
Tepelné zpracování rychlořezné oceli 

v solných lázních Durferrit

Technické sdělení



Jsme  pot šeni  Vašim zájmem o  naše  výrobky a  jsme  si  jisti,  že  v  p ípad  pot eby  m žemeě ř ě ř ů  
nabídnout  a  dodat  to  pravé.  Náš  obchodní  odbor  Durferrit  a  Výstavba  pr myslových  pecíů  
neprodává pouze oleje, soli a jiné spot ební zboží pro tepelné zpracování kov , ale má za sebouř ů  
zkušenosti v hospodá ské a technologické oblasti. Jsme stále p ipraveni a snažíme se nadále véstř ř  
své zákazníky v této oblasti. Vaše a naše práce se dotýká v teorii a praxi tolika oblastí v dy, žeě  
nikdo nem že obsáhnout vše. Ani my ne, a koli pro odbyt našich produkt  máme nasazeno veů č ů  
sv t  p es sto inženýr  a technik . Jedno je ale jisté: dva nikdy nev dí mén  než jeden z t chtoě ě ř ů ů ě ě ě  
dvou a my jsme stále s radostí p ipraveni být pro Vás tím druhým.ř

Tepelné zpracování rychlo ezné oceli klade vzhledem k vysokým a prom nlivým teplotám zna néř ě č  
požadavky, zvlášt  co se tý e zabrán ní áste ného oduhli ení. Této práv  tak p vabné jako t žkéě č ě č č č ě ů ě  
oblasti se léta v nujeme se zvláštní pe livostí a dnes bychom mohli dokázat, že p i použití námiě č ř  
vyvinutých solných lázní a p i p esném dodržení dále popisovaných pracovních metod je možnéř ř  
bez  potíží  získat  rycho eznou  ocel  p esn  ur eným  promyšleným  tepelným  zpracováním  p iř ř ě č ř  
absolutním zabrán ní oduhli ení s velkou pravidelností a spolehlivostí.ě č

Zvláštním pokrokem jsou z tohoto hlediska:

- naše žíhací s l pro rychlo ezné oceli “Semperneutral” ( patentováno v SRN a zahrani í ) seů ř č
  z etelem na dosud nep ekonané nebezpe í proti áste nému oduhli ení,ř ř č č č č
- foliové metody k obvyklým provozním, práv  tak jednoduchým jako bezpe ným kontrolám ě č
  t chto lázní,ě
- dále málo setrva né teplotní regulace vysokoteplotních žíhacích lázní *.č

* Žíhací soli, resp. žíhací lázn  ve významu tohoto tisku jsou soli respektive lázn , které slouží kě ě  
zah átí oceli k žíhací teplot  bez ohledu na to, k jakému ú elu toto zah ívání slouží. T mito solemi,ř ě č ř ě  
respektive lázn mi se  rozumí  tedy  také takové lázn , ve kterých se  ocel  zah ívá  k  pozd jšímuě ě ř ě  
kalení.

Následn  se d kladn  popíše tepelné zpracování rychlo ezné oceli s využitím t chto pomocnýchě ů ě ř ě  
prost edk . Protože s pochopitelných d vod  není vhodné rychlo ezné oceli p ivád t p ímo doř ů ů ů ř ř ě ř  
vysoce rozeh áté solné lázn , je nutné ji p edeh át ve více stupních.ř ě ř ř

První p edeh ívací stupeř ř ň

K prvnímu p edeh átí  nedochází  v  solné lázni,  nýbrž na vzduchu.  K tomuto ú elu se nejvíceř ř č  
využívá  elektricky  vyh ívaná  p edeh ívací  pec  konstrukce  LS  nebo  vhodn jší  pec  s  nucenouř ř ř ě  
cirkulací vzduchu.

Je-li  však  v  následujícím  stupni  solná  láze  vyh ívaná  plynem  nebo  topným  olejem,  lzeň ř  
p edeh ívací komoru pece této solné lázn  použít pro p edeh ívání rychlo ezné oceli na vzduchu.ř ř ě ř ř ř  
P edeh ívání se vyhání až asi na 500ř ř °C, p i této teplot  ješt  nevzniká u rychlo ezné oceli žádnéř ě ě ř  
nebezpe í rušivé oxidaci nebo oduhli ení. Obrobky se mají ponechat v p edeh ívací komo e takč č ř ř ř  
dlouho, až se proh ejí, delší prodleva neškodí. U p edeh ívací komory vyh ívané kou ovými plyny,ř ř ř ř ř  
kterou na rozdíl od elektricky vytáp ného p edeh ívacího za ízení není možné automaticky nastavitě ř ř ř  
na 500°C, se musí dát pozor na to, aby obrobky byly podle možností rovnom rn  zah áty na mod eě ě ř ř  
až erven  nabíhající barvu, ale aby se nedosáhlo nebo nep ekro ilo tmav  rudého žáru.č ě ř č ě
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Druhý p edeh ívací stupeř ř ň

