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Naweglanie polega na nasycaniu warstwy powierzchniowe) stali w wegiel podczas
wygrzewania obrabianego przedmiotu w ciagu okreslonego czasu w osrodku zawierajacym
wegiel atomowy. Naweglanie odbywa sie najezgscie] w temperaturze 900+-950°C.

O grubosci warstwy nawegglone), ktdra zwykle osiaga 0,5+2 mm, decyduje czas nawegla-
nia, ktory dobiera sie tak, aby sklad fazowy warstwy powierzchniowe] odpowiadal strukturze
stali eutektoidalnej (plansza 1).

W warstwie naweglonej stali weglowych mozna wyréoznic kilka stref:

¢ nadeutektoidalng — o strukturze perlitu z cementytem, w niektorych przypadkach wyste-
pujacego w postaci szkodliwej siatki na granicach ziarn perlitu,

e cutektoidalna — o strukturze perlitvcznej,

¢ podeutektoidalng — o strukturze perlityczno-ferrytycznej.
W stalach stopowych w warstwie nawgglone] wystepujg ponadto wegliki stopowe.

Naweglanie w osrodkach stalych, obecnie praktycznie nie stosowane, odbywa si¢ w
proszku wegla drzewnego, czgsto wymieszanego ze sproszkowanymi weglanami sodu, wapnia,
litu lub baru, zwykle w temperaturze ok. 900°C. W wyniku reakcji spalania przy niedomiarze
tlenu powstaje CO, z ktorego tworzy sig CO; 1 wegiel atomowy, nasyeajacy powierzchnie stali.
Do naweglania moga by¢ rowniez wykorzystywane pasty zawierajace np. 50% sadzy, 20%
weglanu baru, 20% weglanu sodu 1 10% zelazocyjanku potasu lub 50% sadzy, 40% weglanu
sodu, 10% zelazochromu, zwigzane melasa. Sposob ten umozliwia otrzymanie warstw nawe-
glonych na niektorych wybranych powierzehniach obrabianego przedmiotu.

Naweglanie wykonywano rowniez przez zanurzanie obrabianych przedmiotéw w rozto-
pionych solach, zwykle mieszaninach weglanow, chlorkow lub cyjankow metali alkalicznych,
zawierajacych np. 47,5% weglanu sodu, 47,5% chlorku potasu i 5% weglika wapnia lub 60%
weglanu sodu, 5% weglanu baru, 20% chlorku sodu 1 15% weglika krzemu. Temperatura
nawgglania w tym osrodku wynosi 830+850°C.

Podczas naweglania gazowego, czgsto stosowanego obecnie, odbywajacego sig w tempe-
raturze ok. 920°C w atmosferze tlenku wegla, metody otrzymywania osrodka naweglajacego

moga polegac na:
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e otrzymywaniu tlenku wegla w piecu — w wyniku spalania weglowodoréw w powietrzu.
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e wytwarzaniu atmosfery nawgglajacej z cieklych zwigzkow organicznych. np. nafty. meta-
nolu lub acetonu. rozkladajacych si¢ w temperaturze ok. 700°C na wegiel i wodor,

Gazy naweglajace sa specjalnie oczyszczane. co zapobiega niekorzystnemu osadzaniu si¢
sadzy na powierzchni obrabianych przedmiotéw. utrudniajacej adsorpcje wegla. Poza tempera-
turg i czasem naweglania o wynikach procesu decyduje potencjal weglowy i natgzenie prze-
plywu osrodka nawgglajacego.

Naweglanie. podobnie jak inne rodzaje obrébki cieplno-chemicznej. moze by¢ wyko-
nywane w zlozu fluidalnym. Zloze fluidalne jest tworzone przez czastki ciala stalego. np.
piasku lub tlenku aluminium. utrzymywane w zawieszeniu przez goracy gaz nasycajacy
przeplywajacy przez zloze od dolu ku gorze. Przedmioty obrabiane cieplno-chemicznie
zanurza si¢ w zlozu fluidalnym, podobnie jak w cieczy.

