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Popoustéci soli AS 140 / AS 220 / AS 235 /AS 300

Uvadéné typy AS soli jsou urcené pro popousténi, pro kaleni v horké lazni a pro
mezioperacni zuslechténi.

Popousténi

Ucelem popousténi je vyrovnani pnuti, vznikajicich pfi kaleni, nebo snizeni pfilis
vysoké tvrdosti pro urcité konkrétni pouziti materidlu na pozadovanou hodnotu.
U zudlechtovanych a pruzinovych oceli se popousténim muZe dosdhnout vyznamné
zvyseni taznosti, elasticity a podobnych vlastnosti. Popousténi probiha podle typu
oceli pri teplotdch mezi 160°C az 650°C.

Pro odstranéni pnuti a vrubové houZevnatosti se cementacni oceli popoustéji pfri
teplotach mezi 160°C a 200°C, nastrojové oceli do 250°C. Popoustéci teploty oceli
k zuSlechtovani lezi mezi hodnotami 300°C a 550°C, zatimco oceli pro namahani za
tepla a rychlorezné oceli se popoustéji pri teplotach mezi 550°C a 650°C.

Pfednosti pouziti popoustécich lazni pred komorovymi pecemi a horkovzdusnymi
dmychanymi pecemi spocivaji v podstatné jistéjSim dodrzeni a dosazeni
rovhomeérné teploty a v rychlejSim prohrati i u rozsahlych vyrobnich davek.

Pro popoustéci teploty do nejvySe 550°C se pouzivaji AS soli s obsahem
dusi¢nand, pro vy&$i teploty naleznou pouziti sole GS 230, GS 430 a GS 540 bez
obsahu dusi¢nand.

Kaleni v tepelné lazni

Nelegované oceli se kali do vody, legované oceli se kali naproti tomu mirnéji,
v teplé lazni AS 140. Teplota lazné lezi mezi hodnotami 170°C a 200°C. Tento
zplUsob zachlazeni ma& ve srovndni s olejem tu vyhodu, Ze se b&hem procesu
chlazeni okolo ocelového dilu netvofi bubliny par. Chlazeni obrobku je proto
rovhomeérnéjsi, mezi vyhody patfi lepSi zachovavani miry arovnéz mensi
nepravidelnosti ve tvrdosti (tvorba mékkych skvrn).

Bainitizace

Pfi normalizacnim zuslechtovani se dosahuji pevnostni a tazné vlastnosti
kalenych oceli pfidavnym popousténim v teplotnim rozsahu mezi 250°C a 550°C.
Tvrdé martensitické struktury se pritom prevedou na houZevnaté zuslechténé
struktury. Pro popousténi se pouZivaji 1dzn& AS s obsahem dusi¢nand.

Pfi mezioperaénim zuslechténi se austenitickd struktura dilQ, zahFatych na kalici
teplotu a zachlazenych a podrzenych v AS solné lazni na provozni teploté mezi
300°C az 500°C, primo bez =zvlastniho popoustéciho procesu prevede na
houzevnatou bainitickou strukturu.

V prospektu se probiraji pouze soli s obsahem dusi¢nant, oznacené AS, pro
popoustéci a teplé solné ldzné. Pro daldi typy soli k dal$im Ukolim popousténi
a zvlasté k pouziti pfi teplotdch nad 550°C muizeme poskytnout specializované
tiskové materialy.



DURFERRIT - solné lazné pro teploty od 160°C do 550°C

Pro tyto teploty dodavdme popoustéci soli oznacené AS, s obsahem dusi¢nand.
Zasildme jednotlivé typy AS soli s rozlicnymi hodnotami bodu taveni. Cislo za
oznalenim typu AS (AS znamend popoustéci stl = AnlaBsalz) udavd pribliznou
hodnotu bodu taveni.