Jako druhý p edeh ívací stupe  p ichází v úvahu pouze solná láze . K tomu se nejlépe využívajíř ř ň ř ň  
elektrodové pece ST, ale použití také najde pec se solnou lázní vytáp ná plynem nebo topnýmě  
olejem typu STC s ocelovým kelímkem, jejíž p edeh ívací komora pak m že zárove  sloužit jakoř ř ů ň  
první p edeh ívací stupe . Elektrodové pece typu SWC nebo SWS jsou také dob e použitelné.ř ř ň ř

Druhé p edeh ívání probíhá úsp šn  a nejú eln ji od 800 do 900ř ř ě ě č ě °C. Jako solná láze  pro tento ú elň č  
nachází použití GS 540. Jestliže teplota nep ekro í 900ř č °C, láze  z stane istá a doba p edeh íváníň ů č ř ř  
se  zbyte n  neprodlouží,  pak  nevzniká  u  rychlo ezné  oceli  nebezpe í  áste ného  oduhli ení.č ě ř č č č č  
Nelze-li tyto p edpoklady splnit nebo mají-li z této solné lázn  být bez ztráty uhlíku kaleny oceliř ě  
nízkou kalící teplotou, je možné zvolit láze  GS 540 / R2. Bližší p edpisy o používání a kontroláchň ř  
t chto lázní lze nalézt v našem zvláštním výtisku “R2”. P i použití zevn  vytáp né pece se solnouě ř ě ě  
lázní nebo elektrodové pece, druh EWO, m že být jímka lázn  vyrobena z plávkové oceli nebo zů ě  
pevné okujové oceli. U elektrodových pecí s keramickou nádrží lázn  se používá šamot s 45-60%ě  
SiO2 nebo  odpovídající  p chovaná  hmota.  Pro  elektrody  a  ochrannou  trubici  termo lánku  seě č  
používá nelegovaná istá plávková ocel nebo žáruvzdorná ocel. Životnost kelímk , také elektrod ač ů  
ochranné trubice termo lánk  je znateln  menší než u lázní  kyanidových Životnost  kelímk  vč ů ě ů  
zevn  vyh ívaných pecích je krom  toho siln  ovliv ována tím, jak pe liv  se odkaluje.ě ř ě ě ň č ě

Pece  by  m ly  být  opat eny  automatickým  ízením  teploty.  M ení  teploty  se  uskute ujeě ř ř ěř čň  
platinrhodium-platinovým nebo železo-konstantanovým termo lánkem. V této p edeh ívací láznič ř ř  
z stávají obrobky až do úplného proh átí. Pon kud delší prodlení v této lázni neškodí, nebo  uů ř ě ť  
rychlo ezné  oceli  se  p i  t chto  nízkých  teplotách  obsah  uhlíku  ješt  snižuje  velmi  pomalu,ř ř ě ě  
respektive použitím GS 540 / R2 se oduhli ení bezpe n  zabrání.č č ě

P i nasazení t chto solných lázní v zevn  vytáp ných solných pecích je t eba dát pozor na to, žeř ě ě ě ř  
nelze dát s l do kelímku, když tento již skv le žhne, nebo  pak se kelímek p íliš siln  opaluje.ů ě ť ř ě  
Používá-li se elektrodová pec, je roztáp ní ú elné s pomocí roztáp cího odporu, který vzniká p iě č ě ř  
roztavení solné lázn . U elektrodových pecí typu STS lze ale také použít zp sob, který je popsán vě ů  
dalším odstavci a roztáp t pomocnými elektrodami a grafitovými ty emi. Samoz ejm  odporovéě č ř ě  
pece s keramickou jímkou, jestliže jsou nov  vyzd ny, se musí p ed uvedením do chodu d kladně ě ř ů ě 
vysušit. Toho se ú eln  dosáhne pomocí topného lánku, který se p ipojí k elektrodám a je napájenč ě č ř  
sekundárním nap tím transformátoru.ě

