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Tepelné zpracovani rychlofezné oceli

v solnych laznich Durferrit

Technické sdéleni



Jsme potéSeni VaSim zgmem o naSe vyrobky a jsme s jisti, Ze v pripadé potfeby mizeme
nabidnout a dodat to pravé. Na&S obchodni odbor Durferrit a Vystavba pramyslovych peci
neprodava pouze olegje, soli a jiné spotifebni zbozi pro tepelné zpracovani kovl, ale ma za sebou
zkuSenosti v hospodérské a technol ogické oblasti. Jsme stale pfipraveni a snazime se nadéle vést
své zakazniky v této oblasti. VaSe a naSe prace se dotyka v teorii a praxi tolika oblasti védy, ze
nikdo nemuze obsdhnout vSe. Ani my ne, ackoli pro odbyt naSich produktd mame nasazeno ve
svété pres sto inZzenyru a technikd. Jedno je ale jisté: dva nikdy nevédi méné nez jeden z téchto
dvou amy jsme stale s radosti pfipraveni byt pro Vastim druhym.

Tepelné zpracovani rychlofezné oceli klade vzhledem k vysokym a proménlivym teplotam znacné
pozZadavky, zvla3té co se tyCe zabranéni CasteCného oduhliceni. Této pravé tak pavabné jako tézké
oblasti se |éta vénujeme se zvlastni peclivosti a dnes bychom mohli dokézat, Ze pfi pouziti nami
vyvinutych solnych lazni a pfi pfesném dodrZeni dale popisovanych pracovnich metod je mozné
bez potizi ziskat rychofeznou ocel presné urCenym promyslenym tepelnym zpracovanim pri
absolutnim zabrénéni oduhlieni s velkou pravidelnosti a spolehlivosti.

Zvlé&tnim pokrokem jsou z tohoto hlediska:

- naSe Zihaci sl pro rychlofezné oceli “ Semperneutral” ( patentovano v SRN a zahranici ) se
zfetelem na dosud neprekonané nebezpeci proti casteCnému oduhliceni,

- foliové metody k obvyklym provoznim, pravé tak jednoduchym jako bezpecnym kontrolam
téchto lazni,

- dale malo setrvatné teplotni regulace vysokoteplotnich Zihacich lazni *.

* Zihaci soli, resp. Zihaci 14zné ve vyznamu tohoto tisku jsou soli respektive 1azng, které slouzi k
zahrati oceli k Zihaci teploté bez ohledu na to, k jakému U¢elu toto zahfivani slouZi. Témito solemi,
respektive laznémi se rozumi tedy také takové 1azné, ve kterych se ocel zahfiva k pozdéjSimu
kaleni.

Nasledné se dikladné popiSe tepelné zpracovani rychlorfezné oceli s vyuZzitim téchto pomocnych
prostiedkd. ProtoZe s pochopitelnych divodd neni vhodné rychlofezné oceli privadét primo do
vysoce rozehrété solné lazné, je nutné ji predehrat ve vice stupnich.

Prvni predehfivaci stupef

K prvnimu predehrati nedochézi v solné lazni, nybrz na vzduchu. K tomuto Ucelu se nejvice
vyuziva elektricky vyhfivana prfedehfivaci pec konstrukce LS nebo vhodnéjsi pec s nucenou
cirkulaci vzduchu.

Je-li v&ak v nédledujicim stupni solna lazefi vyhfivand plynem nebo topnym olgem, lze
predehfivaci komoru pece této solné lazné pouZzit pro predehfivani rychlofezné oceli na vzduchu.
Predehfivani se vyhani az asi na 500°C, pfi této teploté jesté nevznika u rychlofezné oceli Zadné
nebezpedi rudivé oxidaci nebo oduhlic¢eni. Obrobky se maji ponechat v predehfivaci komore tak
dlouho, aZ se prohigji, delSi prodlieva neskodi. U predehfivaci komory vyhrivané kourovymi plyny,
kterou narozdil od elektricky vytdpéného predehrivaciho zarizeni neni mozné automaticky nastavit
na 500°C, se musi dét pozor nato, aby obrobky byly podle moznosti rovnomeérné zahrdty na modre
az Cervené nabihgjici barvu, ale aby se nedosahlo nebo neprekrocilo tmavé rudého Zaru.



Druhy predehfivaci stupen

Jako druhy predehrivaci stupen prichazi v Gvahu pouze solna lazen. K tomu se nejlépe vyuzivaji
elektrodové pece ST, ae pouZiti také najde pec se solnou lazni vytépéna plynem nebo topnym
olgiem typu STC s ocelovym kelimkem, jejiZ predehfivaci komora pak mize zaroven slouzit jako
prvni predehfivaci stupen. Elektrodové pece typu SWC nebo SWS jsou také dobre pouZitelné.

Druhé predehrivani probiha Uspésné a ngjuicel néji od 800 do 900°C. Jako solna lazen pro tento Ucel
nachézi pouziti GS 540. JestliZe teplota neprekroci 900°C, lazen zistane Cista a doba predehrivani
se zbyteCné neprodlouzi, pak nevznikd u rychlofezné oceli nebezpedi CasteCného oduhliceni.
Nelze-li tyto pfedpoklady spinit nebo maji-li z této solné |azné byt bez ztraty uhliku kaleny oceli
nizkou kalici teplotou, je mozné zvolit lazen GS 540 / R2. BliZSi predpisy o pouZivani a kontrolach
téchto lazni |ze nalézt v naSem zvla&stnim vytisku “R2”. PFi pouZiti zevné vytapéné pece se solnou
l&zni nebo elektrodové pece, druh EWO, mlze byt jimka |azné vyrobena z plavkové oceli nebo z
pevné okujové oceli. U elektrodovych peci s keramickou nadrzi 1&zné se pouziva Samot s 45-60%
SiO. nebo odpovidgici péchovanda hmota. Pro elektrody a ochrannou trubici termoclanku se
pouziva nelegovana Gista plavkova ocel nebo Zaruvzdorna ocel. Zivotnost kelimka, také elektrod a
ochranné trubice termodlankil je znatelnd mendi nez u lazni kyanidovych Zivotnost kelimk( v
zevné vyhfivanych pecich je kromé toho silné ovliviiovanatim, jak peclivé se odkaluje.

