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DUROFER - automatizovany regenerovatelny cementacni

proces pro dosazeni vysokych technickych pozadavku

Uvod
Vyznam cementace v solné 1azni neuslale vzristd na zakladé jeji vysoké kvality,
univerzalnosti a velké hospodarnosti. Vysoce namahané soucasti je nezfidka nutné

cementovat v solné lazni, aby se dosahlo reprodukovatelnosti mechanickych
vlastnosti. Z fady pfikladd vybirdme nasledujici:

» U hlavniho hridele pétistupnové prevodovky s kritickym mistem Unavového lomu
ve spodni oblasti vrtani, poskytly unavové zkousky vyrazné priznivéjsi vysledky
po cementaci v lazni. Totéz se potvrdilo i v praxi, v pripadé cementace v plynu
se v prib&hu zkuebniho provozu objevuji lomy, kdeZto pfi cementaci v solné
lazni nikoliv.

> U jinych soucasti prevodovky bylo dosazeno pozZadované pevnosti paty zubu
taktéZz pouze cementovanim v solné lazni.

> Podobné pfi zkouskach meze Unavy v ohybu za rotace se dosahlo lepSich
vysledkd u vzorkd cementovanych v solné lazni, neZ u vzorkd cementovanych
jinak. Byla nam poskytnuta informace z Japonska, Ze nejnamahanéjsi dily
zavodnich vozl jsou prevazné cementovany v solné 1azni.

Z téchto faktd vyplyva, Ze vdude tam, kde ocekdvédme obzvlasté kritické zatizeni,
je potfeba pouzit cementace v solné lazni.

Tato metoda md véak nékteré tradiéni nedostatky, v prvé fadé pouzivani kyanidd.
Skutecnosti, jako manipulace personalu s jedy, jejich odpovidajici skladovani a
transport v koncentrované formé&, odradi fadu uzivateld, ktefi nakonec pouZiji méné
efektivni metody.

Bylo proto tfeba vyvinout cementacni metodu, ktera by vyse uvedené nedostatky
neméla.

Regenerovatelna cementacni [dzen CECONTROL

Pri volbé stavajicich alternativ vyvoje novych ekologicky cistych cementacnich
postupl se brzy ukdzalo, Ze kvality solné |azné se zachovaji pouze tehdy, jsou-li
pouzity kyanidy. Ukazuje se, ze lazné neobsahujici kyanid neposkytuji v praxi
reprodukovatelné vysledky. To se tyka jak fizeni povrchové koncentrace uhliku, tak
rovhomeérnosti difuze uhliku na celém povrchu soucasti.

Ukol spocival ve vyvinuti vhodného regenerdtoru, neobsahujiciho kyanidy, ktery
by vSak pozadovanou koncentraci kyanidu v 1azni sam vytvoril.

Z téchto dlvodd byl pripraven organicky polymer, ozna¢eny CECONTROL, ktery -
jak ukazuje obr.1 - prevadi ¢ast uhli¢itanl, pritomnych v 1azni, na kyanidy.



Nauhli¢ovani oceli v solné lazni Durofer ©® - Metoda
A) Zakladni reakce
2CN + 20, —» COy + 2N + CO
3Fe + 2CO —» Fe,C + CO, : Cementacni proces, T =930 °C
Bl Stary postu zﬁ\
CN- _ \ ) CN~
- _ obnoveni
- 2 dopln&nim
COy el s | CN-/CF
Cerstva pouzita CasteCné odpadni Cerstva
lazen lazen odcerpani sul lazen
C) Novy postu Regenerator
CECONTROL®
- ; Regenerace .
CN chemickou reakci : CN
cos cos CO?% + Regenerator :
2CN + CO,/H,0
Cerstva pouzita Cerstva
lazen lazen lazen

Obr. 1 : Nauhli¢eni v solné lazni

Reakce zcela nejedovatého regeneratoru CECONTROL se solnou lazni probiha bez
objemovych zmén. Odpada tim dosud casté odcerpavani z lazné, aby se mohla
pridat ¢erstva doplfiovaci sdl, obsahujici kyanidy. Proces DUROFER pracuje tedy bez
odpadnich soli.

CECONTROL je dodavan ve formé tablet a pridava se do lazné automatickym
davkovacem, viz. obr. 2.

Obr. 2 : Davkovaci zarizeni



Automatické davkovani regeneratoru je vyhodné tim, Ze udrzuje témér
konstantni koncentraci KCN pri stejnomérném vytizeni cementacnich lazni. Tim se
docili rovhomérného nauhli¢eni soucasti, viz. obr. 3.
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Obr. 3 : Cecontrol 80 - nauhli¢ovaci lazeri, prib&h KCN, &asové obdobi 10 dnd,
tfisménny provoz, 930°C

V zédsadé kterdkoliv cementaéni ldzefi mize byt provozovéna s regenerdtorem
CECONTROL. Doporucuje se vsSak, pouzit lazné jiz osvédcené, s definovanou
povrchovou koncentraci uhliku (CECONSTANT). Obrazek 4 znazornuje casovy
pribé&h koncentrace uhliku v regenerované cementaéni |d4zni CECONTROL 80.
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Obr. 4 : Cecontrol 80 - nauhlicovaci lazen, reprodukovatelnost, 10 méreni



Prestavba bézné cementacni lazné na CECONTROL.