T etí p edeh ívací stupeř ř ř ň

P i velkých vsázkových množstvích a p edevším pro nástroje s velmi rozdílnými pr ezy je ú elnýř ř ůř č  
další p edeh ívací stupe  p i cca. 1100ř ř ň ř °C. Jako solnou láze  pro tento ú el lze použít GS 750 / R2,ň č  
nebo  p i této teplot  probíhá áste né oduhli ení již znatelnou rychlostí. Uplatn ní GS 750 bezť ř ě č č č ě  
p idání R2 by bylo každopádn  namíst , kdyby se nástroje všestrann  brousily. Protože p ídavekř ě ě ě ř  
R2 také v této lázni vylu uje železo rozpušt né z elektrod a za ízení, které by mohlo zap í init vč ě ř ř č  
následující vysokoteplotní lázni vznik kal  a oduhli ení, je v každém p ípad  vhodná p i použitíů č ř ě ř  
R2 kontrola této lázn  foliovou metodou.ě

Jako pec se solnou lázní m že p i této teplot  nalézt použití elektrodová pec s betonovou jímkou,ů ř ě  
typ STS, nebo  kelímkové pece již p i této teplot  neobstojí. Na kvalitu šamotu nejsou stanovenyť ř ě  
žádné  zvláštní  požadavky.  Elektrody  stejn  jako  ochranná  trubice  termo lánku  mohou  býtě č  

3

3



vyrobeny z isté plávkové oceli s malým obsahem uhlíku nebo žáruvzdorné oceli. K m ení teplotyč ěř  
respektive  její  regulaci  se  používá platinrhodium-platinový termo lánek.  Solnou láze  je  t ebač ň ř  
každých osm hodin pe liv  odkalit. Dýmy, které vznikají p i této teplot  již ve velkém m ítku, seč ě ř ě ěř  
musí bezpodmíne n  odstranit odsávacím zvonem.č ě

V této solné lázni z stává rychlo ezná ocel, dokud se neproh eje. Pracuje-li se bez p idání R2, neníů ř ř ř  
v žádném p ípad  dovoleno delší setrvání rychlo ezné oceli v lázni, nebo  potom by docházelo kř ě ř ť  
výraznému  oduhli ení.  P i  p idání  R2  je  naproti  tomu  také  možné  delší  prodlévání  v  tétoč ř ř  
p edeh ívací  lázni  bez  nebezpe í,  jestliže  se  pro  stanovení  doby  pono ení  v  následujícíř ř č ř  
vysokoteplotní lázni bere z etel na rozpoušt ní karbid  za ínající práv  p i 1100ř ě ů č ě ř °C. Roztopení této 
elektrodové pece se uskute uje tím, že se mezi pomocné elektrody pece sev e grafitový blok ačň ř  
sepne se proud. Pak se grafitový blok rozžhaví. Jakmile toto nastane, p isype se GS 750, až seř  
shromáždí v peci dostate né množství roztavené soli. Poté se pomocné elektrody oddálí a p idá seč ř  
erstvý GS 750 a eventuáln  R2, až je pec dostate n  napln na.č ě č ě ě

Rychleji a pohodln ji lze pec roztopit, jestliže se vezme z p edchozího stupn  solné lázn  trochaě ř ě ě  
roztavené GS 540 nebo GS 540 / R2 a nabere se z ní tolik do jímky pece, až dosahuje asi 5 cm 
vysoko. P itom musí být použity pomocné elektrody. Na tuto vrstvu se postupn  p idává erstvýř ě ř č  
nebo upot ebený GS 750 a eventuáln  R2, až je pec dostate n  napln na. P i této pracovní metodř ě č ě ě ř ě 
se snižuje škva ení pomocných elektrod a tím i zne išt ní lázn  oxidem železitým.ř č ě ě

Tavení s vyh ívacím odporem nelze doporu it,  nebo  toto vyžaduje velmi mnoho pozornosti  ař č ť  
vyh ívací odpor se lehce propálí. Pro nejlepší možnost d kladného išt ní a kontroly jímky pece ař ů č ě  
elektrod, jakož i pro jednoduché op tné roztavení se má s l po ukon ení práce vy erpat, odstranitě ů č č  
ne istoty a potom vzduchot sn  uzav ít do nádrže až k op tnému použití. Samoz ejm  také tatoč ě ě ř ě ř ě  
pec se musí v p ípad , že je erstv  vyzd ná, nechat d kladn  vyschnout.ř ě č ě ě ů ě