Pece by mély byt opatfeny automatickym fFizenim teploty. Méfeni teploty se uskutecriuje
platinrhodium-platinovym nebo Zelezo-konstantanovym termoclankem. V této predehfivaci 1azni
zUstavaji obrobky aZ do Uplného prohréti. Ponékud delSi prodleni v této lazni neSkodi, nebot’ u
rychlofezné oceli se pfi téchto nizkych teplotéch obsah uhliku jesté snizuje velmi pomalu,
respektive pouzitim GS 540 / R2 se oduhliceni bezpetné zabrani.

Pfi nasazeni téchto solnych |azni v zevné vytapénych solnych pecich je tfeba dat pozor na to, Ze
nelze d& Ul do kelimku, kdyZ tento jiz skvéle Zhne, nebot’ pak se kelimek pfilis silné opaluje.
PouZivéli se elektrodové pec, je roztapéni Ucelné s pomoci roztépéciho odporu, ktery vznika pri
roztaveni solné lazné. U elektrodovych peci typu STS Ize ale také pouzit zplsob, ktery je popsan v
dalSim odstavci a roztapét pomocnymi elektrodami a grafitovymi tyCemi. Samozigfmé odporove
pece s keramickou jimkou, jestlize jsou nové vyzdény, se musi pred uvedenim do chodu dikladné
vysusit. Toho se U¢elné dosdhne pomoci topného ¢lanku, ktery se pripoji k elektroddm a je napagjen
sekundarnim napétim transformétoru.

Treti predehfivaci stupen

Pri velkych vsazkovych mnozstvich a predevsim pro nastroje s velmi rozdilnymi prifezy je U¢elny
dal§i predehrivaci stupen pri cca. 1100°C. Jako solnou lazen pro tento UCel 1ze pouzit GS 750 / R2,
nebot’ pfi této teploté probiha ¢astecné oduhliCeni jiz znatelnou rychlosti. Uplatnéni GS 750 bez
pridani R2 by bylo kaZzdopadné namisté, kdyby se nastroje vSestranné brousily. ProtoZe pridavek
nadledujici vysokoteplotni [azni vznik kalt a oduhlieni, je v kazdém pFipadé vhodna pii pouZiti
R2 kontrola této |&zné foliovou metodou.

Jako pec se solnou 1&azni miZe pri této teploté nalézt pouziti elektrodova pec s betonovou jimkou,
typ STS, nebot’ kelimkové pece jiz pri této teploté neobstoji. Na kvalitu Samotu nejsou stanoveny
Zz&dné zvl&stni poZzadavky. Elektrody stejné jako ochranna trubice termoclanku mohou byt



vyrobeny z Cisté plavkové oceli s malym obsahem uhliku nebo Zaruvzdorné oceli. K méreni tepl oty
respektive jgi regulaci se pouziva platinrhodium-platinovy termoclanek. Solnou lazen je tfeba
kazdych osm hodin peclivé odkalit. Dymy, které vznikgji pri této teploté jiz ve velkém méfitku, se
musi bezpodminecné odstranit odsavacim zvonem.

V této solné lazni z(stava rychlorfezné ocel, dokud se neprohigje. Pracuje-li se bez pridani R2, neni
v Zadném pripadé dovoleno delsi setrvani rychlofezné oceli v l1azni, nebot’ potom by dochézelo k
vyraznému oduhliCeni. Pfi pfidani R2 je naproti tomu také mozné delSi prodiévani v této
predehfivaci 1azni bez nebezpeci, jestlize se pro stanoveni doby ponofeni v nésledyjici
vysokoteplotni |&zni bere zietel narozpousténi karbidl zaCingjici pravé pri 1100°C. Roztopeni této
elektrodové pece se uskutecriuje tim, Zze se mezi pomocné elektrody pece sevie grafitovy blok a
sepne se proud. Pak se grafitovy blok rozzhavi. Jakmile toto nastane, prisype se GS 750, a7 se
shromazdi v peci dostateCné mnoZstvi roztavené soli. Poté se pomocné elektrody oddali a prida se
Cerstvy GS 750 a eventuané R2, aZ je pec dostateCné naplnéna.

Rychlgi a pohodIngji I1ze pec roztopit, jestlize se vezme z pfedchoziho stupné solné |&zné trocha
roztavené GS 540 nebo GS 540 / R2 a nabere se z ni tolik do jimky pece, aZz dosahuje asi 5 cm
vysoko. Pritom musi byt pouzity pomocné elektrody. Na tuto vrstvu se postupné pridava Cerstvy
nebo upotiebeny GS 750 a eventudné R2, aZ je pec dostatecné naplnéna. Pri této pracovni metode
se snizuje Skvareni pomocnych elektrod atim i zne€isténi |azné oxidem Zelezitym.

Taveni s vyhfivacim odporem nelze doporucit, nebot’ toto vyZaduje velmi mnoho pozornosti a
vyhfivaci odpor se lehce propdi. Pro nejlepsi moznost dikladného Cisténi a kontroly jimky pece a
elektrod, jakoz i pro jednoduché opétné roztaveni se ma sil po ukonCeni prace vyCerpat, odstranit
neCistoty a potom vzduchotésné uzavfit do nadrze az k opétnému pouziti. Samozigme take tato

pec se musi v pripadé, Ze je Cerstvé vyzdéna, nechat dukladné vyschnout.
Zahrati nakalici teplotu

Pro zahfati oceli na kalici teplotu, ktera lezi asi mezi 1200 - 1300°C |ze pouZit rizné soli

( Carboneutral, Semperneutral 950 a Semperneutral 1100 ), které seliSi v nékterych zietelich ataké
tim, Ze stanovi rlzné pozadavky na pece a pracovni postupy. Jestlize se chceme vyhnout
nespéchu, musi byt co nejpresnéji dbano téchto pokyna.

Carboneutral, jedna z dfive dodavanych soli, obsahuje jiz ochranné latky, které snizuji oduhlicent,
avSak nedok&ze mu absolutné zabrénit. Carboneutral by se mél tedy pouZzivat pouze, kdyZ nejsou
stanoveny zvlast’ vysoké poZzadavky na Castené oduhliceni. Carboneutralova lazen se miiZe pouzit
u kazdé elektrodové pece se solnou lazni s keramickou jimkou. Tato jimka mGze byt vyrobena ze
Samotu s 45 az 60% kyseliny kifemicité nebo néjaké odpovidajici péchovaci hmoty. Kontrola lazné
pomoci foliové metody neméa smysdl.

