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Cementace a nitrocementace
v ochranne atmosfeére

Pod cementaci se rozumi nasyceni povrchu cementacni oceli uhlikem a nasledné kaleni. Lze
zpracovavat Sirokou Skalu jakosti materiald. Typické cementacni oceli jsou stfedné i vySe legované
chromové a niklové oceli s obsahem uhliku do 0,25 %. Nitrocementace se pouziva predevsim u
nelegovanych a automatovych oceli.

Vysledkem tohoto zpracovani jsou konstrukéni dily nebo nastroje s tvrdym povrchem odolnym proti
opotrebeni, jejichz jadro zlistava zaroven mékké a houzevnaté.

Povrch muze mit do hloubky az nékolika milimetr tvrdost az 64 HRC. Zaroven vznikaji v povrchu
konstrukénich dild tlakova pnuti s pozitivnim vlivem na mez Unavy pfi cyklickém naméahani.

Rozdil mezi cementaci a nitrocementaci spociva v tom, Ze pfi nitrocementaci se povrch obohacuje
kromé uhliku i dusikem. Dusik slouZi ke zlepseni kalitelnosti, proto je mozné dosahnout odpovidajici
tvrdosti povrchu i u material( se zhorSenou kalitelnosti.

Podle média uvolnujiciho uhlik se rozliSuje cementace:

B v ochranné atmosfére
W v plazmé

M v solnych laznich

W v prasku

Nejrozsirenéjsi technologii je cementace v ochrannych atmosférach. Dle tvaru a velikosti konstrukénich
dilt, seriovosti a pozadované hloubky zakaleni CHD (dfive Eht) Ize volit mezi nasledujicimi typy peci:

W viceucelové komorové pece

W prdbézné pece

B sSachtové pece

B vakuové pece pro nizkotlakou cementaci

dosazeni urc¢ené povrchové tvrdosti a hloubky cementacni vrstvy CHD (Eht) pomoci
kontrolovaného privodu plynu a kfivky teplota-Cas a naslednym vhodnym popusténim
B opakovatelnost a reprodukovatelnost diky nejmodernéjsi mérici a regulacni technice
B zamezeni oxidace povrchové vrstvy soucasti

B ekonomické tepelné zpracovani jednotlivych kusu i velkych sérii

W vytvoreni profilu tvrdosti pro odpovidajici namahani

W Castecna cementace pomoci chranéni definovanych ploch dilli

B tlakova napéti zvySuji mez Unavy (napf. pfi namahani krutem, ohybem)

viceucelova komorova pec (Sxdxv) 760 x 1200 x 500 - 910 mm
prabézna pec (Sxv) 600 x 100 mm
Sachtova pec (B x V) 650 x 1300 mm

Detailni informace o zafizeni jsou k dispozici na vyzadani.

W vylisky a ohybané soucasti

W ozubena kola

B komponenty pro valiva loziska

M soucasti motor(, prevodovek, Cepy, pouzdra a hridele

W strojni dily

W nastroje a pripravky (ohybaci nastroje, formovaci ramy) a
mnoho dalSich
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Informace

o0 cementaci/ nitrocementaci

Priubéh procesu Odborné ulozeni dill v peci je predpokladem pro dosazeni optimalnich vysledkd cementace s ohle-
dem na jeji rovhomérnost a minimalizaci deformaci. Rozhoduijici je pozadovana rozmérova tolerance
a geometrie konstrukcnich soucéasti. Také vybér vhodnych oceli je podminkou zajisténi ocekavané
kvality jak cementacnich vrstev, tak i samotnych dild.

Podstatné parametry tepelného zpracovani jsou:

W teplota zpracovani
B doba zpracovani
W sloZeni atmosféry (napr. uhlikovy potencial)

Tyto parametry jsou v prlbéhu procesu monitorovany a fizeny pomoci prfedem nastavenych
programl.

Kaleni se provadi obvykle do oleje (pfip. do solné lazné). V nékterych pripadech se dily nekali pfimo
po nauhlicovani, ale samostatnym kalicim procesem. Vyjimecné, u velmi namahanych soucasti, se
provadi tzv. dvoji kaleni — na jadro a na vrstvu.

Pro zlepSeni houzevnatosti se po kaleni provadi vzdy popousténi. Teplota popousténi je zvolena podle
pozadované povrchové tvrdosti. Pri zvlastnich poZadavcich na obsah zbytkového austenitu je mozné
tento zbytkovy austenit zredukovat zmrazovanim.

Nitrocementace Nelegované nizkouhlikové oceli, konstrukéni a automatové oceli maji pfi cementaci sklon k tvorbé
meékkych mist. Do atmosféry se proto pfi nitrocementaci pridava slozka uvolnujici dusik. Ten zpUso-
buje zlepseni kalitelnosti materidlu a umoznuje rovnomeérny vysledek zpracovani. Nitrocementace
proto dovoluje efektivné zpracovavat i dily z hromadnych a velkosériovych vyrob s vysokymi naroky
na technologické vlastnosti oceli (obrobitelnost, tvafitelnost ap.).

Hloubka Hloubkou cementacni vrstvy CHD (dfive Eht) se rozumi hloubka pod povrchem dilu, ve které tvrdost
cementace cementacni vrstvy vykazuje jesté uréitou mezni hodnotu tvrdosti (vétSinou 550 HV1). Tato mezni
tvrdost se zjistuje na pficném vybrusu na zéakladé pribéhu tvrdosti od povrchu do jadra. Jedna se o

destruktivni zkousku, ktera je provadéna bud na prilozeném vzorku do vsazky nebo pfimo na jednom

z vyrobkU. Typicka hloubka vrstvy se u cementace pohybuje v rozmezi 0,3 - 1,5 mm a u nitrocemen-

tace 0,1 - 0,6 mm, v praxi se Ize v8ak setkat i s opodstatnénymi pozadavky mimo uvedena rozmezi.

Udaje Pro provedeni tepelného zpracovani jsou zapotrebi tyto Udaje:

B material

M pozadovana hloubka zakaleni CHD (Eht)

B pozadovana povrchova tvrdost

M oznaceni Casti dilu, ktera maji byt proti nauhli¢eni ochranéna

Blizsi informace k vyse uvedenym technologiim a kontakty na provozy,
které jimi disponuji, mozno vyzadat na uvedené centralni adrese:

BODYCOTE HT s.r.o.

Tanvaldska 345 - 463 11 Liberec 30 OdVCOte
Czech Republic

Tel.: +420 482 428 714 - Fax: +420 482 428 716 www.bodycote.cz

eMail: info-cz@bodycote.com www.bodycote.com
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