Zah átí na kalící teplotuř

Pro  zah átí  oceli  na  kalící  teplotu,  která  leží  asi  mezi 1200 - 1300ř °C  lze použít r zné soli ů
( Carboneutral, Semperneutral 950 a Semperneutral 1100 ), které se liší v n kterých z etelích a takéě ř  
tím,  že  stanoví  r zné  požadavky  na  pece  a  pracovní  postupy.  Jestliže  se  chceme  vyhnoutů  
neúsp chu, musí být co nejp esn ji dbáno t chto pokyn .ě ř ě ě ů
Carboneutral, jedna z d íve dodávaných solí, obsahuje již ochranné látky, které snižují oduhli ení,ř č  
avšak nedokáže mu absolutn  zabránit. Carboneutral by se m l tedy používat pouze, když nejsouě ě  
stanoveny zvláš  vysoké požadavky na áste né oduhli ení. Carboneutralová láze  se m že použítť č č č ň ů  
u každé elektrodové pece se solnou lázní s keramickou jímkou. Tato jímka m že být vyrobena zeů  
šamotu s 45 až 60% kyseliny k emi ité nebo n jaké odpovídající p chovací hmoty. Kontrola láznř č ě ě ě 
pomocí foliové metody nemá smysl.

Semperneutralová láze  proti tomu umož uje absolutn  zabránit v nejp ísn jším významu tohotoň ň ě ř ě  
slova oduhli ení rychlo ezné oceli. Toto je podle našich znalostí možné jedin  s touto lázní.č ř ě

V uplynulých letech jsme prozkoušeli veškeré metody k zamezení oduhli ení v žíhacích pecích proč  
rychlo ezné  oceli  pomocí  foliové  metody.  P itom  se  zcela  jasn  ukázalo,  že  pouze  v  lázniř ř ě  
Semperneutralu je možné skute n  absolutn  zamezit áste nému oduhli ení, ovšem také v tétoč ě ě č č č  
lázni pouze p i pe livém dodržení následujícího pracovního postupu.ř č
Další p edností lázn  Semperneutral je to, že elektrody vydrží vícenásobn  ( 5 až 10 krát ) déle nežř ě ě  
p i lázni Carboneutralu a jiných žíhacích lázní. Zamezení oduhli ení a ochrany elektrod se docílí uř č  
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Semperneutralu  p idáním  fluoridu  ho e natého  (  patent  SRN,  zahrani ní  patent,  zahrani níř ř č č č  
licence). Tento magneziumfluorid, který jsme teprve zavedli do techniky kalení, nezneškod ujeň  
pouze oxidy kov  alkalických zemin,  které vznikají  ve všech žíhacích lázních pro rychlo eznéů ř  
oceli, nýbrž odlu uje také železo, které ve v tším i menším množství p echází v t chto lázních doč ě č ř ě  
roztoku z elektrod, za ízení a kaleného materiálu. Na elektrodách vzniká granátov  rudý povlak,ř ě  
který zna n  prodlužuje jejich životnost.č ě

Oxidy kov  alkalických zemin, stejn  jako oxidy železa jsou ale látky, které p sobí jako p enaše eů ě ů ř č  
kyslíku na rychlo eznou ocel a tím zap í i ují její áste né oduhli ení.ř ř č ň č č č
Zvláštní  požadavky staví  Semperneutralová láze  na keramickou jímku lázn . Použít  se  m žeň ě ů  
pouze  šamot  obsahující  max.  40%  kyseliny  k emi ité,  Sillimant  nebo  n jaké  odpovídajícíř č ě  
p chovací  hmoty.  Malta  použitá  k  vyzdívání  smí  prav  tak  obsahovat  nejvýše  40%  kyselinyě ě  
k emi ité.ř č
Elektrody pece musí být vyrobeny z plávkové oceli s nízkým obsahem uhlíku. Mají být zatíženy 
max. 1 - 1,5 kW / cm pr ezu a 0,1 - 0,15 kW / cm ú inné plochy každé samostatné elektrodyůř č  
zavedené do lázn .ě
U elektrodové pece od p íkonu 60 kW jsou tedy žádoucí elektrody od 60 x 100 mm pr ezu p iř ůř ř  
400 - 600 mm hloubce, p i emž široká strana elektrod má být k lázni. Elektrody z oceli s podstatnř č ě 
více než 1% uhlíku nebo zna n  vyšším elektrickým zatížením než je uvedeno výše nevykazují p ič ě ř  
použití lázn  Semperneutral prodlouženou trvanlivost.ě