Semperneutralové lazen proti tomu umozZnuje absolutné zabrénit v nejpfisnéjSim vyznamu tohoto
slova oduhliCeni rychlofezné oceli. Toto je podle naSich znalosti moZné jediné s touto |azni.

V uplynulych letech jsme prozkouseli veskeré metody k zamezeni oduhliceni v Zihacich pecich pro
rychlofezné oceli pomoci foliové metody. Pfitom se zcela jasné ukézalo, Ze pouze v lazni
Semperneutralu je mozné skutecné absolutné zamezit ¢asteCnému oduhli¢eni, ovSem také v této
l&zni pouze pri peclivém dodrZeni nésledujiciho pracovniho postupu.

DalSi prednosti 1azné Semperneutral je to, Ze elektrody vydrzZi vicenasobné (5 az 10 krat ) déle nez
pri l&zni Carboneutralu a jinych Zihacich lazni. Zamezeni oduhli€eni a ochrany elektrod se docili u



Semperneutralu pridanim fluoridu horeCnatého ( patent SRN, zahraniCni patent, zahranicni
licence). Tento magneziumfluorid, ktery jsme teprve zavedli do techniky kaleni, nezneSkodnuje
pouze oxidy kovu akalickych zemin, které vznikaji ve v3ech Zihacich laznich pro rychlofezné
oceli, nybrz odluCuje také zelezo, které ve vétSim ¢ menSim mnozstvi prechazi v téchto laznich do
roztoku z elektrod, zafizeni a kaleného materidu. Na elektrodach vznika granatové rudy povlak,
ktery znacné prodluzuje jejich Zivotnost.

Oxidy kovl akalickych zemin, stejné jako oxidy Zeleza jsou ae latky, které plsobi jako prenaSece
kydliku narychlofeznou ocel atim zapriCinuji jeji Castecné oduhliceni.

Zvlé&ni pozadavky stavi Semperneutralova lazen na keramickou jimku 1azné. Pouzit se maze
pouze Samot obsahujici max. 40% kyseliny kfemicité, Sillimant nebo néjaké odpovidgjici
péchovaci hmoty. Malta pouzita k vyzdivani smi pravé tak obsahovat nejvySe 40% kyseliny
kifemicité.

Elektrody pece musi byt vyrobeny z plavkové oceli s nizkym obsahem uhliku. Maji byt zatizeny
max. 1 - 1,5 kW / cm prlrezu a 0,1 - 0,15 kW / cm G¢inné plochy kaZzdé samostatné elektrody
zavedené do |azné.

U elektrodové pece od prikonu 60 kW jsou tedy Z&douci elektrody od 60 x 100 mm prafezu pri
400 - 600 mm hloubce, pri¢emz Siroka strana elektrod ma byt k |&zni. Elektrody z oceli s podstatné
vice nez 1% uhliku nebo znatné vysSim elektrickym zatizenim nez je uvedeno vySe nevykazuji pfi
pouZziti |azné Semperneutral prodlouzZenou trvanlivost.

V&echny Zihaci 1azné pro rychlofezné ocdli, obzvlast’ ale Semperneutral, jsou citlivé vici vihkosti,
a sice nepusobi Skodlivé pouze vihkost z vyzdivky, ae také nggmensi mnozstvi vihkosti, kterou
muZe pfijmout Cerstva nebo pouZita sul pfi kratkodobém skladovani na vzduchu nebo v
nedostateCné uzavienych nadobach. Pfi pouziti Semperneutralu je tedy tfeba ucinit zvlastni
opatfeni k Uplnému vysuSeni vyzdivky pouZité elektrodové pece, aby se zabranilo pohlcovani
vlhkosti Cerstvou a pouZitou soli. Navlihly Semperneutral jiZ nelze ani po vysuSeni znovu upotrebit.

Bile svitici, sotva z 1azné odstranitelné slemovité slozky jsou kromé oduhlic¢eni nasledky navihlé
soli Semperneutral. Jistou podobnost, ale ze zcela jinych priin maji zrnité, po ochlazeni Cerné a
magneticky pritazlivé neCistoty. Pochazeji ze zokujeného kaleného materiadlu nebo z elektrod a
mohou vlivem predehfivani mezi elektrodami bile Zhnou.

Normalné se pouziva Semperneutral 1100, protoZze vykazuje mensi citlivost na vihkost nez
Semperneutral 950 a proto potfebuje zpravidla znatelné mensi mnozstvi ndplné k udrZeni poréadku
a zabezpeCeni proti oduhli¢eni. Semperneutral 950 pak |ze pouZzit, jestlize se musi pracovat pri
teplotach pod 1200°C, nebot” Semperneutral 1100 pri téchto teplotach jiz trochu houstne. V
mnohych pfipadech ale staCi pfidat malé mnozstvi GS 540, aby bylo mozné doCasné pracovat také
se Semperneutralem 1100 pii niZSich teplotach. Bod tani obou soli Semperneutral je ae stegjny.
Béhem pouzivani mimoto poklesne jesté o néco vlivem predehfivaci soli zavleCené sem kalenym
materidlem. Pro dlouhodobé pouZiti kolem nebo pod 1100°C je lepSi oba druhy Semperneutralu
nahradit GS 750 / R2. Podle vySe feCeného Ize snadno rozhodnout, kterd ze soli, jez dodavame,
bude pro provoz, o néjz bézi, je ngjvhodnéjsi. A v pfipadé pochybnosti budeme radi s naSimi
radami k dispozici.

a) Specialni predpisk pouziti Carboneutralu

Carboneutral nachazi upotiebeni pouze v elektrodovych pecich typu STS. Jako jimka |&zné mize
byt pouzit Samot s 45 - 60% SiO, za predpokladu, Ze je dokonale péleny a obsahuje malo Zeleza.



