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Objetivo: modificar las propiedades superficiales de la pieza sin alterar sus %ﬁ*@

propiedades estructurales para obtener mejores propiedades frente a una

solicitacion.

propiedades
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Tecnologias mas usuales de modificacion superficial %%

TECNOFRIG
LASER

* Tratamientos térmicos * Tratamientos térmicos convencionales

convencionales * Temples por induccion, laser

* TT criogénicos * Pinturas/ recubrimientos organicos

* Conformacién en frio * Soldadura

* Conformaciéon en * Proyeccion térmica

caliente * PVDyCVD
* Procesos electroliticos

* Procesos quimicos

* Otros




Tecnologias mas usuales de modificacion superficial

Temple-revenido

* Econdmico
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LASER

CONVENTIONAL QUENCHING AND TEMPERING

* Grandes producciones
* Posibles deformaciones y durezas en funcién de la
templabilidad del material
* Propiedades limitadas a las puramente mecanicas
* Materiales susceptibles a templar:
* Aceros al carbono con contenidos medios-altos de
carbono
* Aceros inoxidables martensiticos
* Algunas fundiciones blancas
* Algunas aleaciones de aluminio y titanio

(envejecimiento)

Tempered to Desired

TEMPERATURE

Martensite
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Nitruracion-cementacion TIE[:NI]; E

LASER

Tecnologias mas usuales de modificacion superficial

* Economico (cementaciéon, mas)
* Medianas-grandes producciones
* Posibles deformaciones y durezas en
funcion de la composicion del material
* Necesidad de enmascarar
* Propiedades de dureza y/o lubricantes
* Materiales susceptibles a nitrurar-
cementar:
* Aceros al carbono con contenidos
medios-altos de carbono, niquel,
cromo, aleaciones Titanio,

* Aceros inoxidables, aluminio (dificil)
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Soldadura (recargue, cladding, overlay TECNO %

* Econémico (o no)

Tecnologias mas usuales de modificacion superficial

* Medias producciones. Grandes si esta automatizado
* Deformaciones severas del material. Grietas, poros..
* Amplio abanico de propiedades en funcion del
aporte

* Materiales susceptibles a recargar por soldadura:

* Aceros

* Aceros inoxidables

* Algunas fundiciones

* Aleaciones de aluminio, titanio, cobre...etc.
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Tecnologias mas usuales de modificacion superficial %%
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Cromo duro (hard chromium TECNO

-

Proceso lento

* Cancerigeno (bafos altamente contaminantes)

* Sin deformaciones. Proceso por inmersion.
* En general, homogéneo aunque puede tener
porosidad y grietas. Peligro en las aristas.
* Materiales susceptibles a cromar:
* Aceros
* Aceros inoxidables
* Algunas fundiciones
* Aleaciones de aluminio (dificil), cobre...etc.

* No apto para superaleaciones: Titanio, hastelloys,...




Tecnologias mas usuales de modificacion superficial pé._n?\,.q
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PVVD-CVD TEMANN

* No demasiado econédmico para unidades

* Medias-grandes producciones PowaSpply | o . o

* Proceso lento y necesidad de proveedor especializada

Substrate

* Posibles deformaciones (400-900°C)
* Homogéneo y grandes propiedades contra desgaste y ¢ per Foodthrough
— Yacuum Chamber
dureza superficial
* Materiales susceptibles a recubrir:
* Aceros
* Aceros inoxidables

* Aleaciones de aluminio

* Aleaciones de titanio, cobre...etc.




Tecnologias mas usuales de modificacion superficial %%
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nray Fu TECNO

LASER '

* Pequenas producciones. No automatizable
* Proceso rapido y sencillo

* Deformaciones importantes (700°C)

* Espesores considerables y amplio abanico de

materiales de aporte

* Posibles grietas. Heterogéneo

* Materiales susceptibles a recubrir:
* Aceros
* Aceros inoxidables
* Aleaciones de aluminio

* Aleaciones de titanio, cobre...etc.
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Tecnologias mas usuales de modificacion superficial pél_ns';mn
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Otras L
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LASER

* Niquel quimico, niquel teflon

* Revestimientos electroliticos: plata, cadmio, cobre...
* Anodizado de aluminio y titanio

* Shot-peening

* Pinturasy resinas

* Trabajo en frio: laminacién, embuticion...

CUT THREAD
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Correlacion espesores-dureza TEGND,
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Criterios de eleccion de la técnica mas adecuada
TEENOFRIE

* En funciéon de la UBICACION: TEGNO

* Desmontable? = en taller o en planta
* En funcion de las DIMENSIONES:

* Hay tratamientos en horno, en cabina, portatiles...
* En funcion del PRECIO:

* Esrentable? (compensa el aumento de

propiedades con el precio)
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* En funcién de la ESPECIFICACION DEL CLIENTE m*

DUREZA: Muy cuantificable y muy popular V

(error de concepcion)

ESPESOR: Cuantificable (seguln)

RES. AL DESGASTE: Muy importante y
dificilmente cuantificable.

RES. QUIMICA: Importante y dificilmente
cuantificable.

OTROS: Dielectricidad, rugosidad, color...




TECNO
J I\\M s PLASMA
TECNOFRIE

TECNO

LASER

www.tmcomas.com

tmc@tmcomas.com

Visitanos en:

b OB

Av. Estaciod, 54
17300 BLANES (GIRONA)
GPS: N 41°40°35”, E 2°41°41”
T: +34.972.330.600
F: +34.972.336.282


http://www.tmcomas.com/
mailto:tmc@tmcomas.com
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