Všechny žíhací lázn  pro rychlo ezné oceli, obzvláš  ale Semperneutral, jsou citlivé v i vlhkosti,ě ř ť ůč  
a sice nep sobí škodliv  pouze vlhkost z vyzdívky, ale také nejmenší množství vlhkosti, kterouů ě  
m že  p ijmout  erstvá  nebo  použitá  s l  p i  krátkodobém  skladování  na  vzduchu  nebo  vů ř č ů ř  
nedostate n  uzav ených  nádobách.  P i  použití  Semperneutralu  je  tedy  t eba  u init  zvláštníč ě ř ř ř č  
opat ení  k  úplnému vysušení  vyzdívky použité  elektrodové pece,  aby se  zabránilo  pohlcováníř  
vlhkosti erstvou a použitou solí. Navlhlý Semperneutral již nelze ani po vysušení znovu upot ebit.č ř

Bíle svítící, sotva z lázn  odstranitelné šlemovité složky jsou krom  oduhli ení následky navlhléě ě č  
soli Semperneutral. Jistou podobnost, ale ze zcela jiných p í in mají zrnité, po ochlazení erné ař č č  
magneticky p itažlivé ne istoty. Pocházejí  ze zokujeného kaleného materiálu nebo z elektrod ař č  
mohou vlivem p edeh ívání mezi elektrodami bíle žhnou.ř ř

Normáln  se  používá  Semperneutral  1100,  protože  vykazuje  menší  citlivost  na  vlhkost  nežě  
Semperneutral 950 a proto pot ebuje zpravidla znateln  menší množství nápln  k udržení po ádkuř ě ě ř  
a zabezpe ení proti oduhli ení. Semperneutral 950 pak lze použít, jestliže se musí pracovat p ič č ř  
teplotách  pod  1200°C,  nebo  Semperneutral  1100  p i  t chto  teplotách  již  trochu  houstne.  Vť ř ě  
mnohých p ípadech ale sta í p idat malé množství GS 540, aby bylo možné do asn  pracovat takéř č ř č ě  
se Semperneutralem 1100 p i nižších teplotách. Bod tání obou solí Semperneutral je ale stejný.ř  
B hem používání mimoto poklesne ješt  o n co vlivem p edeh ívací soli zavle ené sem kalenýmě ě ě ř ř č  
materiálem. Pro dlouhodobé použití kolem nebo pod 1100°C je lepší oba druhy Semperneutralu 
nahradit GS 750 / R2. Podle výše e eného lze snadno rozhodnout, která ze solí, jež dodáváme,ř č  
bude pro provoz,  o n jž b ží,  je nejvhodn jší.  A v p ípad  pochybností  budeme rádi s  našimiě ě ě ř ě  
radami k dispozici.

a) Speciální p edpis k použití Carboneutraluř

Carboneutral nachází upot ebení pouze v elektrodových pecích typu STS. Jako jímka lázn  m žeř ě ů  
být použit šamot s 45 - 60% SiO2 za p edpokladu, že je dokonale pálený a obsahuje málo železa.ř  
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Elektrody  mají být vyrobeny pouze z plávkové oceli chudé na uhlík nebo z armovaného železa. 
P ed uvedením do provozu se musí pec pe liv  vysušit. K uvedení do chodu se napnou pomocnéř č ě  
elektrody  a  mezi  n  se  upevní  kus  grafitu.  Tento  kousek  grafitu  se  roztopí  zapnutímě  
transformátoru. Nyní je možno nasypat p ímo Carboneutral na grafit a jakmile se s l roztaví, dáleř ů  
doplnit  celé  množství  Carboneutralu.  Kv li  t mto vysokým bod m tání  lze  ale  t žko zabránitů ě ů ě  
zne išt ní elektrod a tím zanášení lázn .č ě ě
Z t chto d vod  je ú eln jší použít k roztopení trochu jemn  drceného nebo práškového GS 540 aě ů ů č ě ě  
Carboneutral p idat až tehdy, když se vytvo í v této soli v peci asi 5 cm vysoká vrstva taveniny.ř ř  
Ješt  jednodušší je nasypat železnou nab ra kou mezi pomocné elektrody p edeh ívací lázn  tolikě ě č ř ř ě  
už roztavené p edeh ívací soli, až tavenina dosáhne výšky asi 5 cm. Na to se p idává Carboneutral,ř ř ř  
až je pec dostate n  napln na. P itom se musíme postarat p estavováním pomocných elektrod ač ě ě ř ř  
nastavením vhodného stupn  vypína e transformátoru, aby s l ani neztuhla, ani se nep et žovalě č ů ř ě  
transformátor. Je-li pec dostate n  napln na, je možné pomocné elektrody oddálit a po dosaženíč ě ě  
požadované kalící teploty za ít kalení. Kontrola lázn  se omezuje na pravidelné odkalování.č ě

