TERMICNE OBDELAVE KOVIN







PODJETJE MIHEU JE DRUZINSKO PODJETJE Z
VEC KOT 40-LETNO TRADICIJO NA PODROCJU
TERMICNIH OBDELAV KOVIN.

Rast in razvoj z namenom slediti individualnim potrebam kupcev je
glavno vodilo podjetja Miheu skozi njegov obstoj. Iz obrtne delavnice

za postopke pobolj$anja in cementacije se je podjetje razsirilo v
center razli€nih termi¢nih obdelav kovin
s Siroko ponudbo dodatnih storitev. Podjetje raste tudi naprej,

ohranja pa fleksibilnost in hitro odzivnost manjsih sistemov.

Postopki toplotne obdelave kovin segajo
od klasiénega kaljenja in popuscéanja v globinskih pec¢eh do procesov
na najsodobnejsih linijah za postopke cementacije, karbonitriranja,
nitrokarburiranja, kaljenja v vakuumskih peceh in vseh vrst nitriranja,
tako plinskega kot plazma nitriranja. Vlaganje v vrhunsko opremo in
visoko izobrazen kader, skupaj z dolgoletnimi izkusnjami in znanjem,

je glavna smernica podjetja za doseganje najboljsih rezultatov.

DOdatne Storitve podjetja predstavljajo Siroko

paleto obdelay, s katerimi lahko podjetje najde ustrezno resitev za
specificne zahteve kupcev. Zajemajo postopke zarjenja, gasenja
in normalizacije, peskanja in bruniranja, dimenzijske kontrole in
ravnanja, ter nenazadnje tudi strojno obdelavo kovin na zmogljivih
CNC rezkalnih in brusilnih strojih. Svetovanje kupcu pri iskanju

pravilne resitve je osnovni pristop k uspesnemu sodelovanju.

V lastnem laboratoriju podjetje spremlja kvaliteto storitev termiénih
obdelav z najsodobnejsimi merilnimi napravami. Analize s pomocjo merilne
opreme za merjenje trdot in mikrotrdot ter opti€énim mikroskopom za

pregled mikrostruktur potrjujejo kvaliteto v skladu z zahtevami strank.

Tehni¢na opremljenost zagotavlja zgolj orodje, medtem ko znanje
in dolgoletne izkusnje predstavljajo gonilo iskanja resitev za
individualne potrebe kupcev. Poslovne vezi s $tevilnimi poslovnimi
partnerji se nadaljujejo ze vrsto let, na kar smo ponosni in nam
daje poslovni zagon tudi v prihodnje. Pridruzite se nam tudi viin se

prepricajte o Siroki ponudbo ter odliéni kakovosti nasih storitev.

NASO SEDANJOST GRADIMO NA TEMELJU TRADICIJE
IN DOLGOLETNIH IZKUSENJ, NASO PRIHODNOST PA NA
STALNEM VLAGANJU V ZNANJE IN NOVE TEHNOLOGIJE.






Cementacija in karbonitriranje sta toplotno-kemicna

postopka za povrsinsko obdelavo jekel.

Med postopkom cementacije se na povrsini jekel tvori trda
martenzitna plast, ki je kompaktno sprijeta z osnovo in ob Zilavem
perlitnem jedru zagotavlja visoko obrabno odpornost. Med procesom
cementacije se jeklo v avstenitnem obmogju (med 880 °C in 940 °C)
v plinskem mediju naoglji¢i do globine 5 mm. Sledi kaljenje in
popuscanje na zeleno trdoto v razponu med 55-64 HRC.

Med procesom karbonitriranja se jeklo cementira in hkrati nitrira.
Proces poteka pri temperaturah med 860 °C in 8390 °C v plinskih
medijih, ki tvorijo ogljik in dusik. Postopek uporabljamo za nizko
legirana jekla in doseganje visjih trdot na povrsini obdelovanca.

PREDNOSTI:
visoka povrsinska trdota ob izredno Zilavem jedru,
povisana obrabna odpornost,
trajna dinamicna in tla¢na trdnost.

PRIMERI UPORABE:
deli za avtomobilsko industrijo,
mehanski deli za strojegradnjo,
pogonska gonila (zobniki, pastorki, osovine, gredi itd.),
Stancani deli,
razni strojni deli (lezajna ohigja, prirobnice, puse, vpenjala itd.).



