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Sposób umocnienia stali

Przedmiotem wynalazku jest sposób umocnienia stali węglowych oraz stali nisko, średnio i wysokosto-
powych.

Istnieje dotąd szereg znanych sposobów umacniania stali z których każdy wykazuje w praktyce szereg
niedoskonałości. Podczas hartowania chłodzenie w wodzie zapewnia dużą szybkość odprowadzania ciepła
i wysoką wytrzymałość oraz twardość, lecz powstałe przy tym duże naprężenia wewnętrzne powodują często
pęknięcia w wyniku nadmiernego zmniejszenia własności plastycznych. Obniżenie szybkości chłodzenia przez
zastąpienie wody olejem lub powietrzem jako środka chłodzącego eliminuje pęknięcia, leczcie zapewnia wyso¬
kich parametrów wytrzymałościowych a zwłaszcza granicy plastyczności i dobrych własności plastycznych stali
o małej hartowności do której należą stale węglowe i niskostopowe. Znane również sposoby chłodzenia w kąpie¬
lach solnych lub metalowych stosowane najczęściej dla uzyskania przemiany bainitycznej nie zapewniające rów¬
nież zadowalających własności wszystkim gatunkom stali szczególnie gdy chodzi o własności plastyczne przy
wysokich własnościach wytrzymałościowych. Chłodzenie w kąpielach solnych lub metalowych posiada też ogra¬
niczony zakres stosowania wynikający z hartowności stali, a ponadto wymaga stosowania dwóch pieców.

Znane sposoby umacniania stali w drodze obróbki cieplno-mechanicznej średnio i niskotemperaturowej
wymagają przede wszystkim zastosowania dodatkowego pieca, gdzie przebiega schłodzenie w zakresie bezwład¬
ności austenitu do temperatury wprowadzanego gniotu, po czym obowiązuje najczęściej szybkie chłodzenie lub
też w przypadku obróbki cieplno-mechanicznej wysokotemperaturowej, gdzie po gniocie w procesie przeróbki
plastycznej obowiązuje również szybkie chłodzenie wodą przeciwdziałające rekrystalizacji austenitu. W jednymm
i drugim przypadku gniot przebiega w zakresie stosunkowo wysokich temperatur a umocnienie wymaga szyb¬
kiego chłodzenia wodą wynikającym stąd skutkiem powstałych naprężeń.

Nowy sposób polega na podgrzaniu stali do stanu austenitycznego i wygrzaniu jej przy temperaturze auste
nityzowania z następnym chłodzeniem pod naciskiem siły dobieranej od zera do 100 000 KG w zależności od
przekroju elementu stalowego w celu przyśpieszenia jego chłodzenia do założonej temperatury końcowej ustalo¬
nej wymaganą twardością i własnościami wytrzymałościowymi. Po usunięciu nacisku chłodzenie przebiega w do¬
wolnym ośrodku. Chłodzenie pod naciskiem może przebiegać po umieszczeniu nagrzanego przedmiotu w for-
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mach, wykluczających odkształcenie lub też w przypadku półwyrobu ze stali nisko i średniowęglowych chło¬
dzenie może mieć miejsce bezpośrednio pod naciskiem powodującym w pewnych granicach odkształcenie plas¬
tyczne stali.

Na fig. 1 pokazano przykładowe przebiegi chłodzenia odcinka pręta ze stali węglowej zawierającej
0,12% C, o średnicy 18 mm z tym, że krzywa a odpowiada przebiegowo chłodzeniu pod naciskiem 10000 KG od
temperatury 950°C do temperatury 100°C, krzywa b odpowiada przebiegowi chłodzenia pod naciskiem
10000 KG od temperatury 950°C to temperatury 530°C z dalszym chłodzeniem w powietrzu zaś krzywa d
reprezentuje chłodzenie pod naciskiem 10000 KG od temperatury 950°C do temperatury 330°C z dalszym
chłodzeniem w powietrzu. Dla porównania na fig. 1 krzywa c zamieszczono przebieg chłodzenia takiego samego
odcinka pręta w wodzie. Duże szybkości chłodzenia pod naciskiem zapewniają podwyższenie twardości i wytrzy¬
małości zwłaszcza granicy plastyczności w stalach niskowęglowych przy zachowaniu wysokich własności
wytrzymałościowych. Usuwanie nacisku zmniejsza szybkość chłodzenia bez potrzeby przenoszenia stali do
innego ośrodka chłodzącego.

Przykładowe własności wytrzymałościowe uzyskane po chłodzeniu według krzywych a fb (na fig. 1 pręta
ze stali węglowej zawierającej 0,12° C o średnicy 18 mm pod naciskiem 10000 KG wynoszą odpowiednio:
Rm - 52 -64<Śft>2; Re = 50+51 (£Ł)2; A5 = 31 +32%;
Z = 70 + 72% i Rm = 52+53(^)2; Re = 45+47(gŁ)2;
A5 = 34 + 36%; Z = 72 + 75%, gdy usunięto nacisk przy temperaturze 530°C.

Analogiczne pręty ze stali węglowej zawierającej 0,12% C chłodzone szybko w wodzie według krzywej c
na fig. 1 wykazały własności wytrzymałościowe:

Rm =66,5^^. Re = 43#5 (KG ,2. A5 = 19/4%; z = 61#5%;
Chłodzenie stali narzędziowych lub łożyskowych pod prasą zapewnia im twardość do maksymalnej

włącznie, wynoszącej powyżej 60 H RC.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób umacniania stali, znamienny tym, że wyroby lub półwyroby stalowe z temperatury austenityzowa-
nia chłodzi się pod naciskiem sił dobieranych od zera do 100 000 KG, w zależności od przekroju wyrobów lub
półwyrobów, a po uzyskaniu założonej temperatury końcowej, określonej wymaganą twardością i własnościami
wytrzymałościowymi, nacisk się usuwa i dalsze chłodzenie przebiega w dowolnym ośrodku.
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