P i ukon ení provozu je ú elné po vypnutí proudu s l vy erpat p edeh átou istou nab ra kou doř č č ů č ř ř č ě č  
suché železné  jímky. Po  ochladnutí  se  s l  rozdrtí,  všechny erné složky obsahující  strusku seů č  
vyt ídí, istá s l se naplní do vzduchot sn  uzav ených plechových nádrží a m že se použít p iř č ů ě ě ř ů ř  
dalším uvedení pece do provozu.

b) Speciální p edpis k použití Semperneutraluř

Semperneutral se m že používat pouze v elektrodových solných pecích typu STSe, pro zvláštníů  
požadavek t chto pecí na keramickou jímku lázn  ( viz. odstavec “Zah ívání na teplotu kalení“). Uě ě ř  
Semperneutralu  se  musí  s  nejv tší  starostlivostí  docílit  úplného  vyschnutí  vyzdívky  p edě ř  
roztavením  soli.  Toho  se  dosáhne  p inejmenším  24  hod  p edeh íváním  sušících  p ípravk ,ř ř ř ř ů  
prost edk  našeho sesterského odd lení Industriofenbau, Wolfgang u Hanau. Podle množství se mář ů ě  
p edeh ívání nechat probíhat tak dlouho, až se jímka lázn  uvnit  slab  žhne. ř ř ě ř ě

Týdenní ponechání vyzdívky v klidu na vzduchu nesta í oproti široce rozší eným domn nkám kč ř ě  
vyschnutí jímky lázn . Po tomto vysušení se však Semperneutral ješt  nesmí ihned roztavit, zvláště ě ě 
se musí jímka lázn  nejprve asi  24 hodin dlouho p i cca. 1200ě ř °C nasytit  GS 960 a p itom seř  
sou asn  odstraní poslední zbytky vlhkosti vyzdívky. Tímto se znemožní, aby se p i uvedení doč ě ř  
provozu  nenasáklo  zbyte n  mnoho  Semperneutralu  do  vyzdívky a  aby vlhkost  s l  nezni ila.č ě ů č  
Mimo jiné se tím zabrání, aby ochranné látky obsažené v Semperneutralu, které v n m nejsouě  
rozpušt ny,  ale  spíše  suspendovány,  nebyly  p i  prosakování  lázn  do  vyzdívky  filtrovány  aě ř ě  
nedocházelo ke vzniku rušivých tuhých ástic. Po sycení GS 960 se vy erpá asi 70% taveniny ač č  
teprve pak se p idává Semperneutral, až se pec dostate n  naplní.ř č ě

Kontrola lázn  se skládá z pravidelného odkalování a n kolika, podle podmínek více nebo méně ě ě 
p ísných kontrol oduhli ení pomocí foliové metody.ř č

