El tratamiento térmico de temple tiene como
objetivo lograr la maxima transformacion
martensitica para incrementar la dureza del
acero.

El grado de transformacion esta directamente
relacionado con la composicién quimica del
acero Y la velocidad de enfriamiento, desde
la fase austenitica hasta la temperatura
ambiente; esto Ultimo es controlado por la
severidad del medio de temple.

El objetivo del temple con gases consiste en
lograr la maxima transformacion martensitica,
obtener piezas brillantes después del trata-
miento térmico, asi como una distribucion
uniforme de la dureza en las piezas, reducir al
maximo la distorsion de las piezas y lograr un
proceso limpio y de minimo impacto ecolé-
gico.

Entre los medios de temple mas comunes
tenemos la salmuera, el agua, algunos aceites,
polimeros y el mismo aire.

Como una alternativa se ha desarrollado en
hornos para tratamiento térmico al vacio, el
uso de gases industriales (nitrégeno, helio e
hidrégeno) inyectados a alta presion en
periodos de tiempo que van desde 15 hasta

30 segundos.
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Evolucion del Proceso

A principio de los 70°s, la tecnologia comercial requeria de una inyeccién de nitrégeno a 1 bar de presién (con estas condiciones
los aceros que se podian templar eran los altamente aleados).

Al inicio de 0s 80°s, los hornos comerciales pudieron manejar hasta 6 bar de presion, utilizando nitrégeno (La 3ama de aceros que
se pudieron templar se incremento al igual que el diametro y tamafio de las piezas).

Para principios de los 90's se empezd a utilizar, ademas de nitrégeno, helio; la presién que se incrementd de 6 a 10 bar para

nitrégeno y hasta 20 bar para el caso del helio (Bajo estas condiciones, la severidad del medio de temple es muy cercana a la de
los aceites).

La tendencia actual es utilizar un gas alin mas ligero, como el hidrégeno y una presién hasta de 40 bar con el propdsito de templar
la mayoria de los aceros con buenas caracteristicas de calidad en el producto final.

Ventajas Caracteristicas de Calidad
® Piezas con calidad uniforme en el Producto Final

® Proceso limpio

® Proceso con bajo impacto ecoldésgico e Alto grado de transformacion martensitica

* Muy bajo indice de rechazo ® Dureza homogénea en la supetrficie de la pieza

¢ Resultados reproducibles y constantes ¢ Distorsion minima en la pieza

Ademas contamos con otras aplicaciones como:

Tratamiento térmico de
temple neutro

Tratamiento térmico con N,
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Soluciones en gases envasados. Gases en estado liquido, plantas on site y tuberias. Soluciones en gases envasados.
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