 AS 140
« AS 220
* AS 235
« AS 300

Soli se zchemického hlediska odliSuji pomérné malo, vSechny obsahuji
dusi¢nany. Protoze dusi¢nan se pfi teplotach pres 500°C zacina rozpadat a uvoliuje
kyslik, je mozné tyto soli pouzivat pouze pfri teplotach do 550°C. Pouze pfi jednom
zvlastnim pouziti soli AS 300 pro zihani mosazi Ms63 a podobnych slitin Ize vyuzivat
teploty do 650°C, ale pouze v elektrodovych solnych pecich, ve kterych jsou nadoba
lazné, elektrody a tepelnd ochrannd trubice vyrobené z konstrukéniho materialu
odolného proti vzniku okuji. Které sole se pouzivaji vSeobecné je otazka zpracovani
v celém teplotnim rozsahu od 160°C do 550°C. Ale ipro vyssi teploty, kde
dostauje AS 220, mlZe byt podle okolnosti vyhodnéjsi AS 140, protoze diky
mensim ztratam ze zachycovani je lacinéjsi v pouziti.

Veskeré popoustéci soli DURFERRIT se dodavaji jako cervené zabarveny prasek,
aby nemohlo dojit k zdméné s jinymi typy soli. Pfi smiseni s kyanidovymi solemi
napfiklad vznikd nebezpedi, Ze pfi vy38im obsahu KCN tavenina AS pfi zanofeni dild
mUze pftili§ pénit.

Predpisy pro pouziti soli AS

Soli AS se natavuji v lisovanych nebo svarovanych kelimcich nebo v kelimcich
odlévanych ze Sedé litiny. Pfi teplotdch nad 500°C se zvlasté doporucuje kelimek,
svatovany z plechu odolného ke vzniku okuji. Vytdp&ni mize byt plynové nebo
elektrické. Nase vyrobni provozy pro stavbu peci dodavaji pro tento ucel solné pece
DURFERRIT typu STAg pro plynové vytapéni a typu STA pro elektrické vytapéni.
Velké pece se vhodné vytapéji ponornymi topnymi télesy v provedeni Kircher, nebo
se vytapéji elektrodami. V této oblasti dodavame typy STAr, SWAr a SWC.
Podrobnosti mizete ziskat od naseho oddé&leni pecnich zafizeni.

Olejové vytapéni je potreba z pouziti u popoustécich soli s obsahem dusi¢nanu
pokud mozno vyloucit - pfipousti se jen u malych peci specialni konstrukce, protoze
prehrati nadoby lazné by mohlo vést k rychlému zni¢eni a predevsim odlucovani
sazi a olejového koksu ve spalovacim prostoru by v pripadé netésnosti nadoby lazné
vedlo ke vzniku vybudnych projevd. Topeni koksem nebo jinymi pevnymi palivy
nepfipada za zadnych okolnosti do Gvahy.

Méfeni teploty se uskutecériuje rtutovymi teploméry nebo termoclanky, pece se
dopliuji vhodnymi automatickymi regulatory.



V téchto pecich se natavuji nami dodavané popoustéci soli. Pfitom je potreba
v8dét, ze zvldst& stl AS 140 je velmi hydroskopicka a pfislusi k nejnizsim
pozadovanym provoznim teplotam. Pokud se vyzaduji vyjimecné vysoké popoustéci
a bainitiza¢ni teploty do 550°C, potom je potieba vybirat ze véech typd soli AS.

Pro nizké provozni teploty v rozsahu asi od 160°C do 220°C se pouziva typ AS
140, ktery ma ve vihkém stavu pfi natavovani sklony k pénéni. Ohriva se proto
velmi pomalu az k teploté 350°C, az do odpareni veskeré vlhkosti. Nad touto
teplotou se prevareni taveniny neni potreba obavat. Po nataveni soli a po dosazeni
pozadované popoustéci teploty se do solné taveniny AS vkladaji obrobky zavésené
na dratech, v kosich nebo na pripravcich. Ocelové dily museji byt pfi zanorovani do
lazné suché, protoze jinak by - prinejmensim pri teplotdch nad 250°C - mohlo
dochazet k vystrikovani soli z popoustéci lazné.

