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(57) Спосіб термічної обробки нержавіючих сталей
аустенітного класу, який включає в себе охоло-

дження у воді нагрітих до температур 950-1100°С
заготовок, який відрізняється тим, що заготовки
виготовляють литтям, заливаючи форму розпла-
вом сталі, при досягненні заготовками у формі в
процесі тверднення температур 1100-950°С, їх ви-
ймають з форми при цій температурі і занурюють
у воду.

Винахід відноситься до термічної (теплової)
обробки сталі і може бути використаний в ливар-
ному виробництві для заготівок із нержавіючих
сталей аустенітного класу ,наприклад, сталі марки
12х18Н9ТЛ. Ціль термічної (теплової) обробки - є
зміна властивостей металу шляхом зміни його
структури [1]. Основні фактори впливу при терміч-
ній обробці металів - це температура і час, а також
охолоджуване середовище (вода, повітря, техніч-
не масло і т.і.).

В практиці термічної (теплової) обробки ста-
лей розрізняють такі види: закалка, відпуск, віджиг,
хіміко-термічна обробка, нормалізація. Всі способи
термічної обробки сталей потребують нагріву за-
готівок від кімнатних температур до заданих тем-
ператур структурних перетворень, витримці де-
який час нагрітих заготівок при цій температурі і
подальшому охолодженні. При цьому використо-
вується відповідне технологічне обладнання, при-
строї, енергоносії.

Для нержавіючих сталей аустенітного класу ві-
домий спосіб термічної обробки, як найбільш бли-
зький по функціональним особливостям, прийня-
тий за прототип [2].

По відомому способу виготовлені заготівки ви-
кладають при кімнатній температурі на піддони, які
ставлять на висувний черінь камерної тупікової пе-
чі, черінь пересувають у піч, нагрівають піч з заго-
товками до температури 950-1100°С, витримують
їх при цій температурі три години, виключають
енергоносії, висувають черінь з нагрітими заготів-
ками з печі і за допомогою під’ємних механізмів
піддони з заготовками охолоджують у воді. При на-
гріві заготівок до температур вище за 1100°С вони
можуть втратити геометричну форму, при нагріві
нижче за 950°С структура нержавіючої сталі не у
всіх заготівок перетвориться на аустенітну.

Відомий спосіб потребує громіздкого техноло-
гічного обладнання, приспособлені камерні тупіко-
ві печі, піддони (енергоносіїв) природного газу,
електроенергії, збільшує цикл виробництва лиття і
не забезпечує стабільних механічних властивос-
тей сталі внаслідок нерівномірного прогріву заго-
товок. В основу винаходу поставлена задача ство-
рення такого способу термічної обробки нержавію-
чих сталей аустенітного класу, який би дозволив
шляхом удосконалення відомого способу забезпе-
чити економію технологічного обладнання, енерго-
носіїв, скорочення циклу виробництва, та стабілі-
зацію механічних властивостей сталі. Поставлена
задача, вирішується тим, що спосіб термічної об-
робки нержавіючих сталей аустенітного класу,
який включає в себе охолодження у воді нагрітих
до температур 950-1100°С заготівок, згідно вина-
ходу, відрізняється тим, що заготівки виготовляють
литтям, заливаючи форму розплавом сталі, при
досягненні заготівками у формі в процесі тверд-
нення температур 1100-950°С, їх виймають з фо-
рми при цій температурі і занурюють у воду.

Нижче наведено приклад здійснення способу.
Оболонкову форму корпуса вентиля Ду50 за-

ливали розплавом сталі марки 12х18Н9ТЛ, яка бу-
ла виплавлена у дуговій трифазній сталеплавиль-
ній печі мод. ДСП-3М, при температурі заливки
1610+10°С.

При досягненні заготівкою у формі в процесі
затвердівання температури 1100-950°С, яку вимі-
рювали контактною температурою, корпус вийма-
ли з форми і занурювали у воду.

Після витримки у воді 1-3 хв., заготівку вийма-
ли з води і вирізали з неї зразки для обстеження
механічних властивостей.

Порівняні дані обстежень механічних власти-
востей приведені в таблиці.
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Аналіз показників таблиці і пропонованого спо-
собу свідчать, що винахід - Спосіб термічної об-
робки нержавіючих сталей аустенітного класу – за-
безпечує стабільні механічні властивості сталі, при
цьому не потребує енергоносіїв, технологічного
обладнання для нагріву, значно скорочує цикл ви-
робництва.
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Таблиця

ВеличинаПоказники Одиниці
виміру по винаходу по прототипу

Гранична межа міцності на
Розрив (в) Кгс/см2 45 23-31
Твердість НВ 170 180-191
Гранична межа текучості % 20 11-17
Ударна в'язкість ( ) Кгс/мм2 6 3,5-4,0
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