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(54) ] Zpisob tepelného a chemicko-tepelného
zpracovani vicebZitych néstrojlh

Tepelné a chemicko-tepelné zpraco-
vami vicebifitych nastrojli, zejména zavit-
nikd z rychlorezné oceli, po prebrouseni
nitridovanych, kdy cyklus austenitizace
a kaleni probiha navazn& ve vakuové peci.
Popoustdni ndstrojl a jejich ochlazeni
na teplotu 100 °C ge d&je v ochranné at-
mosfére, &imZ Jjo dosaZeno optimalni kva~
lity povrchu, zpracovanych nagtrojl.
Nitridovani néstroji v plynném prostifedi
probiha dle druhu pouzité oceli v rozme-
zi 480 a% 540 °C po dobu 40 min., pPidemZ
vychozi sloZeni nitridadniho média leZi
X intervalu &pavek : dusiku = 1 : 1/2 aZ
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Vyndlez se tyka zplsobu tepelného a chemicko-tepelného zpra-
covani vicebritych ndstrojd, zejména zdvitnikd z rychlofezné oce-
1i.

Soucasné zplsoby tepelného zpracovédni ndstrojli z rychlotez-
nych oceli jako? i vicebfitych nastrojd, jako zdvitnikd nebo vy-
struznikd, se obvykle provaddi tak, Ze se ndstroje nékolikastupno-
vé predehfivaji, pak austenitizuji v solné lédzni na bdzi chlori-
du barnatého, ndsledné zakali v solné nebo olejové lézni, omyva-
ji a ddle popoustéeji v oxida&ni atmosféte. Omyvéni zpracovanych
ndstrojid je velmi pracné a mdlo Uc¢inné, na povrchu oceli ulina—
ji zbytky nerozpustnych chloridovych soli, povrch je mapovité po-
leptdn, intenzivné oduhliden, a jak v?dy zjisfujeme, v prabshu
tepelného zpracovdni do35lo k vyraznému ovlivnéni povrchu ndstro-
je. Zivotnost takto zpracovanych ndstroj je nizka i presto, Ze
byly po cyklu tepelného zpracovdni prebrouseny. Zcela nevyhovuji-
ci ?ivotnost zdvitnika je zjistovdna tehdy, kdy nédstroje feZou
z4vit v legovanych, houZevnatych materidlech, kdy zavitnik vyre-
Zze jen 5 nebo 7 z4vitl. Pfes znacnou pracnost vyse uvedeného po-
stupu je zde dosahovdno jen nevyhovujici kvality vyrédbéného na-

siroje.

Uvedené nedostatky odstranuje zplsob tepelného a chemicko-
-tepelného zpracovani vicebfitych nastrojt, zejména zavitnika z
rychlofezné oceli podle vyndlezu. Podstata vyndlezu spocCivd v
tom, Ze tepelné a chemicko-tepelné zpracovani se provad{ fizeny-
mi cykly soucasné s kalenim do olejové lézné ve vakuoveém zafizeni.

o

Ohtev vsdzky ma popoustéci teplotu i ndsledné ochlazovani na 100 "C

se provadi v Fnertnim médiu, poté se ndstroje nitriduji v plynném
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prostfédi pti teplotdch od 480 do 540 °c po dobu 10 aZ 40 minut.
Vychozi sloZeni plynného nitrida&niho média leZf v rozmezi ¢pa-
vek : dusiku =1 : 0,5 az 1 : 3.

Vyraznou vyhodou navrhovaného zplsobu tepelného a chemicko-
-tepelného zpracovdni je dosaZeni dokonalého povrchu nédstroje,
ktery je kovové &isty, neni oduhligen, nebot b&Zné postupy tepel-
ného zpracovani nabizej{ jen nekvalitn{ povrch zpracovanych né-
stroji, vyrazné oduhlic¢eny do hloubky, vyZadujici nutn& nadmérné
ptebrouseni, které vsak je jesté v mnohych pfipadech nedostaduji-
ci. Takovyto, byt prebrouseny povrch, je zcela nevhodny pro jaké-
koliv dpravy chemicko-tepelného zpracovani, zejména pro nitrido-
vani. ’

Rychlofezné oceli pouzité pro vyrobu zdvitnikd se austeniti-
zuji obvykle v rozmezi teplot 1180 aZ 1250 Oc. Jejich ohtev do
1000 °c probfh4 pfi vakuu 0,1 a# 1,01 Pa, nad 1000 °C a? do teploe-
ty austenitizace rychlotfezné oceli je tfeba pouZzit niZ3{ vakuum
40 az 50 Pa, aby nedochédzelo k odpafeni legujicich prvkda, zejmé-
na manganu a chromu. Rychlost ohfevu je tfeba téz regulovét. Ohtev
vsazky probihd rychlost{ 8 a% 10 0C/min, s vydrZemi pti teplotéach
750 °C a 1000 °C. Austenitiza&ni teplota je 1180 °C, austeniti-
za¢ni vydrZ je 15 aZz 40 minut. Ndsledujici ochlazeni vsdzky se
provddi do oleje, ktery je vhodny pro dany typ pece, pticemZz tep-
lota oleje musi byt > 70 °C. Olejovd lizen je soﬁéésti vakuového
zatizen{. Zakalené polotovary se popousté&ji pfi teploté 540 9Cc/1 hod.
a poté 580 az 600 °C/1 a? 2 hod. PFi popousténi je dulezité pou-
#it{ ochranné atmosféry dusikové nebo argonové, piicemZ jejf &is-
tota je specifikovédna rosnym bodem -50 aZz -70 %¢. Zpracované na-
stroje se ptebrous{ podle vyrobni technologie na konelny tvar.

