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BODYCOTE HEAT TREATMENTS

DOBOR MATERIALU

PRAWIDLOWE DOBRANIE GATUNKU MATERIAtLU MA
ZDECYDOWANY WPLYW NA JEGO ZACHOWANIE
JAK | TRWALOSC PODCZAS EKSPLOATACJI

Przy doborze materiatu nalezy uwzglednic:

- typowe zastosowanie zalecane przez producenta stali
- zakres temperatury pracy narzedzia

- optymalng twardos¢ w warunkach pracy

- ciagliwos¢ narzedzia
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DOBOR MATERIALU

ZASTOSOWANIE - Kucie Matrycowe na goraco

al A

preeznaczony jest na formy wiryskoye do dugich
seril produkcyjhych, na formy do utwardzerfych tworzyw
sztucznych oraz fotwy do tioczenia Julf przetfaczania.

A

Stal meze }fc stosowanaNgwniez na narﬂ?dzla
do pracy nggoraco, Wk WyTiagaga jest zardwno
wysoka b ardnsc_ jak 1z 7 | ciggliwosty

Dobor mnigj
wiasciwy

Stal B

charakteryzujgca sie doskonatg odpornoscia na peknigeoia
cieplne, peknigcia catkowite, zuzycie na gorgco |
odksztatcenia plastyczne. Sta ze wzgledu na
swoje szczegolne wlasciwoscl to na |{-}ESEE rozw:qzanle

w przypadku odlewania cisnieniowego, kucia
| wyciskania.
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BODYCOTE HEAT TREATMENTS

DOBOR MATERIALU

DOBOR CIAGLIWOSCI PODCZAS PRACY
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BODYCOTE HEAT TREATMENTS

OBROBKA CIEPLNA

WSZYSTKIE GATUNKI MATERIALOW DO KUCIA ,
MATRYCOWEGO MUSZA BYC PODDANE OBROBCE
CIEPLNEJ.

OBROBKA CIEPLNA NADAJE ODPOWIEDNIE
WEASCIWOSCI TECHNOLOGICZNE STALI.

PRAWIDLOWO PRZEPROWADZONA OBROBKA CIEPLNA ZAPEWNIA;
-ZWIEKSZENIE ZYWOTNOSCI NARZEDZI NAWET O 100%

NIEPRAWIDEOWO WYKONANA OBROBKA CIEPLNA MOZE BYC
PRZYCZYNA:

-ZMNIEJSZENIA WYDAJNOSCI NARZEDZIA NAWET DO 40%
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BODYCOTE HEAT TREATMENTS

OBROBKA CIEPLNA

W celu zapewnienia wtasciwej obrobki cieplnej wszystkie procesy
powinny by¢ wykonywane na urzadzeniach pozwalajacych na
przeprowadzenie procesu obrobki stali wg wskazan producenta
stali.

Urzadzenia powinny :
 mie¢ mozliwos¢ kontroli temperatury wsadu

e zapewniac temperatury wytrzymania i hartowania zalecane przez
producenta stal

« zapewniac¢ odpowiednie chtodzenie w celu uzyskania optymalne;
struktury

e zapewniac uzyskiwanie optymalnej warstwy azotowanej

e zapewniac uzyskanie wymaganych twardosci i gtebokosci warstwy
azotowanie dla odpowiedniego gatunku stali
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OBROBKA CIEPLNA

HARTOWANIE

Odpowiada za 70% wtasnosci eksploatacyjnych
Zte przeprowadzone moze spowodowac nadmierny rozrost ziarna ,

zbyt szybkie odpuszczenie stali podczas pracy, stabg ciggliwosc-
pekniecie narzedzi
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OBROBKA CIEPLNA

- AZOTOWANIE
« Odpowiada za 30% wtasnosci eksploatacyjnych

« Zte przeprowadzone moze spowodowac szybsze
zuzycie sie narzedzia
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EKSPLOATACIA

W 40% PRZYPADKOW OBNIZENIA TRWALOSCI NARZEDZIA
NAWET O 80% PRZEWIDYWANEGO CZASU PRACY JEST TO
NIEWELASCIWA EKSPLOATACJA.

Gtowng przyczyna jest PRZEGRZEWANIE NARZEDZI w wyniku braku
chtodzenia lub jego niedostatecznosci ( potwierdzona w 80%
stwierdzonych zdarzen)

Pozostate przyczyny to:
- Zbyt wysokie parametry ustawienia pracy maszyny (10%)

- Niewtasciwa obstuga personelu (10%)

Bodycote

outsourcing for industry
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EKSPLOATACIA
PRZEGRZEWANIE NARZEDZI
PODCZAS PRZEGRZANIA

- W NARZEDZIU NASTEPUJE GWALTOWNY SPADEK JEGO
TWARDOSCI

PROCES ODPUSZCZANIA ZAPEWNIA NAM TYLKO PRAWIDLOWA
PRACE NARZEDZIA DO TEMPERATURY W KTOREJ BYL
PRZEPROWADZANY TEN PROCES

Przyktad przegrzania narzedzi na spadek jego twardosci ponizej
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