PLINSKO NITRIRANJE - NITROKARBURIRANJE




Plinsko nitriranje je toplotno-kemiéni postopek utrjevanja
povrsine jekel. Pri plinskem nitriranju se jeklo segreje na
temperaturo od 500 °C do 580 °C v atmosferi amoniaka. Pri

tem se na povrsini tvori plast nitridov. Z dodajanjem ogljika na
povrsino obdelovanca lahko izvajamo postopek nitrokarboriranja.
Oba postopka lahko nadgradimo s post-oksidacijo.

Na povrsini jekla nastane trda spojinska plast (y' in/ali e- nitridi),

ki ji sledi difuzijska plast in Zilavo jedro. Globina nitrirne plasti
(spojinska in difuzijska) znaga od 0,1 mm do 1,0 mm in je odvisna od
¢asa trajanja postopka, temperature in legirnih elementov jekla.

PREDNOSTI:
trda nitrirna plast zagotavlja odpornost proti obrabi,
korozijsko odpornost in odpornost proti drsnemu trenju;
dimenzijske spremembe pri postopku so minimalne;
nadgraditev s post-oksidacijo zagotavlja

zelo dobre korozijske obstojnosti;

mozno je delno nitriranje.

PRIMERI UPORABE:
deli za avtomobilsko industrijo,
orodja za orodjarsko industrijo,
razni strojni deli (batnice, vretena, cilindri, pue, zobniki itd.).



PLAZMA
NITROKAR










Pri kaljenju v vakuumu poteka ogrevanje materiala v odsotnosti kisika

s konvekcijo v mediju zaggitnega plina (N.) in/ali sevanjem v podtlaku.
Jeklo se kali s tokom dusika, pri c¢emer je mozno dologiti ohlajevalno
hitrost z izbiro nadtlaka. Glede na obliko obdelovanca je mozno

izbrati tudi smer in €as prepihovanja z dusikom. Optimizacija ¢asov

in kontrola temperature jekla se med procesom izvaja preko pilotnih
termoelementov, ki se lahko v pe¢ni komori razporedijo po obdelovancu.

Jeklo, toplotno obdelano v vakuumski peci, pridobi zelene trdnostne
lastnostiin trdoto po celotnem preseku, brez razogljicenja povrsine.
Avstenitno zrno je fino in ustreza zahtevam mednarodnih standardov.

PREDNOSTI:
postopek je popolnoma avtomatiziran in racunalnisko
kontroliran, kar zagotavlja visoko stopnjo ponovljivosti;

jeklo ni naogljiceno ali razogljiceno;
dimenzijske spremembe so minimalne;
optimalni ¢asi postopka;

fleksibilnost;

dekorativni uginek (€ista in svetla povrsina);

okolju prijazen postopek.

PRIMERI UPORABE:
izdelki iz orodnega jekla za delo v vro€em in v hladnem,

oraodja za plastiko,

orodja za kovanje,

rezalna orodja,

oraodja za tlacno litje,

oraodja za stiskanje,

cilindri, bati, industrijski nozi,

izdelki iz hitroreznega jekla (svedri, rezkarji itd.).

17






LABORATORIJ

Rezultati termi¢nih obdelav se ovrednotijo v laboratoriju podjetja
z najsodobnej$o merilno opremo. Tehni€ne analize in stroga
kontrola zagotavljajo kvaliteto v skladu z zahtevami strank.

MERITVE MED DRUGIM OBSEGAJO:
dimenzijske kontrole pred in po toplotni obdelavi;

meritve trdot (Rockwell, Vickers, Brinell);
meritve mikrotrdot (Vickers);

metalografske raziskave (mikrostruktura cementacijskih in
nitrirnih plasti, velikost zrn, globina nitrirnih in cementacijskih
plasti, analize struktur lomov strojnih delov itd.);

dologitev ustreznosti materiala (spektroskop).

