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9. CHEMICKO-TEPELNÉ SPRACOVANIE
    Pri chemicko tepelnom spracovaní sa povrch oceľových súčiastok nasycuje rôznymi kovmi a nekovmi, aby sa dosiahli určité povrchové vlastnosti, a to odolnosť proti opotrebeniu, korózii a žiaruvzdornosť. Najčastejšie ide o:

· cementovanie - nasycovanie uhlíkom 

· nitridovanie - nasycovanie dusíkom 

· difúzne pokovovanie hliníkom, chrómom, hliníkom a ďalšími kovmi 


Cementovanie
Výrobný postup pri cementovaní

    Cementovanie je nasycovanie nízkouhlíkových ocelí (do 0,3 % C) ,uhlíkom, čím sa v povrchovej vrstve zvýši obsah uhlíka asi na 0,8 %. Táto povrchová vrstva sa môže zakaliť. Vzniknutá martenzitická štruktúra má vysokú, tvrdosť a odolnosť proti opotrebeniu. pri cementovaní difunduje uhlík z plynného cementačného prostredia v atómovej forme do ocele. Plynné prostredie sa získa z cementačného prášku alebo zo zmesi uhlovodíka pri teplotách asi 1000 °C. Môže sa cementovať aj v kyanidových kúpeľoch.

Cementovanie v cementačnom prášku

    Súčiastky sa vkladajú do škatule zo žiaruvzdornej ocele (a) a zasypú sa cementačným práškom, ktorý tvorí zmes drevne ho uhlia a uhličitanu bárnatého BaC03. Škatule sa vložia do pece a pri teplote asi 900 °c prebieha difúzia uhlíka do ocele. Keďže v cementačnom prášku je aj vzduch, nastáva nežiadúca oxidácia. Rýchlosť cementovania je asi 0,1 mm . h-l.
Cementovanie v plyne

    Na cementovanie sa používajú pece Monocarb (b). Do pece s vyhrievacou špirálou 1 sa kvapká 2 zmes 40 % ter,pentínu, 30 % acetónu a 30 % alkoholu. Atómový uhlík sa získa reakciami :
2CO -–> CO2 + C                  CH4 –-> 2H2 + C
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Plynný uhlík difunduje do povrchu súčiastok. Rýchlosť cementovania je o niečo vyššia. Hlavnou výhodou je čisté prostredie, a aj to, že súčiastky neoxidujú, zostávajú kovovo lesklé.

Cementovanie v kúpeli
    Cementovanie prebieha v kúpe10ch solí s prísadou jedovatých kyanidov KCN a NaCN, z ktorých sa uvoľňuje atómový uhlík potrebný na cementovanie. Veľkou nevýhodou je nebezpečenstvo otravy. Tento spôsob cementovania je však najrýchlejší.

Zabránenie cementovaniu niektorej časti súčiastky

    Keď sa nemá cementovať niektorá časť súčiastky, aby sa pri kalení nezakalila, chráni sa táto časť pomedením. Celá súčiastka sa ponorí do modrej skalice, kde sa vytvorí medená vrstva. Táto vrstva sa zotrie z miest určených na cementovanie a nechá sa na miestach ktoré sa nemajú cementovať. Namiesto pomedenia sa používajú aj špeciálne pasty sa dá väčší prídavok na opracovanie. Po cementovaní sa prídavok opracuje, a až potom sa súčiastka zakalí.


Nitridovanie
Nitridovanie je nasycovanie povrchu oceľovej súčiastky atómovým dusíkom, ktorý vytvára so železom a negujúcimi prvkami Al a Cr tvrdé nitridovanie. Atómový dusík sa najčastejšie získa rozkladom čpavku (pri teplote asi 500 °C).
2NH3 --> 2N + 3H2
Časť atómov dusíka sa spojí do molekúl časť difunduje do ocele pri vzniku intersticiálneho tuhého roztoku a jemných nitridov, čím sa zvýši povrchová tvrdosť až na 1 100 HV. Súčiastky sa opracujú na hotovo, nitridovanie je posledná operácia. Asi za 10 h sa dosiahne hrúbka nitridovanej vrstvy približne 0,1 mm, ktorá je dolná proti zadretiu a tepelnej únave. Na nitridovanie nástrojov sa používa aj soľný kúpeľ s kyanidmi. Pôsobením vzdušného kyslíka sa kúpeľ rozkladá a uvoľnený atómový dusík, difunduje do povrchu oceľových súčiastok. Za 30 min sa dosiahne hrúbka nitridovanej vrstvy 30 pm. Takto nitridované nástroje majú vysokú trvanlivosť ostria.
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Nitridovanie kombinované s inými difúznymi procesmi

    V peciach Monacarb sa môže realizovať aj kombinácia cementovania uhlovodíkmi a nitridovanie čpavkom. Keď proces prebieha nad čiarou A1 pri teplotách 800 až 880 °C, prevláda v povrchove j vrstve uhlík
- nitrocementovanie. Ak proces prebieha pod čiarou Al pri teplote asi 600 °C 2 až 4 h, bude prevládať nitridovanie - karbonitridovanie. Vytvorí sa tak tvrdá vrstva bez kalenia do hÍbky asi 0,8 mm. Podobne pri sulfonitridovaní sa okrem nitridov nasycuje povrch súčiastky sírou, čím sa získajú dobré klzné vlastnosti
aj pri nedokonalom mazaní.

Difúzne pokovovanie
Pri difúznom pokovovaní sa nasycuje povrch základného kovu iným kovom. Môže sa uskatočniť v prostredí tuhom, kvapalnom alebo plynnom, a to pri vyšších teplotách (až 1 100 °C).

    Difúzne chrómovanie sa realizuje na zvýšenie odolnosti proti korózii a žiaruvzdornosti až do teploty 800 °C. Hrúbka difúznych chrómových vrstiev je malá (25 až 60 pm).

    Difúzne hliníkovanie je takisto určené na zlepšenie žiaruvzdornosti a odolnosti proti korózii. Uskutočňuje sa dvojakým spôsobom:
1. povrch súčiastok sa priamo nasycuje hliníkom v tuhom prostredí (zmes Al, Al203 a NH4CI) alebo v roztavenom hliníku. Tento proces sa nazýva alitovanie 

2. na povrch predmetov sa nastrieka šopovacou pištoľou vrstva hliníka hrúbky asi 0,4 mm. Po niekoľkonásobnom nátere vodným sklom a po vysušení sa predmety žíhajú pri teplote 900 až 1 000 °C a vzniká difúzna vrstva. Tento proces sa označuje alumentovanie 

    Difúzne kremíkovanie sa používa na zlepšenie odolnosti proti koróziilanorganickými kyselinami, žiaruvzdornosť ,zlepšuje krátkodobo až do teploty 1000 °C a dlhodobo do teploty 600 °C a zvyšuje aj odolnosť proti opotrebeniu.

    Difúzne bórovanie je nasycovanie povrchovej vrstvy bórom B - boridovanie. Prebieha pri teplote 900 až 1 000 °C čím sa dosiahne vysoká tvrdosť a odolnosť proti opotrebeniu.

