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Sposób nawęglania powierzchniowego przedmiotów stalowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób nawęglania
powierzchniowego przedmiotów stalowych. W tech¬
nice znane są obecnie liczne metody nawęglania
powierzchniowego przedmiotów stalowych polega¬
jące głównie na wyżarzaniu przedmiotów podda¬
nych nawęglaniu w piecach w ośrodkach nawęgla-
jących stałych, ciekłych lub gazowych. Czas wy¬
żarzania w piecach jest stosunkowo długi i wynosi
około 8 do 12 godzin.

Możliwe jest skrócenie czasu nawęglania przez
podniesienie temperatury wyżarzania, powoduje to
jednak pogorszenie własności obrabianego materiału.
Wszystkie metody nawęglania w piecach, a zwłasz¬
cza nawęglanie w ośrodkach gazowych, wymagają
skomplikowanych i kosztownych instalacji oraz
pracochłonnych czynności pomocniczych. Kłopotli¬
we jest zwłaszcza nawęglanie części przedmiotu.
W stosowanych obecnie metodach w celu uzyska¬
nia nawęglania tylko określonych powierzchni
przedmiotu konieczne jest stosowanie pokryć
ochronnych na te jego powierzchnie, które nie
mogą ulec nawęgleniu.

Jako pokrycia ochronne stosuje się miedziowa¬
nie elektrolityczne, pastowanie lub naddatki ma¬
teriału usuwane po nawęgleniu przez skrawanie.
Wszystkie te sposoby są niedogodne w praktyce.
Miedziowanie wymaga posiadania odpowiednich
urządzeń i użycia deficytowego materiału, pasto¬
wanie jest pracochłonne i nie zawsze pewne stoso¬
wanie naddatków komplikuje dalszą obróbkę,
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a wielokrotnie wymaga zastosowania dodatkowo
wyżarzania zmiękczającego przedmiotu, dla ułat¬
wienia obróbki.

Sposób nawęglania według wynalazku polega na
indywidualnym nawęglaniu określonych powierz¬
chni za pomocą tarcia powierzchni z dużą pręd¬
kością w obecności czynnika nawęglającego według
podanego niżej opisu.

Nawęglane powierzchnie powinny być obrobione
z niewielkim naddatkiem około 0,03—0,06 mm i po¬
siadać chropowatość w klasie 9 lub wyżej. Przed
nawęgleniem powierzchnia obrabiania musi być
dokładnie oczyszczona. Przedmiot nawęglany
umieszcza się w urządzeniu wprawiającym go
w ruch i dociska się do niego klocki trące odpo¬
wiedniego kształtu, albo przedmiot osadza się nie¬
ruchomo, a w ruch w stosunku do przedmiotu
wprowadza się dociśnięte klocki trące. Ruch
względny powoduje tarcie ślizgowe. Charakter
(kierunek) ruchu zależy od kształtu i wymiarów
nawęglanyeh przedmiotów, do których jest dosto¬
sowana konstrukcja urządzenia.

Prędkość ruchu i siłę docisku klocków reguluje
się w zależności od rodzaju materiału nawęglanego,
stopnia przykrycia (tj. stosunku powierzchni
klocków trących do powierzchni nawęglanej),
wielkości powierzchni i wymiarów nawęglanego
elementu oraz żądanej głębokości nawęglania.
Schemat ideowy urządzenia do nawęglania po¬
wierzchni cylindrycznych zewnętrznych przędsta-
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wiono przykładowo na rysunku gdzie: 1 — ozna¬
cza przedmiot nawęglany; 2 — klocek trący; 3 —
sprężynę dociskającą; 4 — obsadę klocków trących.
Urządzenia takie mogą być stosowane jako nasad¬
ka na różnego rodzaju maszyny, wywołując jego
ruch żądanego rodzaju i o wymaganych paramet¬
rach.

Klocki trące mogą być dwóch rodzajów: trwałe
i nawęglające wykonane z czynnika nawęgla jącego.
Klocki trące trwałe muszą być wykonane z ma¬
teriału^odpsrnego na ścieranie w wysokiej tempe-

\ ^yaturzą, i*ia-^przykład z węglików spiekanych),
fv !J ^%o chśifcft^fatoJci najmnie*j w klasie 9. W przypadku

nawęglania powierzchni cylindrycznych korzystne
jest stosowanie klocków trwałych o promieniu ro¬
boczym nieco różniącym się od promienia po¬
wierzchni obrabianej* mniejszym dla powierzchni
cylindrycznych wewnętrznych i większym dla
zewnętrznych.