Elektrody maji byt vyrobeny pouze z plavkové oceli chudé na uhlik nebo z armovaného Zeleza.
Pfed uvedenim do provozu se musi pec peclivé vysusit. K uvedeni do chodu se napnou pomocné
elektrody a mezi né se upevni kus grafitu. Tento kousek grafitu se roztopi zapnutim
transformatoru. Nyni je mozno nasypat primo Carboneutral na grafit a jakmile se sl roztavi, ddle
doplnit celé mnozstvi Carboneutralu. Kvali ttmto vysokym bodim téni |ze ale t€zko zabrénit
zneidteéni elektrod a tim zanaSeni lazné.

Z téchto davodu je ucelngjsi pouzit k roztopeni trochu jemné drceného nebo praskového GS 540 a
Carboneutral pridat az tehdy, kdyZ se vytvori v této soli v peci asi 5 cm vysoka vrstva taveniny.
Jesté jednodusSi je nasypat Zeleznou nabérackou mezi pomocné elektrody predehfivaci 1azné tolik
uZ roztavené predehrivaci soli, az tavenina dosahne vy3ky asi 5 cm. Nato se pridava Carboneutral,
az je pec dostatecné naplnéna. Pritom se musime postarat prestavovanim pomocnych elektrod a
nastavenim vhodného stupné vypinaCe transformétoru, aby sil ani neztuhla, ani se nepretéZoval
transformétor. Je-li pec dostateCné naplnéna, je mozné pomocné elektrody oddalit a po dosazeni
pozadované kalici teploty zaCit kaleni. Kontrolalazné se omezuje na pravidelné odkal ovani.

Pri ukonCeni provozu je U¢elné po vypnuti proudu sl vyGerpat predehratou Gistou nabérackou do
suché Zelezné jimky. Po ochladnuti se sl rozdrti, vSechny Cerné slozky obsahujici strusku se
vytridi, Cista sil se naplni do vzduchotésné uzavienych plechovych nadrzi a muze se pouzit pri
dalSim uvedeni pece do provozu.

b) Specialni pfedpisk pouZiti Semperneutralu

Semperneutral se mize pouzivat pouze v elektrodovych solnych pecich typu STSe, pro zvlastni
pozZadavek téchto peci na keramickou jimku |&zné ( viz. odstavec “ Zahfivani nateplotu kaleni“). U
Semperneutralu se musi s negjvétsi starostlivosti docilit Gplného vyschnuti  vyzdivky pred
roztavenim soli. Toho se dosdhne pringmenSim 24 hod predehfivanim susicich pripravkd,
prostiedkd naSeho sesterského oddéleni Industriofenbau, Wolfgang u Hanau. Podle mnoZstvi se ma
predehfivani nechat probihat tak dlouho, aZ se jimkalazné uvnitf slabé Zhne.

Tydenni ponechani vyzdivky v klidu na vzduchu nestaci oproti Siroce rozsifenym domnénkam k
vyschnuti jimky l1azné. Po tomto vysuSeni se vSak Semperneutral jesté nesmi ihned roztavit, zvlasté
se musi jimka lazné nejprve as 24 hodin dlouho pfi cca. 1200°C nasytit GS 960 a pfitom se
soucasné odstrani posledni zbytky vihkosti vyzdivky. Timto se znemozni, aby se pfi uvedeni do
provozu nenasaklo zbyteCné mnoho Semperneutralu do vyzdivky a aby vihkost sil neznicila.
Mimo jiné se tim zabrani, aby ochranné latky obsazené v Semperneutralu, které v ném nejsou
rozpustény, ale spiSe suspendovany, nebyly pfi prosakovéni |&zné do vyzdivky filtrovany a
nedochazelo ke vzniku rusivych tuhych €astic. Po syceni GS 960 se vyCerpa as 70% taveniny a
teprve pak se pridava Semperneutral, az se pec dostateCné naplni.

Kontrola |4zné se sklada z pravidelného odkalovani a nékolika, podle podminek vice nebo méné
prisnych kontrol oduhli¢eni pomoci foliové metody.

Samozrejmé po urcité dobé ochabuje UCinek zabranujici oduhli¢eni v Semperneutralovych laznich.
Obecné staCi 10% naplné 1azné na 8 hodin k tomu, aby se dosahlo Uplného zabranéni oduhliceni.
Ale kdyZ se v nékterém sméru udéla chyba napr. tim, Ze se vlozi do 1azné zneCidténé drzaky nebo
zokujeny kaleny materidl nebo Ze predchozi predehfivaci |azen byla pouzita bez R2 a je silné
znecisténa, toto mnozstvi podle okolnosti nestati. Pfitom se musi odpovidajicim zplsobem zvysit
mnozstvi soli. Je-li toto potiebné, Ize ur€it pomoci nasledujici metody. K tomu U¢elu se naméci do
l&zné asi 15 cm dlouhy kousek ocelové folie, kterou je mozno obdrzet u nas, s cca. 1% uhliku po



dobu 5 min pri teploté kaleni, a pak se prudce zchladi ve vodé. Ve vysusené a vycisténe falii se
stanovi obsah uhliku. Pfi peclivém dodrZeni pracovniho postupu uvadénénho v tomto tisku lze
mimo jiné dosahnout toho, Ze si félie zachova veskery obsah uhliku. Obecné vak neni toto
bezpodminecné nutné, nebot’ folie je znatné citlivéjSi na oduhliCeni, nez nastroj z rychlofezné
oceli. Je-li obsah uhliku v kontrolni fdlii asi 0,5 - 0,8%, muZe se toto stadle jeSté hodnotit jako
vyhovujici. Jen u velmi jemnozubych nastroju, které je tieba nechat v 1azni déle, je nutné usilovat
0 dosazeni vice nez 0,8% uhliku. Pfi nizkych pozadavcich na zabranéni oduhliCeni muze byt
stanoveni uhliku ve félii nahrazeno jednoduchou ohybovou zkoudkou. Zlomi-li se ochlazena félie
mezi prsty se sklovitou kiehkosti, je obsah uhliku jesté vySSi nez 0,5%, naopak ohybéli se, je
bezpodminecné nutné pridat cerstvy Semperneutral, jestlize ma byt zabranéno oduhliéeni nastroju.
Pro srovnani se uvadi, Ze u Carboneutralu a jinych Zihacich soli pro rychlofezné oceli mize byt
sotva trvale dosazeno 0,2 - 0,3% obsahu uhliku v kontrolni fdlii, pokud se nepouZije zcela
nehospodarné mnozstvi Cerstvé soli, ato pomaze také jen pomérné kratkodobg.

