BODYCOTE HEAT TREATMENTS

Naweglanie Niskocisnieniowe

( Naweglanie Prozniowe)

Dlaczego stosowane?

fce lattice (4 x sc )
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Historia

« Lata szesc¢dziesiate, prace laboratoryjne. Wydziat Metalurgii i Materiatow
Uniwersytetu w Birmingham.

 Poczatek lat siedemdziesigtych. Pierwsze wdrozenia przemystowe.

« Kwiecien, 1975; przekazanie dla Draper Corporation Division of Rockwell
International, Worcester, Massachusetts, USA czterech piecéw LPC od
C.l.Hayes Inc..

- Pierwsze naukowe publikacje: Westeren H. W. Piece prozniowe naweglaja
szybciej i wydajniej. Metal Progress. Oct. 1972, Vol. 102, 101-107.

« Bell T. Podcisnienie i proces prézniowej obrébki cieplnej. Metals
Technology. May 1974, Vol. 1, Part 5, 209 — 221.

« ASM, Obrébka cieplna wydziatu produkcyjnego. Konferencja w Chicago,
Wrzesien 1975.
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Technologia

Naweglanie prozniowe to proces dyfuzyjnego nasycania warstwy
powierzchniowe] stali w wegiel otrzymanego w procesie
termicznego rozpadu (dysocjacji) weglowodorow (propan, acetylen,
etylen). Proces umozliwia uzyskanie wysokiego stezenie wegla w
relatywnie bardzo krétkim czasie.

Proces prowadzony jest w prozni (5-20 mbar) w temperaturach 900
-1050°C. Wsad podlega hartowaniu w gazie pod wysokim
cisnieniem.

Technologia pozwala otrzymac czyste (jasne, bez sadzy) detale.

Otrzymane warstwy naweglone charakteryzuje:

- brak utlenienia wewnetrznego (IGO) Tl o
* WyzZSze wtasnosci mechaniczne

* lepsze wiasnosci trybologiczne
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Technologia

Dzieki sterowaniu szybkoscig chtodzenia w gazie obrobka cieplna
po naweglaniu umozliwia skuteczng redukcje odksztatcen i czyni je
bardziej powtarzalnymi stosownie do ksztatu i gabarytow
obrabianych detali.

Duzg korzyscig stosowania naweglania prozniowego jest mozliwosc¢
obrabiania detali o skomplikowanej geometrii ksztattu i rozwiniete]
powierzchni (do 20m?) z zachowaniem powtarzalnosci wynikéw dla

wysokiej gestosci wsadu (licznosc detali we wsadzie).

Dodatkowo procesy naweglania préozniowego sg wspomagane
komputerowym programem symulacyjnym, ktérego zatozenia sg w
relatywnie dobrej korelacji z otrzymanymi wynikami na gotowych,
obrobionych detalach.
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Technologia -proces

- Hartowanie
Grzanie g Naweglanie /
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Wygrzewanie Chtodzenie
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I Naweglanie C,H,/C,H,/C;Hg/CH;,

I Dyfuzja N,
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Gazy naweglajace

« C,H,- acetylen

- C,H,-etylen

« C;H;- propan

« CgH,,- cykloheksan

Technologia zastosowana w piecu ECM wykorzystuje do naweglania
acetylen zgodnie z opatentowanym procesem INFRACARB®.
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Dlaczego acetylen ?

Z powodu tatwego termicznego rozpadu gazu bedacego wynikiem
odpowiednich warunkéw termodynamicznych utrzymywanych w komorze pieca
ECM jaki i wiasciwosci fizykochemicznych weglowodordédw nienasyconych.

Acetylen ulega dysocjacji na aktywne atomy wegla i czasteczke wodoru.

Temp.

g ‘ +
‘ 1 mol C,H, — otrzymujemy ~ 80 % atomow C

1 mol C,H; — otrzymujemy ~ 40 % atomow C
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Zalety technologii LPC
piec ECM, ICBP DUO 966 TG

brak utlenienia wewnetrznego,

otrzymywanie precyzyjnej i powtarzalnej grubosci warstwy naweglonej
w waskim zakresie tolerancii,

wyjatkowa skutecznos¢ w naweglaniu dtugich, nieprzelotowych
otwordw,

mozliwos¢ kontroli finalnego stezenia wegla na powierzchni,
zwiekszenie wytrzymatosci zmeczeniowe),
mniejsze | powtarzalne odksztatcenia,

wysoka wydajnosc¢ przeptywu wegla skracajgca czas cyklu
naweglania jak | catego procesu,

czystos¢ obrobki,
znikoma szkodliwos¢ dla srodowiska naturalnego,

wspomaganie procesu programem symulacyjnym zapewniajgcym
doskonatg kontrole nad parametrami i oczekiwanym profilem wegla w
warstwie,

VVV VYVVVY Y VYV
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Czystosc¢ technologii LPC

« Detale po procesie sg jasne
« Brak przebarwien, plam i chropowatosci
« Brak koniecznosci mycia po procesowego

outsourcing for industry
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Brak utlenienia wewnetrznego

Atmosphere Carburized Near Surface Yacuum Carburized Near Surface —— 20 m ——

w konsekwencji Bodycote
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Brak utlenienia wewnetrznego

I

Wyzsze szczatkowe naprezenia sciskajace w warstwie
powierzchniowej

v

Wyzsza twardosc¢ powierzchniowa

'

Zwiekszona wytrzymatos¢ zmeczeniowa

— do 22% w porownaniu z naweglaniem gazowym
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Skutecznosc w naweglaniu
diugich, nieprzelotowych otworow
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Powtarzalnos¢ wynikow

Statystyka obrabianych technologig LPC detali
Tolerancja 700-820HV1
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Liczba wsadow
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Powtarzalnosc wynikow

Statystyka obrabianych technologig LPC detali
Tolerancja CHD=0,35-0,5mm
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Operacje po-procesowe

Brak koniecznosci usuwania strefy utlenienia wewnetrznego.
Wyeliminowanie koncowej operaciji szlifowania.

Mniejsze i bardziej powtarzalne odksztatcenia obrabianych
detali.
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Piec ECM, DUO 966TG

» Piec ma budowe modutowg statyczna.

»(0ddzielna komora grzewcza/naweglajaca, oddzielna komora hartownicza petnigca
takze funkcje komory zatadowczej/roztadowczej dla wsadu. Komory taczy tunel, w
ktorym znajduje sie uktad transportowy wsadu.

» Wymiary komory roboczej: 1000x660x600 (dt. X wys. X szer.)

» Masa wsadu max. 500 kg brutto

» Hartowanie w azocie, do 20 bar

» Max. Temperatura pracy 1050°C

LWL
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Strefa LPC
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Zastosowanie

« Motoryzacja — kota zebate, watki zebate, przekladnie,
dysze wtryskiwaczow paliwa, pierscienie, etc.

« Lotnictwo — obudowy, ostony, czesci sktadowe silnikow,
« Energetyka — czesci sktadowe turbin, etc,

 Inne,
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Zapraszamy do wspotpracy:

Informacja techniczna: Pawet Szulc
tel. 660 796 506

Sprzedaz info : Piotr Filas
tel. 604 412 715