Nawęglanie przez tarcie można stosować przy
wykorzystaniu czynników nawęglających stałych,
ciekłych lub gazowych. W przypadkach, w których
wymagana jest cienka warstwa nawęglana wska¬
zane jest stosowanie klocków trących i zarazem
czynnika nawęglającego klocków grafitowych (na¬
węglających). Warstwy nawęglane o większej gru¬
bości dogodnie uzyskuje się przez zwilżanie po¬
wierzchni trącej bezpośrednio przed zetknięciem jej
z klockiem, ciekłymi węglowodorami w takiej
ilości, aby spowodować prawie zupełnie ich od¬
parowanie p*rzy zetknięciu z powierzchnią trącą.

W takim przypadku klocki trące wykonuje się
jako trwałe, albo jako nawęglające (grafitowa).
Stężenie węgla w warstwie nawęglanej oraz jej
grubość można regulować za pomocą zmiany
prędkości ruchu względnego, siły nacisku klocków,
drogi tarcia, rodzaju czynnika nawęglającego
i stopnia przykrycia. Po operacji nawęglania,
która trwa od kilku do kilkudziesięciu minut w za¬
leżności od powierzchni pola nawęglonego otrzy¬
muje się jeszcze dość cienką warstwę podpowierz-
chniową o dużym stężeniu węgla.

W celu otrzymania warstwy nawęglonej o stęże¬
niu eutektoidalnym lub zbliżonym i o praktycznie
wystarczającej grubości stosuje się następnie wy¬
żarzanie materiału wyjściowego w temperaturze
wyższej od jego AC3. Wyżarzenie to może być sto¬
sowane jako wygrzewanie przed hartowaniem,
które jest niezbędne dla uzyskania wysokiej
twardości i odporności na zużycie warstwy. Inne

rodzaje obróbki cieplnej nawęglanych powierzchni
wykonuje się jak dla przedmiotów nawęglanych
metodami piecowymi.

Zalety opisanej metody nawęglania polegają
5 głównie na lokalnym charakterze procesu, jego

krótkotrwałości, braku potrzeby operacji pomoc¬
niczych, prostocie i niskim koszcie potrzebnego
urządzenia i materiałów. Lokalny charakter pro¬
cesu powoduje w szczególności, że temperatura

!0 rdzenia przedmiotu, a tym bardziej nienawęglanych
jego części, ulega w czasie procesu praktycznie*nie
mającym znaczenia zmianom. Metoda jest szcze¬
gólnie cenna dla dużych przedmiotów, w których
należy nawęglić pewne tylko niewielkie po-

]3 , wierzchnie.

Zastrzeżenia patentowe

- 1. Sposób nawęglania powierzchniowego przed¬
miotów stalowych znamienny tym, że nawęgla-

25 nie wykonuje się przez tarcie ślizgowe po¬
wierzchni nawęglanej dociśniętymi klockami
odpowiedniego kształtu z dużą prędkością
w obecności czynnika nawęglającego stałego,
ciekłego lub gazowego i następne zahartowa-

30 nie nawęglonej warstwy z wygrzaniem w tempe¬
raturze powyższej Ac3 materiału, z którego wy¬
konany jest dany przedmiot.

2. Sposób według zastrz. 1 znamienny tym, że na-
węglający czynnik ciekły stanowią ciekłe węglo-

35 wodory które ciepłem tarcia doprowadza się
w stan pary.

3. Sposób według zastrz. 1 znamienny tym, że jako
czynnik nawęglający stały stosuje się klocki
trące wykonane z grafitu.

40 4. Sposób według zastrz. 1 znamienny tym, że
środek nawęglający w postaci klocków grafi¬
towych stosuje się przy jednoczesnym wpro¬
wadzaniu na powierzchnię nawęglana ciekłych
węglowodorów.

45 5. Sposób według zastrz. 1 znamienny tym, że sto¬
suje się klocki trące z materiału wysoko od¬
pornego na ścieranie w wysokiej temperaturze,

, o bardzo gładkiej powierzchni roboczej, naj¬
korzystniej z węglików spiekanych o chropo-

50 watości w klasie 9.
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