Pfi ukonCeni préace se lazen Semperneutralu prelije Cistou vysuSenou Zeleznou nabérackou do
suchych plechovych forem, ihned po ztuhnuti se rozdrti a biloSedy podil soli se uzavie do
vzduchotésné uzaviratelnych sudd. Tmavé zbarveny podil, ktery obsahuje oxid Zelezity ve formé
spineltl je uZ nepouZzitelny.

V nékterych provozech je obvyklé, Ze se pfi odstaveni pece vycerpa pouze maly podil soli, a pak se
necha v lazni zchladit silny konicky Zelezny Cep. PFi opétném zahréti se tento Cep odstrani a ve
vzniklé dutiné se roztavi nova sil pomocnymi elektrodami. Tento pracovni postup je v pripadé
potfeby pouZitelny u Carboneutralu a jinych solnych lazni. U Semperneutralu se nesmi pouZzivat,
nebot’ nelze zabranit vzniku spinelovité spodni vrstvy, kterou pritom nelze beze zbytku odstranit.
Jestlize se lazen Semperneutralu pouziva nepretrzité, méla by se alespon jednou tydné vyCerpat a
odkalit. Kde je obvyklé udrZzovat v noci lazen pri niZsi teploté 1000 - 1100°C, musi se |azen pri
opétném zahajeni kratce silné promichat a doplnit erstvym Semperneutralem. Kolik soli je tfeba
pridat, aby se dosdhlo zvoleného stupné oduhliCeni se stanovi foliovou metodou, je trfeba
podotknout, Ze pri setrvani 1azné pri 1000 - 1100°C dochézi nutné ke spotfebovani ochrannych
l&tek a pfitom se znatné mnozstvi Ucinnych latek nevyuZité usazuje u dna. Proto se také musi
pridat urcité mnozstvi Semperneutralu, podus se lazefi nechava zahfdtd béhem pracovnich
prestavek.

Jestlize se kalici pec pro rychlorezné oceli delSi dobu nepouzivd, nasava jak vyzdivka, tak i v ni
rozpusténé soli po ur€ité dobé znatné mnozstvi vzdusné vihkosti. Nasledkem toho po delSim
preruSeni opétné roztavena lazen Semperneutralu nepracuje nékdy ihned bezvadné a je zapotiebi
vetsi naplné Semperneutralu nez obvykle.

Méfeni teploty

Mérfeni teploty by se dalo uskuteCnit pomoci radiacniho pyrometru. Avsak v praktickém provozu
dochézi stadle k tomu, Ze vlivem malych &astic strusky, které plavou v lazni, nebo vlivem drzaku
kaleného materidlu mohou byt zapricinéna chybova hléSeni radiacnich pyrometrll. Proto se méfeni,
resp. fizeni teploty provadi stdle prostfednictvim ponofenych termoclankd. Mnohostranné
pouZivané silnosténné armované PtRh - Pt termoc¢lanky jsou prilis setrvatné na to, aby dokonale
splnily poZzadavky na presné zachovani urité kalici teploty.

Proto jsme vyvinuli pro méfeni a regulaci teplot Zihacich lazni pro rychlofezné oceli PtRh - Pt
termoclanek, provedeni “S’, ktery reaguje na teplotni zmény v lazni podstatné rychlgji, nez



normani armovany PtRh - Pt termoClanek, a oproti nami dfive doporu¢ovanému Fe - Ni
termoclanku se osvédCil jako mechanicky a termoel ektricky stabilnéjsi. K regulaci teploty 1azné se
negjucelngji vyuziva napriklad fotoClankovy odporovy regulator.

K presné kontrole konstantné udrzované teploty 1azné se v tomto pripadé pouziva v odstupu 4 az 8
provoznich hodin PtRh - Pt termoclanek.

Odsavani

V&echny Zihaci |dzné pro rychlofezné oceli se pii teplotdch mezi 1200°C a 1300°C znatné
odparuji. Vyparovani je tim silngjsi, ¢im vySSi je teplota a &im vice nizko tgjici predehfivaci soli je
do |&zné zavleCeno néstroji. Pri vihkosti vzduchu je vypafovani zvl&st ndpadné. Solnd mlha musi
byt odsavana. toho se G€inné dosahne u nas planovanym vnéjSim postrannim odsavanim pro STSe
pece. Dfivéjsi obvyklé uzaviené zvony nejen pfi presunuti od jedné lazné k druhé preké&zeji, ale
také velmi ztézuji dukladna Cidéni jimky lazné a elektrod. pokud se navic pouziva radiacni
pyrometr, rusi jg také solna mlha, ktera se hromadi ve zvonu. zvony by se tedy mély, tam, kde se
jesté pouzivaji, nahradit postrannim odsavacim zafizenim.

Mlha vznikgjici ze Zihaci solné |&zné pro rychlofeznou ocel reaguje dabé kysele, proto se
doporucuje despon tu Cast odsavaciho vedeni, ktera pfi provozu zlstava chladnd, zhotovit z
eternitu, PV C apod. také olovem upravené trubky mohou ngjit vyuZziti. Nechranéné Zelezné trubky
rychle koroduji. Solna mlha se vypira v odpovidgjicich CistiCkach odsatého vzduchu a tento
vzduch se odvadi dostatené vysokym kominem dosahujicim délky alespori 3 m nad hreben
stifechy. Komin by nemél obsahovat Zadny zvon, nebot' zvony tohoto druhu predstavuji pro
odstranovany vzduch prilis velky odpor. Obzvlast’ svédomité je tieba dat pozor na to, aby kysela
solna mlha nemohla vniknout do prostoru obrabécich strojd, do montaznich nastrojarskych dilen,
skladd a pod., protoZze predstavuje nebezpeti korodovani pro nechranéné ocelové soucastky.
Ugelné se tato mlha propira v odpovidajicich promyvatkéch odpadnich plynd.