Visoko usposobljen kader na Zeljo kupca nudi vso potrebno svetovanje
pri raziskavi oz. izbiri materialov ter ustrezni termi¢ni obdelavi.
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MAKSIMALNE DIMENZIJE
OBDELOVANCEV

VAKUUMSKO KALJENJE, ZARJENJE,
NORMALIZACIJA, POPUSCANJE (do 1300 °C)

Maksimalna dimenzija Maksimalna teza

obdelovanca obdelovanca gt
600 x 600 x 900 800 kg \
PROCESNO VODENA LINIJA ZA
CEMENTIRANJE IN KARBONITRIRANJE
Maksimalna dimenzija Maksimalna teza Medii
obdelovanca obdelovanca !
$ 720 x 950 500kg olje
PLINSKO NITRIRANJE IN
NITROKARBURIRANJE (VERTIKALNO)
Maksimalna dimenzija Maksimalna teza Medii
obdelovanca obdelovanca !
¢$ 1200 x 1500 4000 kg NH3+N,+C0,+H.0
¢$ 900 x 1600 900 kg
PLAZEMSKO NITRIRANJE IN
NITROKARBURIRANJE (VERTIKALNO)
Maksimalna dimenzija Maksimalna teza Medii
obdelovanca obdelovanca !
¢ 850 x 2000 2000 kg No+Ho+Ar+CH,4+H.0
¢$ 1000 x 1800 5000 kg
KLASICNO KALJENJE, ZARJENJE,
NORMALIZACIJA, POPUSCANJE V ZASCITNI
ATMOSFERI (OLJE, VODA, ZRAK)
Maksimalna dimenzija Maksimalna teza Medii
obdelovanca obdelovanca !
¢ 700 x 1300 500 kg olje
¢ 700 x 1300 500 kg voda
¢ 700 x 1300 500 kg zrak
MEHANSKA OBDELAVA

Vrsta obdelave

Maksimalna dimenzija

obdelovanca

Stevilo strojev

CNC rezkanje 800 x 1500 x 400 5
CNC ploskovno 1800 x 750 x 650 2
brusenje

Segmentno brusenje 4000 x 450 x 500 2
NSO 1500 x 500 x 350 1

brusenje




DODATNE STORITVE

Peskanje

S peskanjem odstranimo necistoce, ki so zajedene v obdelovanec in jih z

drugimi nacini ¢iS€enja ne moremo odstraniti. Peskanje se lahko uporablja kot
predpriprava polizdelkov za nadaljnje obdelave in tudi za kon¢ne proizvode.

Bruniranje

Bruniranje je nacin protikorozijske zascite kovin, ki temelji na kemijski spremembi povrsine.
Za razliko od galvanskih nanosov pri bruniranju ni dodatnega nanosa na obdelovanec, ni
sprememb trdnosti materiala in ni dimenzijskih sprememb. Dolgotrajno obstojnostin Se
bolj$o korozijsko odpornost dosezemo tako, da po bruniranju kose premazemo s posebno
emulzijo ali oljem. Bruniranje daje obdelovancem tudi dekorativno érno barvo, ni pa

namenjeno za ekstremno zunanjo uporabo. V tem primeru je potrebna zascita Plasox®.

Dimenzijska kontrola in ravnanje

Ker se med procesom toplotne obdelave nekateri izdelki zaradi svoje posebne oblike lahko
ukrivijo, jih Ze med samim procesom toplotne obdelave vpenjamo v posebne priprave, ki
preprecujejo upogibanje, oziroma izravnajo ukrivljenost pri popuscanju.

Po potrebi se lahko izvede Se dodatno ravnanje na posebnih prirejenih stiskalnicah.

Strojna obdelava

Glede na individualne zelje kupcev v podjetju nudimo tudi celotno realizacijo
proizvoda, ki poleg termi¢ne obdelave zajema Se natancno in stroskovno u€inkovito
izdelavo izdelka v skladu z najzahtevnejsimi proizvodnimi standardi.

Strojna oz. mehanska obdelava kovin zajema vse procese od razreza
in rezkanja do ploskovnega in segmentnega brusenja.

Jekla se obdelajo na zmogljivih CNC obdelovalnih centrih do dolzine
4000 mm in v toleranénem obmogju +/- 0,01 mm (1000 mm).

Logistika

V podjetju se zavedamo, da je poleg ustrezne reSitve termicne obdelave
pomemba tudi logisti€na podpora, ki zagotavlja optimalne ¢ase dostave
gotovega izdelka kupcu. Tako po dogovoru s kupcem nudimo tudi transportne
resitve izdelkov, namenjenih termi¢ni obdelavi v nasem podjetju.
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SEDEZ PODJETJA:

Miheud. 0. 0.

Sentjanz pri Dravogradu 176
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