25.
Kalení oceli

KALENÍ - popis a účel: 

je proces skládající se z ohřevu na tzv.,kritickou teplotu tj. teplota přeměny požadovaných strukturálních složek podle % obsahu uhlíku v oceli. Následuje krátké setrvání a prudké ochlazení. Rychlé ochlazení zabrání zpětné přeměně vytvořené složky na rovnovážný stav. Závisí na druhu oceli,na velikosti a tvaru kalené součásti a na požadované tvrdosti. Obecně platí,že čím je chlazení rychlejší,tím lze dosáhnout vetší tvrdosti,ale zvyšuje se tím křehkost a vnitřní pnutí materiálu. Rychlost ochlazování se ovlivňuje chladícím prostředím-např. vzduch,olej,voda. Nevhodným ochlazením může vzniknout až tak velké pnutí,že způsobí vznik trhlin a může vést až k úplnému porušení soudržnosti kalené součásti

Způsoby Kalení:

- Nepřetržitě=(Ohřev,výdrž,ochlazení)

- Termické =(Ohřev,výdrž,ochlazení v oleji, dochlazení vzduchem)

- Lomené=(Ohřev,výdrž,ochlazení ve vodě, dochlazení v oleji)

- Izotermické=(Ohřev,výdrž,ochlazení v solné lázni při 500°C,výdrž na této teplotě dochlazení na normální teplotu.

- Kalení se zmrazováním=(Ohřev,výdrž,kalení,podchlazení pod 0°C)

Poznámka : Často je potřeba , aby ocelové výrobky měly větší tvrdost než je jejich tvrdost přirozená / hřídele , ozubená kola, nástroje/ , proto kalíme .Kalení je pomalé , stejnoměrné ohřátí oceli nad teplotu 727 stupňů Celsia  a prudké ochlazení. Ne všechny oceli jsou kalitelné. Kalitelné oceli jsou ty, které mají více než 0,35 % C. Oceli, které mají obsah nižší jsou nekalitelné. Strukturou po zakalení je martenzit. Protože struktura je velmi tvrdá , následně popouštíme.

Pojmy:

Prokalitelnost - je vlastnost oceli docílit procesem kalení požadované tvrdosti. Tato vlastnost je závislá na chemickém složení oceli, hlavně pak na % obsahu uhlíku. Při kalení dochází k přeměně Austenitu na Martenzit a cementit. Vznik těchto složek je podmíněn dostatečným obsahem uhlíku. Prokalitelnost: - je tloušťka zakalené vrstvy s požadovanou tvrdostí. Vlivem setrvačnosti dochází k postupnému ohřívání nebo ochlazování,to znamená že rychlost ochlazení není stejná v celém průřezu součásti. Průběh kalení se znázorňuje pomocí kalicích diagramů IRA, ARA.

Povrchové kalení: Při ohřevu se součást neprohřívá rovnoměrně v celém průřezu, ale jen na povrchu s následným rychlým ochlazením. Uplatňuje se u součástí kde se vyžaduje tvrdý povrch, ale houževnaté jádro. Povrchově zakalené součásti jsou dostatečně odolné proti opotřebení a současně dobře snáší různé druhy zatížení, hlavně střídavé a zatížení rázem. Ohřev se může provádět buď plamenem nebo el.energii-obloukem, indukčně. Povrchové kalení je náročné energeticky. Malé součásti se ohřívají najednou. Zahřátý materiál se ochladí sprchou –vodou.

Popouštění: Je tepelné zpracování oceli, které následuje bezprostředně po kalení. Popouštění spočívá opět v ohřevu (-380-600°C). Tím se docílí zjemnění struktury a homogenního složení materiálu. Po zušlechtění (Kalení+Popouštění) se sice částečně sníží dosažení tvrdosti po kalení, ale odstraní se vnitřní pnutí v materiálu. Zvláštním způsobem popouštění je tzv. Patentování.

Výrobky se kalí a popouštějí až  po obrobení . Po kalení a popouštění se součásti obrábí jen broušením.

Ochlazování: Ochlazování kalených součástí se provádí v různých prostředích, přičemž každé z nich má různou intenzitu ochlazení. Podle rychlosti ochlazování se dělí na : Vzduch: - Je to ochlazování nejmírnější, používá se jen u součástí malých rozměrů a v případech kdy nejsou kladeny požadavky na dosaženou tvrdost. Olejová lázeň: - Nejběžnější prostředí při kalení. Tato lázeň má tu výhodu, že vlivem hustoty oleje se dá v určitém rozmezí ovlivňovat rychlost chlazení a součásti jsou při kalení i do dalšího zpracování nakonzervovány. Voda: - Nejednoduší a nejdostupnější způsob chlazení. Chlazení je intenzivní a pro některé materiály a rozměry součásti z hlediska vzniku pnutí nevhodné. Solná Lázeň: - Sloučeniny, které mají různé chem. složení, čímž ovlivňují jednak intenzitu a jednak teplotu ochlazení. Solné lázně se používají při kalení s nejbližšími požadavky na konečné vlastnosti kalených součástí.