Zafizeni ( pfipravky, pfistroje)

Kalené vyrobky se premistuji rznymi laznémi bud zavéSeny na dratech nebo postaveny na
pripravcich nebo koSich. Jako nastroj se méa pouzit pouze Zaruvzdorna ocel s nizkym obsahem
uhliku, okujova ocel se neda pouzit. Oceli bohaté uhlikem by se tavily nebo by zapfiCinily
zauhli¢eni rychlofezné oceli. Dotykem elektrod pod napétim dochézi k nataveni nebo mistnimu
prehfati. to samé se mlZe prileZitostné stét, kdyZ se dva nebo vice zavéSenych vyrobkl dotkne v
proudovém toku hroty nebo hranami. Zavésné dréty mohou prohoret, jestliZze jimi proteCe proud
paraelni i vétvemi, napf. tim, Ze obrobky visi v rozdilnych mistech proudového toku nebo zavés
uvnitr l[&zné vytvari vodivou vazbu s jednou ze tfi elektrod.

Také dotyk kaleného materialu s ochrannou trubici termo¢lanku mize vést k prehfivani na mistech
dotyku, zvl&st' kdyZ se termoclanek, jak je bezpodminetné Ucelné, izoluje proti elektrodam nebo
jinym kovovym Castem pece vodivé spojenym s elektrodami. Méné nebezpetné jsou Castice
zavé&ené vzajemneé nad sebou nebo v kalicich koSich. podle potfeby se musi tyto nastroje, stejné
jako rychlorezna ocel, peclivé ocistit od pFilepené soli, predevSim ale od pFipadné nitridacni soli,
nebot’ tyto latky zavleCené nastroji do predehfivaci a Zihaci 1azné zde zapricinuji oduhliceni a
vznik kald.

Samoziejmé musi byt pripravky prosté okuji, viz oddil “Ci&eéni”.



Doba ponoreni

Doba ponoru nastroju z rychlofezné oceli ve vysokoteplotni Zihaci 1azni se vétSinou fidi podle
jejich prirezu, vysky a doby predehrivani a odvadéni tepla zavésy vsazky ve vysokoteplotni |azni.
Prostfednictvim dostatecné dimenzovane |azné, ne pfilis velké vsazky a podle moznosti dobrym
predehfatim ma podedni zngjistujici faktor co mozna nggmensi vyznam. Jednam podkladem pro
celou dobu ponorfeni po predehfevu asi na 1050°C priblizné ¢tvercovych vyrobki maze byt
nasledujici tabulka.

Prufez vyrobku v mm: Doba ponofeni v sekundach:
50 60
100 70
200 90
400 115
800 160
1000 170
Chlazeni

Setrvaji-li vyrobky dostatecné dlouho pri kalici teploté, musi se ochladit. K tomu pfichézi v Gvahu
podle dnedni Urovné techniky pouze ochlazeni pri 500 - 580 °C. Ochlazeni navzduchu vede, aZ na
tenkosténné ¢asti, k oduhlic¢eni a potizim s ¢i&énim. Ochlazeni v olgji vede ke zbyteCné silnym
deformacim, popraskéni a rovnéz k potizim pfi ¢esténi. Jako solnou lazen k ochlazeni
doporucujeme pouze GS 430. PouZiti kyanidovych Iazni, napr. nitridani sal pro tento ucel pouze
vyjimecné. nebot’ ty vedou k nitridaci a vytvoreni tenké vrstvy dusik - austenit na rychlofezné
fezu nebo pfi sefizovani néstroje velmi nepfiznive, pritom dosaZitelny nitridacni efekt se neda
ovlivnit, akromé toho se nitridacni |azefi rychlegji nici.

Za Zadnych okolnosti se nesmi pouzit soli obsahujici dusiCnany, jako se pouZziva pri kaleni jinych
oceli o kalici teploté az asi po 950°C. Nasledkem vysokych teplot nastroju z rychlorezné oceli by
mohlo dojit ke korozi nebo k Uplnému shofeni nastroja.

GS 430 se nejlépe vyuziva v elektricky nebo plynem vytapéné chladici peci typu STAQ. Teplota v
této peci se méfi a reguluje prostiednictvim termoclanku. Pfi piekroeni teploty nésledkem zahrati
uloZzeného kaleného materidlu se tyto pece samocinné ochladi vzduchem. Prirozené se musi
zamezit tomu, Ze spolu s kalenym materidlem se prabézné zavléka do lazné GS 430 zihaci sil pro
rychlofezné oceli. Podle mérenim ktera jsou k dispozici, se mize GS 430 ziedit Carboneutralem
nebo Semperneutralem aZ na 40 %, dfive nez zhoustne. Lazen je tedy déle pouZitelna, ale misi se
doplnit ¢erstvym GS 430, jakmile zhoustne nebo zaCina houstnout. Pri zvl&sté silném zaneseni se
doporucuje doplnit podle zvladtniho navodu ndS GS 520 namisto GS 430. tento lze také na
pozZadani ziskat u nas.

Ve vyjimecnych pripadech se muze také pouzit GS 230, ktery je |épe propiratelny nez GS 430,
kdyz se pritom muzeme smifit se vznikem hnédoCerveného zbarveni kalenych predmétd a lehce
mékké povrchové vrstvy. Pri peclivém a pozorném dodrzovani Cisticich predpisi necini ale GS
430 z&dne tézkosti.
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V chladici lazni zGstévaji obrobky alespon tak dlouho, az se zchladi na teplotu 1azné. NeSkodi,
kdyz tam zUstanou o néco déle. Pak se nechgji kalit na vzduchu. K tomu se ale nepokladaji na zem
nebo stll, protoze pfitom by mohly diky jednostrannému rychlému ochlazeni vzniknou trhliny,
zkapalnéna sl rychle navlihne a ostfikovani zapricinuje rezivéni, nybrz se necha ve vhodné zelezné
nebo hlinikoveé jimce volné zavé3eny pomalu chladnout. Po celkovém ochlazeni se pak pozdgji
popusti. neni-li to ihned mozné, pak se musi nalepend sil dukladné omyt nebo se musi Casti s
prilnutou soli chranit zateplot mezi 150 - 200°C proti pfilisS silnému vstfebavani vihkosti. Navihla
sl nezapricifuje pouze rez a silnou zménu barvy povrchu oceli, ale také krapéje pri zavéSeni do
popoustéci |azné.

