Obrébka cieplna — zbiorcza nazwa obrobek materiatoéw metalowych polegajgcych

na odpowiednim nagrzewaniu, wygrzewaniu i chiodzeniu do

zadanych temperatur i z okreslong szybkoscia, w celu zmiany

witasnosci stopu w stanie statym. Celem stosowania operacji i zabiegow obrobki
ciepinej jest np. zmiana wiasno$ci mechanicznych i plastycznych poprzez
zmiane struktury. Operacje te przeprowadza sie réwniez z zastosowaniem

dodatkowych czynnikéw np. obrébki mechanicznej lub chemicznej.
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OBROBKA CIEPLNO-CHEMICZNA  STALI
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Rodzaj stali | Srodek uwardzajacy Sposéb przeprowadzenia/Wiasciwosci Zastosowanie
Sproszkowany | e nagrza¢ przedmiot do 880°C (kolor jasnoczerwony),
i Srodek nawg- | = powierzchnig przeznaczeng do zahartowania posypac Fhydnis
':_‘Nawggianie glajgcy, np. Srodkiem naweglajacym, ﬁrairelk‘i '
o Z0Hy zelazocy- | « ponownie nagrzac do 880°C (kolor jasnoczerwony), :
: janek potasowy | « szybko schiodzié wodg do 20 °C.
2 Naweglanie
. + przedmiot umiescié w skrzynce, oblozyé srodkiem
naweglajacym i uszczelni¢ skrzynke (gling lub pastg),
i wegiel « wsad utrzymywac w temp. naweglania 880 °C ... 980 °C
Naweglanie drzewny, (okoto 0,1 mm na godzine),
jfj;'m:»szllccnrva'e koks, weglan | » przedmiot po wyjeciu ze skrzynki schiadzac w powietrzu.
e barowy Hartowanie
+ nagrzac przedmiol do temp. hartowania, \
e , » schiodzié w wodzie, oleju lub ciaplej kapiell, :;"“*d s B
IESIONEWE ] « odpuszczad przy 150 °C ... 200 °C a0 Hr
I .| niskostopowe kiadni, tuleje
stale do Naweglanie przesuwne,
naweglania s przedmioly oczyscic i odtuscic, synchroniza-
i sole cyjanu « naweglic przedmioty w kapiell solnej, w temp. 880°C ... | tory, sworznie
Nawgglanie (cyjanki + 950°C tiokowe, watki
w kapieli solne] chlorki) « glebokos¢ naweglania okoto 0,7 mm na godzine, krzywkowe,
= schiodzic lub oziebic w oleju albo wodzie. sworznie
Hartowanie | odpuszczanie jak w prosesie naweglaria proszkowego Zwrom_lci farcze
e | napedzajace
Naweglanie sprzegiel
» czyste przedmioty nagrzaé w piecu szybowym do temp.
= tlenek wegla, naweglanlﬁ. )
étﬁawegianie acatylen, ° wprowac}?lc do pfec:a_ naweglajacy gaz,
*gazowe propan, gaz | ® glebokoss naweglania okolo 0,2 mm na godzine,
e Ziemny » schiodzi¢ w gazie obojgtnym lub oziebic w cieplej kapieli,
i w oleju albo wodzie.
Hartowanie i odpuszczanie jak w procesie naweglania proszkowego
amaniak Przedmioty
| lanie| Przewaznie | + propan Proces typn duplex : ¢ duzej y
I LANANED P Naweglanie i doprowadzenie azotu wytrzymalogei
{gazowe lubw | stale do lub : : " 4
e 2 . = wyzarzac w temperaturze do ckoto 700 °C rdzenia
g alemszans; | mctary « schiodzic lub oziebic uzyskuja twarda
sole cyjanowe powierzchnie
Wprowadzenie azotu do warstwy przypowierzchniowej Czest. kis
; : ; A " zesci, kitore
NIeSTOPOWG » przedmiot poddawany jest dzialaniu azotu (gazu) w piecu w wysokich
1 stopowe o temp. 500°C ... 530°C temperalurach
stale; zeliwo; » warstwa przypowierzchniowa nasyca sie azotem, Musza mie
zelazo » grubos¢ warstwy naazotowanej okoto 0,1 mm po 8 godzi- duza odpomose
spiekane. nach (grubosci 0,5 mm s3a najczesciej stosowane), N
Szczegdinie = niie ma wypaczen ani zendry i e
nadajgca amoniak TSG"_Sme'. ‘ak"?
sie stalg do Wprowadzenie azotu do warstwy przypowierzchniowej 3K Wieje cylm_—
azotowania = wstepnie nagrza¢ do okoto 400 °C firowe‘ SWOlENIE
jest stal z « azolowad w temp. 550 °G ... 580 °C liokowe, kol
dodatkami * grubosc warstwy naazotowanej okoto 0,1 mm po 2 godzinach, zgbate, waly
stopowymi Al « przedmioty bez dodatkow tworzacych azotki zamiast korbowe, zawo-
iCr. ulwardzenia powierzchni uzyskujg wiekszg wytrzyma- By wgf'dechowe‘
105¢ zmeczeniows i odpornosé na zuzycie Scisrane. watd rozrzady