Naweglanie moze odbywac si¢ takze pod obnizonyin cisnieniem w atmosferze metanu.
propanu i innych gazéw. W metodzie tej atomowy wegiel jest uzyskiwany w wyniku reakcji
rozpadu wymienionych gazéw. Naweglanie prézniowe zapewnia lepsza adsorpcje wegla
z atmosfery o niskim ci$nieniu i mniejsze zuzycie gazu.

Stosowane jest naweglanie jonizacyjne (metoda ta zyskala szczeg6lnie duze znaczenie w
przypadku azotowania). Polega ono na wygrzewaniu stali w piecu prozniowym w atmosferze
weglowodordw o niskim cisnieniu z jednoczesnym przyloZzeniem wysokiego napigcia stalego
mig¢dzy obrabianym przedmiotem, ktory stanowi katode. a anoda. W warunkach tych nast¢puje
wyladowanie jarzeniowe i wytworzenie plazmy. W wyniku aktywacji plazma powstaja jony
wegla. przyspieszane w polu potencjalu w poblizu obrabiancgo materialu. kiory jest przez nie
bombardowany. co znacznie ulatwia adsorpcje wegla przez metal. Metoda ta zapewnia wysoka
wydajnosc procesu. umozliwia regulacj¢ grubosci i struktury warstwy nawgglonej.

Twardos¢ stali weglowej naweglonej i chlodzongj w powietrzu wynosi ok. 250300
HBW., a jej wlasnosci mechaniczne s stosunkowo niskie ze wzgledu na rozrost ziarn zacho-
dzacy w czasie procesu. W celu poprawienia wlasnosci stal naweglona poddaje si¢ dalszej
obrdbee cieplnej: w szczegolnosei dazy si¢ do:

e otrzymania struktury drobnolistwowego martenzytu z weglikami w postaci ziarnistej w
warstwie powicrzchniowej.

o zwigkszenia twardosci stali na powierzchni do ok. 60 HRC,

e zapewnienia znacznej ciggliwosci. odpornosci na dynamiczne dzialanie obcigzen oraz

wymaganych wlasnosci wytrzymalosciowych w nienawgglonym rdzeniu.
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Obrobka cieplna stali naweglonej polega na hartowaniu z temperatury wlasciwej dla
rdzenia — wyzszej od Ac; — i ponownym hartowaniu z temperatury wyzszej od Acy, wlasciwej
dla naweg lonej warstwy powierzchniowej (rys. 18). Nowoczesne stale stopowe do naweglania
{odporne na rozrost ziarn austenitu podczas naweglania) umozliwiaja stosowanie jedno-
krotnego hartowania elementéw maszyn bezpoérednio z temperatury naweglania gazowego, co
znacznie upraszcza proces technologiczny (rys. 18a). Przedmioty naweglone i zahartowane
poddaje sie niskiemu odpuszezaniu w temperaturze 160+ 180°C przez 1,5+2 h.

Naweglanie bez nastepnego hartowania i odpuszczania jest bledem technologicznym

i staje sie niecelowe,
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Rysunek 18. Schemat obrobia cieplnef stall po naweglaniu; a — hartowanie bezposrednie
z temperatury naweglania i niskie odpuszezanie, b — jednokrotne hartowanie z temperatury
whasciwe] dla rdzenia, ¢ — jednokrotne hartowanie z temperatury wiasciwe] dla warstwy
povierzehniowe), d — dwukrotme hartowanie z niskim odpuszezaniem

Naweglanie z nastepnym hartowaniem i niskim odpuszczaniem zapewnia duzg twardogé
powierzchni obrobionych elementéw, duza odpornosé na &cieranie i naciski powierzchniowe,
znaczng wytrzymalos¢ zmeczeniowa. Rdzen stali po takich operacjach obrébki cieplno-
chemicznej i cieplnej wykazuje duza ciagliwodé, sprezystoi¢ i odpornogé na dynamiczne
dziatanie obcigzen.

W celu zapewnienia wymienionych wiasnoéci naweglanie jest stosowane mig¢dzy innymi
w procesach technologicznych két zebatych, watkéw zebatych i z wielowypustami, watkéw
rozrzadu, sworzni tlokowych i kulistych, pierécieni i walkéw tozysk tocznych o duzych wy-

miarach.
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