Vice nez vSeobecné Uudaje o vySi provozni teploty a dobé popousténi zde
nemUzeme poskytnout, miZeme vadm ale na dotaz uvést podrobné&;jsi informace.

Po popousténi se obrobky ochlazuji budto na vzduchu nebo |épe ve vodé.
Chromové legované oceli je potfeba po popuéténi nad 400°C dlkladné zchladit, aby
se prededlo popoustécim nedostatkim. PFi zachlazeni do vody se stl od dilct oddéli.
Na zavér se dily jesté omyiji tekouci vodou, nejlépe v myci kaskadé s naslednym
namocenim do odvodnovaci kapaliny proti rezivéni ( Dewatering Fluid ).

ProtoZe popoustéci soli obsahuji kyslik, vytvafi se pFi zpracovani ocelovych dild
v téchto solich zndma popoustéci barva, vytvarena interferenci svétla na méné nez
1/1000 mm silné vrstviéce oxidd.

AZ pFi teplotdch nad 400°C je zbarveni oxidl Zeleza vyraznédjsi, protoze zde
vznikaji o néco siln&jéi $edé aZ erné vrstvy, které poskytuji ddkladnou protikorozni
ochranu.

Pokud se pri popousténi ocenuje predevsim dosazena barva, je potreba
upozornit, ze barvy dopadnou nejlépe a nejrovhomérnéji po predchozim vylesténi
a odmasténi obrobkd, s ndslednym ochlazenim ve vodé&.

Jednotlivé se vytvareji nasledujici popoustéci barvy :

svétla zluta 200°C
slamova Zluta 220°C
hnéda 240°C
purpurova 260°C
fialova 280°C
tmava modra 290°C
chrpové modra 300°C
svétla modra 320°C
morska zelena, az Seda 350°C
cerna 450 - 500°C

Tyto barvy plati pouze pro nelegované nebo nizkolegované oceli. U jinych oceli se
barvy ukazuji aZ pfi vys&ich teplotach, nebo vibec ne.



Bezpecnostni predpisy

Smérnice pro provoz popoustécich lazni s obsahem dusi¢nand v primyslu
zpracovani kovl zatim neexistuji. Je ovdem nezbytn& nutné vénovat pozornost
nasledujicim boddm:
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Vytdpéni nadob mize byt pouze plynové nebo elektrické. Vytédpéni olejem je
mozné, pokud je topeni zafizené tak, ze v pripadé propaleni nadoby s lazni
nemQze vytékajici tavenina dusiénant dopadnout na vznikajici olejovy koks.
Vytapéni jakymkoliv jinym zplsobem je nepfipustné.

Popoustéci soli s obsahem dusi¢nani se nesmé&ji smisit s hoFlavymi latkami.
Pfedevsim se do lazné nesmi dostat cementacni prasek, kalici soli s obsahem
kyanidu nebo jiné organické latky. Pri pouziti soli AS s cementacnimi laznémi
se nesmi obrobky zachlazovat v laznich, které obsahuji vice nez 10% NaCN
nebo 13% KCN.

Drobné dily v kosich se nesméji ochlazovat tak, aby se shromazdovaly na dné
lazné. Predevsim se nikdy nesméji zachlazovat v AS lazni spolecné s kosem,
protoze by mohlo dojit k silné reakci mezi ocelovymi dily a dusi¢nanovou
ldzni. PFi patentovani dratu o sile mendi nez 5 mm se muZe zpracovavat
pouze prubé&zné, v zddném piipadé se nesmi tendi drat patentovat v civkach,
protoze by mohlo dojit k nehodé. PredevSim je potfeba u nadob lazné
s vnéjsim ohrevem zajistit, aby se ocelové dily nenahromadily na dné
nadoby. Zvlasté u drobnych ocelovych dild mdze dojit k prudké reakci mezi
témito ocelovymi dily a popoustéci lazni, pokud by se dolni ¢ast nadoby lazné
prehrala.