Popous&téni

toto se uskuteCnuje rovnéz nejprednostnéji v GS 430 a sice obecné dvakrat za sebou po pul az
jedné hodiné pfi 540 - 580 °C nyni s Uplnym ochlazenim mezi obéma popoustécimi procesy.
Dostatecné vysoko zakalena rychlorfezna ocel nesmi prfi tomto procesu zméknout, nybrz ma spise
jesté o 1 - 3 Rockwellovy stupné ztvrdnout.

Nastroje, které se z riznych pficin kali za nizkych teplot, vyZaduji také nejCastéji nizkou kalici
teplotu, nebot’ jinak by zmekly. Takove tepelné zpracovani prichézi ale v Uvahu jen ve zvlastnich
pripadech a pouZiva se Casto jen proto, Ze pii vysSich kalicich teplotach u dfive pouzivanych
Zihacich l&zni pro rychlofeznou ocel bylo oduhliCeni neiinosné. Vyuziti Semperneutralu ale resi
tento problém bezezbytku a je mozné kalit velmi citlivé nastroje pri predepsanych teplotach také
bez nebezpedi oduhliceni. V jednotlivych pfipadech mohou prirozené nejucelngjsi informace o
tepelném zpracovani podat vzdy jen peClivé provadéné pokusy trvanlivosti. VSechny Udaje
uvadéné v tomto vytisku mohou byt jen smérnicemi pro normalni okolnosti.

Podle volby jsou pouZitelné také pece s nucenym ob&hem vzduchu. S tim je svézano také
nebezpeti koroze nastroju a kovovych &asti pece, pokud nebyly z kalenych nastroju predem
odstranény posledni stopy soli. Mimo jiné, Ze je v pecich s cirkulaci vzduchu potiebna vyrazné
delSi popoustéci teplota, nedosdhne se v solné lazni dostateCné rovnomérné teploty také se
neuspori zadna sil, protoZze prudce ochlazenymi Castmi v lazni GS 430 bez dostateCného
odstranéni soli se popoustéci |azen GS 430 stale doplriuje o ztraty vzniklé vynaSenim. V mnohych
zavodech, které maji prilis velké vsazky rychlofezné oceli se mohou pouZzivat chladici pece
( STAQ) také jako pece popoustéci.

K popoudténi se mohou pouzit také naSe AS - soli, napf. AS 140 nebo AS 300, stejné tak Zihaci sl
230. K uvéazeni je tedy, Ze zihaci il 230 pifi popousténi rychlofeznou ocel ponékud napada, atak ji
Ize pouzit k popousténi takovych nastrojd, které se pozdéji na vSech stranach obrousi nebo se
piskuji.

Pfi popousténi v AS solich ziskaji obrobky modroernou tenkou oxidovanou vrstvu, kterd vypada
o to Iépe, ¢im hladsi a CistéjSi byl povrch néstroje pred popoudténim. Pri vyuZziti této soli pii 560°C
se mohou pouzit ale pouze jimky ze Zaruvzdorné oceli, kelimek z plavkové oceli pri této teploté
vlivem AS - soli koroduje. tmava vrstva oxidu, ktera vznika v AS - solich, zvySuje odolnost proti
korozi a muZze plsobit vyrazné na zivotnost nastroju.

Chceme-li nastroje z rychlofezné oceli opatfit modroCernou povrchovou vrstvou pouze za U¢elem

dobrého vzhledu, musime je predtim piskovat a brousit. Teplota k docileni krasné modroCerné
barvy lezi pfi cca 500°C a Ucelné se odhadne predchozimi pokusy. VSechny nastroje z rychlofezné
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oceli, které se maji popoustét v AS - solich se musi predem peclivé oCigtit od pfilnutého
Semperneutralu a Carboneutralu nebo GS 430. Pfi popousténi v pare, které se smi provadét rovnéz
pouze po peclivém odstranéni zbytkld soli, se vyuziva atmosféra par ve zvlastni peci. Parni
popoustéci pec vhodné konstrukce dodava nase sesterské oddéleni Industrieofenbau, Wolfgang u
Hanau. takto vznikla vrstva oxidu chrani rovnéz trochu pied rzi, zlepSuje vzhled néstroje a rovnéz
méa vyhodné pusobit na Zivotnost néstroje.

Cigeéni

Po popousténi se museji nastroje Cistit od prilnutych soli. To se uskuteChuje Cistou vodou bez
pridéni sody, fosfatt a pod., které se zbytky soli z predehfivacich l&zni vysokoteplotnich Zihacich
peci nebo GS 430 produkuji rozpustné srazeniny a Cistici proces tak ztéZuji.

proti tomu se vytecné osvedCuje k docisténi 2 - 3% aspori 80°C horky sodny roztok SILIRONu HS
( dodavatel firma Josef Mazer KG, Hagen, Westf., Bahnhofstrasse 46 - 48 ). tento Cistici prostfedek
obsahuje latky, které beze zbytku odstrariuji ulpéné soli, aniz by korodovaly ocel nebo zplisobovaly
vznik néjakych téZce rozpustnych srazenin. Pfitom se doporucuje pfedem odstranit hlavni podil
prilepenych soli horkou vodou. Ukazalo se, Ze Cerstva voda rozpousti nalepené soli hife a
zapriCinuje dfive rezivéni nez jiz pouzita voda, ktera je jiz obohacena GS 430. K prvnimu pouZziti
se pouziva parou, plynem nebo elektfinou vyhréata jimka s vodou, kterd se obnovuje teprve kdyz je
roztok prilis koncentrovany a jeho rozpustnost se snizi. Nato pfichazeji souCéstky po oplachnuti v
Cisté vodé do roztoku SILIRONu, ktery rozpusti posledni zbytky soli. Ke konci se souCéstky
osprchuji Cerstvou studenou vodou nebo vliaZznou vodou a pak se namasti 5% roztokem naSeho
protikorozniho prostfedku DRS 3.

