Re = 45+47(&')2;

A5 34 + 36%; Z = 72 + 75%, gdy usunieto nacisk przy temperaturze 530°C.
Analogiczne prety ze stali weglowej zawierajacej 0,12% C chtodzone szybko w wodzie wedtug krzywej c
na flg 1 wykazaty w#asnoﬁm wytrzymatosciowe:

m =6654K8) : R, =435 (58),; A = 19,4%; Z = 61,5%;

Chtodzeme stali narzedziowych lub tozyskowych pod prasy zapewnia im twardos¢ do maksymalnej
wtacznie, wynoszacej powyzej 60 HRC.

Zastrzezenie patentowe

Sposéb umacniania stali, znamienny tym, 2e wyroby lub p6twyroby stalowe z temperatury austenityzowa-
nia chtodzi sie pod naciskiem sit dobleranych od zera do 100 000 KG, w zaleznosci od przekroju wyrobéw lub
pétwyrobow, a po uzyskaniu zatozonej temperatury koricowej, okreslonej wymagang twardoscig i wtasnosciami
- wytrzymatosciowymi, nacisk sie usuwa i dalsze chtodzenie przebiega w dowolnym osrodku.

" =
EE ==L T Ty
000 E - T*_‘—_ = ‘_. iSRS ==
900 —— \_ -1 3 .i —F :
800 = : — i
0 E— i — ‘_ 2 E H
P E (I = ====
§ o0 EEEEEE '
E= =2 fER====c=
s00 i Sl ik =
=5 = ity : ===
’ m =2 n. ﬁ»‘_?_, == E ‘
300 =B -%" i—
WE =t ::t},"\ — E CZYTELNIA
= 7o = . —1F
.. 2 sz 1) = = =11t =11t
Ll === ==+ —F = W=+t Uf’gdu p‘
1 ) 7 0 0 0’
Czas, sek

Prac. Peligraf. UP PRL. zam. 3151/76 naktad 120+18
Cena 10zt



	PL79893B2
	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS
	DESCRIPTION


