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CAPACIDAD DE
TEMPLE

Dureza maxima que alcanza
un acero durante el temple.

Maximum Hardness
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— Esta propiedad es funcion
= Observed Hardness in Medium Alloy Steels ,

5 ’ de su % de carbdon (C.E o
, 40 “carbon equivalente en los
- aceros grado estructural”).
0 30

o

S

T 20

0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70 0.80




TEMPLABILIDAD

Penetracion que
alcanza esa dureza.

Ver ejemplo: prueba de Jominy
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DiMiETRO HASTA 10 DE 11-30 DE 31 - 60 DE61-100 DE101-150 MM DE 151 -200 MM
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Decarburacion:

Calentar el acero en una
atmosfera oxidante (aire)
provoca una difusion del
carbon hacia afuera.

Esto oca_siona la
decarburizacion.
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Desde siempre (caldeo por forja) el manejo del hierro y el acero se hizo, de alguna forma, b
~ la presencia de carbon: solido, liquido o gaseoso lo que implico el desarrollo de icas
como evitarla durante calentamiento previo al temple ( y/o forja). =



0 tiene sus prop|as virtudes

' Sales a base de cianuro y cianatos son de

A

atmosferas altamente explosivas como Io:

es de metanol y/o propano de temperature
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‘0 ignicion muy bajaS (hasta 600° C)

dIOS de temple aceite con alto grado de ign
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sme. ‘vacio y de temple incorporado para tratamientos té

0 Plasma i6nico en termoquimicos.
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ientos de superficies

cen énfauon y la nitruracion idnicas son méetoc
lizados en la modificacion de superficies de los

tos procesos se basan en la generacion de eA -
tivas de Co N a través de la formauon de
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PROBLEMA DE LOS
HORNOS AL VACIO CON
TEMPLE INCORPORADO
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Temperature n*C
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VELOCIDAD DE
ENFRIAMIENTO
SEGUN MEDIO

1 bar Nitrégeno

10 bar Nitrégeno

Velocidad Gas: 20 m/s Piezas: Cilindros 40 mm. Diam.
Temperatura Gas: 20°C | Material: Acero




e chamber for batch (In & Out) work processing Oil quench or 1.5 bar positivg —

chanm ngoTcontinuos work flow with a separate chamber dedicated separately for:
eating, pre oxidation.

eating with pre-nitriding acc. to PreNitLPC technology.
5as Quenching N2/AR —
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CONTROLADA

TEMPLE AL
VACIO



CAMAEA UL

: E“{\il” CONGRESO ot WASUM[TAI.

VIC | AuvicerniNionr

MUCHAS GRACIAS

TENDENCIAS ACTUALES DE LOS TRATAMIENTOS TERMICOS Y
TERMOQUIMICOS DE LOS ACEROS

INGENIERO. ROBERTO VARGAS