Samoz ejm  po ur ité dob  ochabuje ú inek zabra ující oduhli ení v Semperneutralových lázních.ř ě č ě č ň č  
Obecn  sta í 10% nápln  lázn  na 8 hodin k tomu, aby se dosáhlo úplného zabrán ní oduhli ení.ě č ě ě ě č  
Ale když se v n kterém sm ru ud lá chyba nap . tím, že se vloží do lázn  zne išt né držáky neboě ě ě ř ě č ě  
zokujený kalený materiál  nebo že p edchozí  p edeh ívací láze  byla použita bez R2 a je silnř ř ř ň ě 
zne išt na, toto množství podle okolností nesta í. P itom se musí odpovídajícím zp sobem zvýšitč ě č ř ů  
množství soli. Je-li toto pot ebné, lze ur it pomocí následující metody. K tomu ú elu se namá í doř č č č  
lázn  asi 15 cm dlouhý kousek ocelové fólie, kterou je možno obdržet u nás, s cca. 1% uhlíku poě  
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dobu 5 min p i teplot  kalení, a pak se prudce zchladí ve vod . Ve vysušené a vy išt né fólii seř ě ě č ě  
stanoví  obsah uhlíku.  P i  pe livém dodržení  pracovního postupu uvád ného v tomto tisku lzeř č ě  
mimo jiné  dosáhnout  toho,  že  si  fólie  zachová veškerý obsah  uhlíku.  Obecn  však  není  totoě  
bezpodmíne n  nutné,  nebo  fólie je zna n  citliv jší  na oduhli ení,  než nástroj z  rychlo eznéč ě ť č ě ě č ř  
oceli. Je-li obsah uhlíku v kontrolní fólii asi 0,5 - 0,8%, m že se toto stále ješt  hodnotit jakoů ě  
vyhovující. Jen u velmi jemnozubých nástroj , které je t eba nechat v lázni déle, je nutné usilovatů ř  
o  dosažení  více než  0,8% uhlíku.  P i  nízkých požadavcích na  zabrán ní oduhli ení  m že býtř ě č ů  
stanovení uhlíku ve fólii nahrazeno jednoduchou ohybovou zkouškou. Zlomí-li se ochlazená fólie 
mezi prsty se sklovitou k ehkostí,  je obsah uhlíku ješt  vyšší než 0,5%, naopak ohýbá-li se, jeř ě  
bezpodmíne n  nutné p idat erstvý Semperneutral, jestliže má být zabrán no oduhli ení nástroj .č ě ř č ě č ů  
Pro srovnání se uvádí, že u Carboneutralu a jiných žíhacích solí pro rychlo ezné oceli m že býtř ů  
sotva  trvale  dosaženo  0,2  -  0,3%  obsahu  uhlíku  v  kontrolní  fólii,  pokud  se  nepoužije  zcela 
nehospodárné množství erstvé soli, a to pom že také jen pom rn  krátkodob .č ů ě ě ě

P i  ukon ení  práce  se  láze  Semperneutralu  p elije  istou  vysušenou železnou nab ra kou doř č ň ř č ě č  
suchých  plechových  forem,  ihned  po  ztuhnutí  se  rozdrtí  a  bílošedý  podíl  soli  se  uzav e  doř  
vzduchot sn  uzavíratelných sud . Tmav  zbarvený podíl, který obsahuje oxid železitý ve formě ě ů ě ě 
spinel  je už nepoužitelný.ů

V n kterých provozech je obvyklé, že se p i odstavení pece vy erpá pouze malý podíl soli, a pak seě ř č  
nechá v lázni zchladit silný konický železný ep. P i op tném zah átí se tento ep odstraní a več ř ě ř č  
vzniklé dutin  se roztaví nová s l pomocnými elektrodami. Tento pracovní postup je v p ípadě ů ř ě 
pot eby použitelný u Carboneutralu a jiných solných lázní. U Semperneutralu se nesmí používat,ř  
nebo  nelze zabránit vzniku spinelovité spodní vrstvy, kterou p itom nelze beze zbytku odstranit.ť ř  
Jestliže se láze  Semperneutralu používá nep etržit , m la by se alespo  jednou týdn  vy erpat aň ř ě ě ň ě č  
odkalit. Kde je obvyklé udržovat v noci láze  p i nižší teplot  1000 - 1100ň ř ě °C, musí se láze  p iň ř  
op tném zahájení krátce siln  promíchat a doplnit erstvým Semperneutralem. Kolik soli je t ebaě ě č ř  
p idat,  aby  se  dosáhlo  zvoleného  stupn  oduhli ení  se  stanoví  foliovou  metodou,  je  t ebař ě č ř  
podotknout, že p i setrvání lázn  p i 1000 - 1100ř ě ř °C dochází nutn  ke spot ebování ochrannýchě ř  
látek a p itom se zna né množství ú inných látek nevyužit  usazuje u dna. Proto se také musíř č č ě  
p idat  ur ité  množství  Semperneutralu,  podus  se  láze  nechává  zah átá  b hem  pracovníchř č ň ř ě  
p estávek.ř

Jestliže se kalící pec pro rychlo ezné oceli delší dobu nepoužívá, nasává jak vyzdívka, tak i v níř  
rozpušt né soli  po  ur ité  dob  zna né množství  vzdušné  vlhkosti.  Následkem toho po  delšímě č ě č  
p erušení op tn  roztavená láze  Semperneutralu nepracuje n kdy ihned bezvadn  a je zapot ebíř ě ě ň ě ě ř  
v tší nápln  Semperneutralu než obvykle.ě ě