Tento protikorozni prostfedek se pouziva ngucinngji v horkém stavu, ¢imz mohou soucasti po
vyjmuti z roztoku na vzduchu rychle oschnout. Jestlize se musgji az do dalSiho zpracovani delSi
dobu skladovat, ponori se do odvodhovaciho olge, coz odstrani posledni zbytky vihkosti. Nastroje
ochlazené a zanechané v GS 430 musegji po predepsaném zpracovani a Cisténi vypadat skvéle Sede,
byt a zstat bez rzi. Pri pouZiti GS 540 / R2 respektive GS 750 / R2 a Semperneutralu za kontroly
foliovou metodou jsou nastroje také absolutné bezpetné pred oduhli¢enim.

Teniferovani (nitrocementace)

Prokazalo se, Ze mnohé néastroje zpracovane nitrocementaci v solné l&zni ziskaji znatné zvysenou
Zivotnost. toto nitrocementovani solnou lazni se uskutecnuje piii 520 - 560°C. Doba nitridace ¢ini 5
az ngivyse 15 minut. Nitridovat se maji podle moznosti néstroje hotove, opracované a dvojim
popoustenim zbavené pnuti. PfedevSim se ma nitridovani pouZzivat, jen kdyZ se stanovi vhodnymi
pokusy, jestli je UCelné a jaka doba nitridace poskytuje nejlepsi vysedky. u fréz a jinych nastrojl
Ize pocitat s dvojnasobnou az trojnasobnou, u protahovaku, vystruznikl apod. s deseti a vice
nasobnou Zivotnosti. zvlasté néstroje pro lehké kovy, austenitické oceli, umélé hmoty apod.,
vykazuji znaCné rostouci Zivotnost.

NitridaCni ldzen se maze vyuzit ve zvléstnich pecich se solnou lazni, typu STT. Automatické fizeni
teploty je bezpodminecné potrebné, nebot’ pri prilis vysokych nitridaénich teplotach mize dojit ke
znieni nastroju. U zplsobu Tenifer se rovnomérné silné nitridacnich U€inkd dosdhne v celé
hloubce lazné. Dobu nitridace 1ze pfitom zkracovat. O téchto postupech Ize u nés dostat zvl&stni
tiskovinu. Nezavazné mohou byt jmenovany nasledujici nitridacni doby:

Prdmér nastrojev mm Doba ponofeni v min.
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3 2
5 3
8 4
10 5
15 5
pres15 max. 10 - 15

Zcela stginé jako pri nitridovani je tfeba stanovit Zadouci nitridacni dobu pomoci pokusi pro kazdy
nastroj a kazdy kyanidovy obsah lazné, ktera se dodrzuje vZdy, jestlize ma byt dosazeno optimani
doby zivotnosti.

Po nitridaci je tfeba nechat predméty pomalu ochladnout na vzduchu. urychlené ochlazovani, napr.
ve vodé nebo v olgji, dava sice lepSi vzhled, ae mimofadné zvysuje nebezpeCi koroze. PXi
ochlazeni na vzduchu je tfeba poCitat, zvlast€é na masivnich a proto pomérné mao chlazenych
nastrojich z rychlofezné oceli a tmavym a nepravidelnym zabarvenim hornich ploch ( vylouené
jemné a pevné vazané slouceniny uhliku aoceli ).

Vzhled a v mnoha pripadech Zivotnost nitridované rychlofezné oceli mohou byt ¢asto vylepSeny
dodatecnym popousténim v popoustéci peci pri cca 500°C.

Bezpecnostni upozor néni

GS 430, GS 540, GS 750, GS 960, Carboneutral, Semperneutral R2, GS 230 aAS - soli obsahuji
jedovaté latky. Pary, které vznikaji pfi praci jsou nepfijemné, ne vSak nebezpetné. Pri préci se
jmenovanymi solnymi |aznémi je ale mezi jinymi podminkami nutné nosit ochranné bryle,
respektive ochrannou masku, u vysokoteplotnich peci je zvladt’ vhodné nosit bryle z Sedého skia,
aby se zabréanilo poskozeni oi zafenim Zhavé solné |azné.

Nitridacni soli ( NS 1 aNS 2) obsahuji kyanidy. Pfi préci s nimi je tfeba pfihlédnout k pfedpisim
pro zachézeni s kyanidy. Voda a usazeniny se musi zbavit jedd. Soli ( usazeniny soli ), které se
vyCerpgji z lazné, obsahuji kyanidy, jsou tedy jedovaté. Stejné tak jedovata je odpadni voda
znecisténa témito solemi.

Odsavanim se mohou &astice soli dostat do odvadénych plynd. Reaguiji-li tyto plyny s mokrou
l&zni, musi se pritom vznikajici odpadni vody také zbavit jedd. Zadrzuji-li se ¢astice soli na suché
cesté, musi se s nimi jednat jako s pevnymi usazeninami soli.

Pro vysokou citlivost Semperneutralu vaci prijimani vihkosti se méa tato sil ihned po otevieni
baleni presypat do absolutné vzduchotésné uzaviratelné nadoby, jestlize se toto naCaté mnozstvi
nespotrebuje v nékolika malo dnech.

U veSkerych soli probihaji jak u surovin, tak i b&hem a po zpracovéni nejprisnéjsi kontroly na
suchogt, Cistotu, predepsané dloZeni, takZe po lidské strance jsou mozné chyby vylouceny.

Pfi reklamacich potfebujeme vedle vzorku uzavieného ve vzduchotésné nadobé znat také vyrobni
¢islo, uvadéné na obalu.
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NaSe Gdaje o naSich vyrobcich a pristrojich jako také naSich zafizenich a postupech se zakladaji na rozsahlé vyzkumné préci a
aplikacné-technické zkuSenosti. Predavame tyto vysledky, které neznamenaji Zadné prislibeni viastnosti naSich vyrobka, slovemi
pismem podle naseho nejlepsiho vedomi, vyhrazujeme se ovSem technické zmény v disledku vyvoje vyrobku. Krome toho je na
prani k dispozici naSe aplikacné technicka sluzba, které poskytné dalSi rady jako také sou€innost pfi FeSeni vyrobné a aplikacné
technickych probléma.

Toto ovSem neosvobozuje uzivatele od toho, aby naSe Udaje a doporuceni pred jejich pouzitim pro viastni potfebu ve viastni
odpovédnosti neprezkousel. To plati — obzviaXt’ pro dodévky do zahrani¢i — i co se tykd zachovani ochrannych préav tfetich osob
jako také pro aplikace a postupy, které ndmi 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.
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