V popoustécich laznich, ve kterych se zpracovava iocel, se nesméji
zpracovavat lehké kovy. Pro tento Ucel jsou urcené specidlni lazné
a postupuje se podle predpisi pro zu$lechfovani lehkych kovl
v dusi¢nanovych laznich.

Pokud se md natavovat sll s obsahem dusi¢nanu v kelimku, kde se dfive
pouzivala kyanidova sil, potom je nutno kelimek Gpln& ochladit a dokonale
odstranit ( vyplachnout ) zbytky uchycené soli.

Pro jednoznacné odliSeni a pro predejiti zdméndm se solemi s obsahem
kyanidu se museji soli s obsahem dusi¢nand obarvovat ¢&ervenéd. Pouziti
neobarvenych soli je za jakychkoliv podminek zakazané.

Soli AS 235 aAS 300 neobsahuji dusitany. S odpadovymi solemi
a s oplachovymi vodami s obsahem soli se musi zachazet podle smérnic,
popfipadé se museji detoxikovat. Pokud mate v této zalezitosti otazky,
obratte se prosim na nas.



Dodavky a baleni

Popoustéci soli DURFERRIT se dodavaji ve formé cervené zbarveného prasku, ve
vodotésné uzavrenych pytlich nebo sudech.

Na pytlich nebo sudech se vedle zakonem predepsaného oznaceni obsahu uvadi
kontrolni Cislo. V pripadé reklamace prosime o uvedeni tohoto disla.

Pfi skladovani popoustécich soli je potfeba vénovat pozornost tomu, ze
poskozené pytle by mohly pfijimat vihkost. U velmi hydroskopického produktu AS
140 by tak mohlo dojit k promoceni pytle a k rozteCeni soli. Prfi prepravé
pogkozeného pytle je proto potieba preloZit sl do t&snych pytli nebo do sudd.
VSeobecné jsou nami pouzivané félii prekryté pytle zcela vodotésné, pokud nedojde
k jejich posSkozeni.

Popoustéci soli s obsahem dusi¢nanli se nesmé&ji ukladat na dfevéné rosty nebo
spole¢né s lehce hoflavymi latkami, protoze dusi¢nan se v pfipadé pozaru tavi
a muze pfivést k hofeni i dalsi materialy.

oznaceni nejnizsi nejvyssi meérna pFi specifické tepelny
soli provozni provozni hmotnost teploté °C teplo obsah
teplota °C teplota °C g/cm?3 pribl. cal/g
cal/g. st

AS 140 160 550 1,9 200 0,37 0,48
1,7 450

AS 220 240 550 1,8 300 0,37 0,47
1,7 400

AS 235 260 550 1,8 400 0,37 0,47
1,7 500

AS 300 330 550 1,8 400 0,37 0,47
1,7 500

Poznamka : 1 cal = 4,2 J.

Nase udaje o nasich vyrobcich a pristrojich jako také nasich zarizenich a postupech se zakladaji na rozsahlé
vyzkumné praci a aplikacné-technické zkusenosti. Pfredavame tyto vysledky, které neznamenaji Zadné prislibeni
vlastnosti nasich vyrobkd, slovem i pismem podle naseho nejlepsiho védomi, vyhrazujeme se ovsem technické
zmény v disledku vyvoje vyrobku. Kromé toho je na pfani k dispozici nage aplikaéné technickd sluZba, kterd

poskytne dalsi rady jako také sou&innost pfi Feseni vyrobné a aplikacné technickych problémd.

Toto ovsem neosvobozuje uZivatele od toho, aby nase Udaje a doporuceni pred jejich pouZitim pro viastni potfebu
ve viastni odpovédnosti nepfezkousel. To plati - obzvIdst pro doddvky do zahrani& - i co se tykd zachovani
ochrannych prav tietich osob jako také pro aplikace a postupy, které nami nejsou vyslovné pisemné uvedeny.

V pripadé skody se omezuje nase ruceni na nahradni dodavku stejného rozsahu, jako je to predpokladano

v nasich vseobecnych prodejnich a dodacich podminkach.