Minimdlni pfidavek na brouseni je rezervou pro odstranéni piipad-
nych deformaci zpracovanych nédstrojd. Dokontené zdvitniky se nit-
riduji za fizenych podminek od po&dtku nitrida&niho pochodu. Tep-
lota nitridaéniho cyklu je obvykle 510 0C, doba pochodu je 40 min.,
pfigem? nitrida&ni médium je ptipraveno tedé&nim, v daném piipadé
misenim vychozich sloZek &pavku a dusiku. Cilem tohoto procesu jJe
nasycen{ povrchu oceli zé&vitnik& dusikem, pritemZ se vytvoifi ne-
ptesycend nitridovand vrstva bez bilého lomu nitridd f&zi g a 7!.
Tim nejenZe zvysime tvrdost, ale vyrazné téZ fezivost a otéru-

vzdornost funkénich ploch'zévitnikﬁ. Provozni'zkouéky prokdzaly,
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Zze zdvitniky tepelné a chemicko-tepelné zpracované zplisobem po-
dle vyndlezu vykazuji nejméné tdadové vy33i Zivotnost. Pfitom z4-
vitnik vytvari stdle dokonaly, hladky iévit, ktery Je nezbytny
pro dany ddcel. '

Priklad

Zavitnik M 48 z rychlotfezné oceli 19852 se pied brousenim
opracuje na kone&ny tvar. Tepelné zpracovdni se provede ve vaku-
ové peci, v niZ lze ochlazovat jak v plynném, tak i v kapalném
prostfedi, tj. v olejové 1dzni. Kalici cyklus probihd takto: z4-
vitniky se z teploty 20 °C ohfivaji rychlosti 8 az 10 °C/min a?
na teplotu 750 °C ¥ 50 °C. vydr? na teploté je 30 a# 45 min. Po-
té pokracuje ohfev rychlosti 8 az 10 °C/min na teplotu 1000 Oc
20 © C, doba vydrZe je 30 az 40 min. Po dobu tohoto ohfevu se u-
drZzuje vakuum mezi 0,5 az 1,01 Pa. Pted ndbéhem na austenitizac-
ni teplotu se snizi vakuum na 45 az 50 Pa. Ohfev na austeniti-
zacni teplotu probihd rychlosti 4 az 5 0C/min. Teplota austeniti-
zace je 1170 az 1185 OC, doba 30 min. Vsdzka se ochlazuje v ole-
jové ldzni vakuové pece, teplota olejové ldzné je 70 az 120 Oc.
Popousténi dilcd probihd pri teploté 540 oc po dobu 1 hod. v i-
nertni atmosféfe s rosnym bodem -50 Oc az -60 DC, druhé popous-
téni v témZeg inertnim médiu pri 600 °C trvé 2 hod. Nédsleduje pre-
brouseni na pozZadované geometrické tvary. Nahotovo opracovane
Cisteé zdvitniky se nitriduji pri teploté 480 az 540 OC, ohfev na
teplotu nitridace probihd ve ¢pavkové atmosfefe. Pri dosazeni
teploty As 480 oc se upravi sytici atmosféra tak, aby jeji slozeni
lezelo v rozmezi Epavek : dusiku = 1 : 1/2 aZ ¢pavek : dusiku
1 : 3. Doba nitridace je dle rozméru zdvitniku 10 az 40 min. Po
skoncené nitridaci se zdvitniky ochlazuji v nitridacdni atmosfére
asy na teplotu 100 °C.
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Zptsob tepelného a chemicko-tepelného zpracovéni vicebfitych
ndstrojd, zejména zavitnikd z rychlorezne oceli, vyznaceny tim,
Ze se provddi tizenymi cykly souéasne s kalenim do olejové 1azne
ve vakuovém zatizeni, ptficemZ ohfev vsdzky na napoustéci teplotu
i jeji néasledné ochlazovdni na 100 oc se provadi v inertnim médiu
a poté se ndstroje nitriduj{ v plynném pfostfedi pfi teplotédch od
480 do 540 °C po dobu 10 az 40 min., pfiéehi vychozi sloZzeni nit-
ridaéniho média lezi v rozmezi &pavek : dusiku =1 : 0,5 az 1 : 3.
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