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Sposób azotowania i cyjanowania powierzchniowego
przedmiotów stalowych

Przedmiotem wynalazku jest sposób azotowa¬
nia i cyjanowania powierzchniowego przedmio¬
tów stalowych. W technice znane są liczne me¬
tody azotowania i cyjanowania powierzchniowego
polegające głównie na nagrzewaniu przedmiotów
stalowych lub żeliwnych w piecach w ośrodkach
azotujących i nawęglających stałych, ciekłych lub
gazowych. Czas obróbki cieplno-dyfuzyjnej w pie¬
cach jest stosunkowo długi i wynosi około 36 do
80 godzin.
Wszystkie metody azotowania i cyjanowania

w piecach a zwłaszcza w ośrodkach gazowych
wymagają skomplikowanych i pracochłonnych
czynności pomocniczych. Kłopotliwe jest azoto¬
wanie i cyjanowanie w wypadku, w którym nie
poddaje się obróbce cieplno-dyfuzyjnej całego
przedmiotu, a tylko wyłącznie pewne określone
powierzchnie. W stosowanych obecnie metodach
w celu uzyskania naazotowania czy nacyjanowa-
nia tylko pewnych określonych powierzchni przed¬
miotu, konieczne jest stosowanie pokryć ochron¬
nych na te jego powierzchnie, które nie mogą
ulec obróbce cieplno-dyfuzyjnej.
Między innymi jako pokrycia ochronne przy

azotowaniu stosuje się cynowanie lub niklowanie
elektrolityczne, metalizowanie natryskowe cyną
lub cyny z ołowiem. Wszystkie te sposoby są nie¬
dogodne w praktyce. Cynowanie i niklowanie wy¬
maga posiadania odpowiednich urządzeń i użycia
deficytowego materiału. Jedną z ujemnych cech
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dotychczasowych znanych sposobów azotowania
i cyjanowania jest także uzależnienie wielkości
obrabianych cieplnie przedmiotów od wymiarów
posiadanych wanien lub pieców.
Celem wynalazku jest wyeliminowanie pieców

jako pomieszczeń ogrzewczych i uniknięcie na po*??-
wierzchniach, które nie mają być obrabiane ciepł-
no-dyfużyjnie, pokryć ochronnych.
Cel ten został osiągnięty przez uzyskanie obrób¬

ki cieplno-dyfuzyjnej na powierzchniach przed¬
miotów stalowych i żeliwnych o dowolnych wy¬
miarach i kształtach przez nagrzewanie płomie¬
niem tlenowo-acetylenowym lub tlenowo-propano-

, wym z jednoczesnym doprowadzeniem gazu dyiun-
dującego. Do azotowania i cyjanowania jako .gaz
palny można użyć acetylen, propan ewefitaaałnle
gaz miejski. Jako gaz dyfumdujący amoniaki z tym,
że przy cyjanowaniu najlepsze wyniki otizyssuje
się przy użyciu nadmiaru acetylenu ja&osgazu
palnego i jednocześnie jako dyfundującego
Sposób azotowania według wynalazku przebiega

następująco. Określone powierzchnie przedmiotów
stalowych lub żeliwnych dokładnie oczys^^nf^
miejscowo nagrzewa się płomieniem tlenow6-ac§r
tylenowym lub tlenowo-propanowym z le$^J*£*
nadmiarem tlenu dp temperatury azotowania wa¬
hającej się od 480 do 620°C w zależności od skła¬
du chemicznego stali lub żeliwa i od wymaganej
głębokości warstwy dyfundowanej. Po uzyskaniu
wymaganej temperatury doprowadza się w sta-
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nie gazowym amoniak i wspólnie z palącym się
płomieniem przesuwa się po powierzchni obrabia¬
nego przedmiotu.
Szybkość posuwu palnika doprowadzającego tlen

i jeden z gazów palnych oraz amoniak uzależnio¬
na jest od składu chemicznego obrabianego przed¬
miotu i od wymaganej głębokości warstwy na-
azotowania jak i od szybkości odprowadzenia
ciepła. Jednakże szybkość jest taka, aby była za¬
chowana właściwa temperatura azotowania prze¬
widziana dla danego gatunku stali lub żeliwa.
Szerokość obrabianej powierzchni określona zo¬
staje regulowanym stożkiem płomienia gazowego.
Sposób cyjanowania według wynalazku prze¬

biega analogicznie z tym, że używa się wyłącznie
płomienia tlenowo-acetylenowego z nadmiarem
acetylenu oraz miejscowe -temperatury nagrzania
są wyższe i wahają się! w granicach od 550 do
820°C. Nadmiar acetylenu do tlenu waha się w
granicach jak 1,2 : 1. Ilość doprowadzanego amo¬
niaku w stanie gazowym uzależniona jest od ro¬
dzaju materiału obrabianego, temperatury nagrze¬
wania tego materiału oraz od głębokości warstwy
dyfundowanej jaką się chce uzyskać i waha się
w granicach od 40 1/godz. do 320 1/godz. Gaz dy¬
fundujący może być doprowadzony obok płomie¬
nia osobną dyszą, albo jako mieszanina acetylenu
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z amoniakiem lub przy pomocy specjalnego pal¬
nika, gdzie gaz dyfundujący jest otoczony płomie¬
niem. Przy obróbce przedmiotów o bardzo szero¬
kich płaszczyznach można używać palników wie-
lopłomieniowych, które posiadają otwory na prze¬
mian na gazy palne i gaz dyfundujący.
Zalety opisywanego sposobu azotowania i cyja¬

nowania polegają głównie na lokalnym charakte¬
rze procesu, jego krótkotrwałości, braku potrzeby
operacji pomocniczych, prostocie i możliwości za¬
stosowania w każdych warunkach. Lokalny cha¬
rakter procesu powoduje w szczególności, że tem¬
peratura rdzenia przedmiotu, a tym bardziej nie-
obrabianych jego części ulega w czasie procesu
praktycznie nie mającym znaczenia zmianom. Me¬
toda jest szczególnie cenna dla dużych przedmio¬
tów, w których należy azotować względnie cyja-
nować pewne tylko niewielkie powierzchnie.

Zastrzeżenie patentowe

Sposób azotowania i cyjanowania powierzchnio¬
wego przedmiotów stalowych, znamienny tym, że
obrabiane cieplno-dyfuzyjnie powierzchnie tych
przedmiotów nagrzewa się bezpośrednio płomie¬
niem gazowym i równocześnie doprowadza się
gaz dyfundujący.

ZG ,,Ruch" W-wa, zam. 681-69 nakł. 240 egz.
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