Preména jiz pouzivané cementacni lazné je snadna, nekomplikovana a je
proveditelnd béhem nékolika minut. Na stojan v bezprostfedni blizkosti cementacni
panve se instaluje davkovac tak, Ze davkovaci zlabek konéi na okraji panve. Po
naplnéni davkovace CECONTROL peletami se nastavi Casovy spinaC podle
dosavadnich zkusSenosti. Pred prestavbou je ovSsem nezbytné provést titraci lazné a
stanovit vychozi slozeni. Pozd&ji mlze byt &etnost titraci, v zavislosti na intenzité
vyuziti 1dzné, zredukovana na minimum. Pfi ztratach taveniny vynosem z lazng,
zpUsobenych provozovdnim, se udrzuje pozadovand hladina 1azné ptidavkem
doplfiovaci soli s konstantnim obsahem aktivatoru.

Kromé rovnomérné ucinnosti cementace se dosahuje pomoci lazni CECONTROL
pozadovana povrchova koncentrace uhliku pfi nizkém obsahu kyanidu. Napfiklad,
aby se dosahlo povrchové koncentrace uhliku asi 0,8 %, neni nutna koncentrace
KCN 10 - 13 %, v lazni CECONTROL postacuje 7 - 9 % KCN.

Nova lazen

PFfi zahajeni provozu nebo pri vymeéné kelimku se roztavi v lazni CECONTROL B
stl, neobsahujici kyanid, a ptidavkem CECONTROL se nastavi poZadovany obsah
KCN. Po dosazeni cementacni teploty je lazen ihned provozuschopnd, neni nutné jeji
ustaleni.

Technicka zarizeni

Cementace v lazni je i dnes priliS ¢asto spojena s rozsahlou manuadlni praci .
Samozrejmé, ze ji lze provozovat i na automatizovanych, pfipadné
mikroprocesorem fizenych zarizenich.

odparovactka
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Obr. 5 : Schéma automatické solné 1azné, rizené mikroprocesorem

Obr. 5 ukazuje schéma takové cementacni linky. Kromé tfi cementacnich |azni je
nezbytné zaradit dalsi lazen, tzv. teplou solnou lazen, za ucelem rychlého
ochlazovani. Oproti oleji ma jisté prfednosti v souvislosti se zmé&nami rozmérl



soucasti. Soucasné jsou kyanidy, prendasené z cementacni 1dzné soucastkami,
oxidovany a tim detoxikovany. Pridavkem vody do max. 1 % lze ovliviovat
ochlazovaci charakteristiky této lazné. Dosud bylo stanoveni obsahu vody v lazni
velmi nakladné. Nyni vSak byl ukoncen vyvoj zafizeni k méreni a fizeni obsahu vody
s pomoci mikroprocesorl, co? umoZfiuje dodrzovat optimalni rezim ochlazovani
soucasti.

Nezanedbatelné jsou i Uspory oproti ochlazovani v olejové lazni, vznikajici
recyklaci soli. SQl, kterd ulpéla na sou&astkach v teplé 1azni, se na kaskadé oddéli,
prevede se do malé odparky a odtud se vraci jako koncentrat zpét.

Pomoci kaskady se spotfeba vody cementacni linkou redukuje na minimum. Proto
je nutné odparovat jen malad mnozstvi odpadnich vod. Takto Ize zafizeni provozovat
bezodpadné a s velkou hospodarnosti.

Na obr. 6 je zobrazen jeden z téchto modernich cementaénich automatd, fizeny
mikroprocesorem.

Obr. 6 : Automaticka solna lazen



Charakteristické je oteviené usporddani rlznych pracovnich Usekl a taktéZ
transport v transportnim zvonu. Slouzi k tomu, aby vyzarované teplo vsazky a
eventuelné pritomna para nepronikly ven.

Mikroprocesor dovoluje soub&Znou obsluhu rlznych vsdzek s ohledem na
povrchovou koncentraci uhliku, teplotu, casové provedeni operace a rozdilné
postupy ochlazovani. Zarizeni je tim velmi flexibilni a predc¢i svymi technicko-
technologickymi parametry mnoha automaticka zarizeni k cementovani v plynu.

Souhrn

Pfedstavili jsme Vam nové vyvinuty, regenerovatelny cementacni proces, ktery
mZe byt provozovdn v automatizovanych zafizenich. Proces DUROFER se
vyznacuje vysokou hospodarnosti a ekologickou cistotou. Potvrdilo se, ze pouzitim
nového rogeneratoru CECONTROL odpadla nutnost transportu a skladovani kyanidd.



