Poznamka: tyto materidly slouzi pouze pro opakovani STT zak( SPS Na Trebesing, Praha 10;s platnosti do r. 2016 vnavaznosti na platnost norem.
Zakaz $iféni a modifikace téchto materiald. Dékuji Ing. D. Kavkova

Vysoka skola banska - Technicka univerzita Ostrava

Tepelné zpracovani kovovych materialu

Metody



http://www.youtube.com/user/VSBTUOstrava

Prehled metod

A - navarovani

B - galvanické
pokovovani

C - termicky nastrik
D - kaleni plamenem
E - indukcni kaleni

F - cementovani

G - nitridovani




Navarovani

= elektrickym obloukem navarujeme vrstvu
zvolene slitiny (obsahuje manganovou ocel,
ktera se zpevni zastudena)

= zamezeni vzniku trhlin - tepelna uprava

= opracovani obrobku na pozadované rozmery
- Feznymi nastroji Ci brousenim

= pouziti - stroje pro zemni prace,
stavebnictvi, nastroje pro tezbu nafty...



Galvanicke pokovovani

= katoda - obrobek
nanaseny material - anoda

= velmi tvrda, tenka povlakova vrstva
- konstantni hloubka
- vysoka jakost povrchu

= material povlaku - obvykle chrom

= pouziti
- komponenty nastroju, hridele, hydraulicka
vedeni...



Termicky nastrik

= stejnomerna vrstva materialu nanesena
pomoci plamene a strikaciho zarizeni

= roztavene castice materialu tlakem
vzduchu prilnou na povrch obrobku

= pouziti
- obnoveni poskozeného povrchu
- zajisteni moznosti nekolikanasobného
pouziti soucasti



Druhy nastfik

= povilaky Zn, Al
zlepseni protikorozni
odolnosti
= povlaky slitin Cu
snizeni vzajemného
tfeni konstrukénich spoju
= povlaky keramickymi mater., karbidy
- zvyseni odolnosti proti opotrebeni




Kaleni plamenem

= ohrev
- kysliko-acetyléenovy horak
- teplota ohrevu
t=(t, +200)°C
- prudke ochlazeni
vodni sprchou

= hloubka zakaleni
- zavisi na intenzite plamene a dobé ohrevu
h=(0,5az10)mm

_




Kaleni plamenem

= pouziti - dobre kalitelné oceli
- obsah C (min.0,35 az 0,85)%
- rozmerove vetsi hridele, vacky, ozubena
kola...

= popousteni nasleduje okamzite po kaleni

zakalena vrstva

pasmo ohfevu

postupné kaleni rovinnych ploch horak v klidu, predmét se otaci




Indukcni kaleni

= teplo vyvolano
v povrchovych vrstvach
obrobku vifivymi proudy
iInduktoru

= |ndukcni civkou proteka
vysokofrekvencni
stridavy proud

= civka pfizpusobena tvaru
kaleného povrchu
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Indukcni kaleni

= teplota ohfevu O
= 200°C nad A
=> znacneé vnitrni pnuti
= popousteni
t, = (150 az 250)°C

= pouziti - symetrické
rotacnich soucasti
(hridele, ozubena kola,

cepy...)
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Prurez povrchoveé zakaleného zubu

pouziti indukcniho

ohrevu - je dobre
patrna tepelne
ovlivhena zona

vnitrni ozubeni
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http://www.americanmetaltreating.com/images/hardness test2.jpg

Indukcni kaleni po cementovani

= oceli s nizkym obsahem uhliku,
obrobky nepravidelnych tvaru
(ozubena kola, vacky, valce, sneky...)

= |legované oceli obvykle chromniklove...




Vyrobky

= materialy s vysokou
Kalici rychlosti

= hloubka prokaleni
n=(0,5-2,5 mm
= vlastnosti

- vysoka povrchova

tvrdost

- jadro mekkeé

a houzevnate

- moznost

%




Kaleni po cementovani

= oceli s nizkym obsahem uhliku (< 0,3%)
= obrobky nepravidelnych tvaru
= pouziti

- ozubena kola, vacky, valce, sneky...

- legované oceli obvykle chromniklove...

= viz chemicko- tepelne zpracovani



Nitridovani

= tvrdy povrch s dobrou odolnosti
proti opotrebeni

= vysoka presnosti rozméru

= povrchova vrstva korozivzdorna
(vynikajici hodnoty meze unavy)

= pouziti
- hridele, razniky,formy, Cepy
a jiné presné soucasti

= viz chemicko - tepelné zpracovani