M ení teplotyěř

M ení teploty by se dalo uskute nit pomocí radia ního pyrometru. Avšak v praktickém provozuěř č č  
dochází stále k tomu, že vlivem malých ástic strusky, které plavou v lázni, nebo vlivem držákuč  
kaleného materiálu mohou být zap í in na chybová hlášení radia ních pyrometr . Proto se m ení,ř č ě č ů ěř  
resp.  ízení  teploty  provádí  stále  prost ednictvím  pono ených  termo lánk .  Mnohostrannř ř ř č ů ě 
používané silnost nné armované PtRh - Pt termo lánky jsou p íliš setrva né na to, aby dokonaleě č ř č  
splnily požadavky na p esné zachování ur ité kalící teploty.ř č

Proto jsme vyvinuli pro m ení a regulaci teplot žíhacích lázní pro rychlo ezné oceli PtRh - Ptěř ř  
termo lánek,  provedení  “S”,  který  reaguje  na  teplotní  zm ny v  lázni  podstatn  rychleji,  nežč ě ě  
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normální  armovaný  PtRh  -  Pt  termo lánek,  a  oproti  námi  d íve  doporu ovanému  Fe  -  Nič ř č  
termo lánku se osv d il jako mechanicky a termoelektricky stabiln jší. K regulaci teploty lázn  seč ě č ě ě  
nejú eln ji využívá nap íklad foto lánkový odporový regulátor.č ě ř č
K p esné kontrole konstantn  udržované teploty lázn  se v tomto p ípad  používá v odstupu 4 až 8ř ě ě ř ě  
provozních hodin PtRh - Pt termo lánek.č

Odsávání

Všechny  žíhací  lázn  pro  rychlo ezné  oceli  se  p i  teplotách  mezi  1200ě ř ř °C  a  1300°C  zna nč ě 
odpa ují. Vypa ování je tím siln jší, ím vyšší je teplota a ím více nízko tající p edeh ívací soli jeř ř ě č č ř ř  
do lázn  zavle eno nástroji. P i vlhkosti vzduchu je vypa ování zvláš  nápadné. Solná mlha musíě č ř ř ť  
být odsávána. toho se ú inn  dosáhne u nás plánovaným vn jším postranním odsáváním pro STSeč ě ě  
pece. D ív jší obvyklé uzav ené zvony nejen p i p esunutí od jedné lázn  k druhé p ekážejí, aleř ě ř ř ř ě ř  
také  velmi  zt žují  d kladná  išt ní  jímky  lázn  a  elektrod.  pokud  se  navíc  používá  radia níě ů č ě ě č  
pyrometr, ruší jej také solná mlha, která se hromadí ve zvonu. zvony by se tedy m ly, tam, kde seě  
ješt  používají, nahradit postranním odsávacím za ízením.ě ř

Mlha  vznikající  ze  žíhací  solné  lázn  pro  rychlo eznou  ocel  reaguje  slab  kysele,  proto  seě ř ě  
doporu uje  alespo  tu  ást  odsávacího  vedení,  která  p i  provozu  z stává  chladná,  zhotovit  zč ň č ř ů  
eternitu, PVC apod. také olovem upravené trubky mohou najít využití. Nechrán né železné trubkyě  
rychle  korodují.  Solná  mlha  se  vypírá  v  odpovídajících  isti kách  odsátého  vzduchu  a  tentoč č  
vzduch  se  odvádí  dostate n  vysokým komínem  dosahujícím  délky  alespo  3  m  nad  h ebenč ě ň ř  
st echy.  Komín  by  nem l  obsahovat  žádný  zvon,  nebo  zvony  tohoto  druhu  p edstavují  proř ě ť ř  
odstra ovaný vzduch p íliš velký odpor. Obzvláš  sv domit  je t eba dát pozor na to, aby kyseláň ř ť ě ě ř  
solná mlha nemohla vniknout do prostoru obráb cích stroj , do montážních nástrojá ských dílen,ě ů ř  
sklad  a  pod.,  protože  p edstavuje  nebezpe í  korodování  pro  nechrán né  ocelové  sou ástky.ů ř č ě č  
Ú eln  se tato mlha propírá v odpovídajících promyva kách odpadních plyn .  č ě č ů

Za ízení ( p ípravky, p ístroje )ř ř ř

Kalené  výrobky  se  p emis ují  r znými  lázn mi  bu  zav šeny na  drátech  nebo  postaveny nař ť ů ě ď ě  
p ípravcích nebo koších. Jako nástroj se má použít pouze žáruvzdorná ocel s nízkým obsahemř  
uhlíku,  okujová  ocel  se  nedá  použít.  Oceli  bohaté  uhlíkem  by  se  tavily  nebo  by  zap í inilyř č  
zauhli ení rychlo ezné oceli. Dotykem elektrod pod nap tím dochází k natavení nebo místnímuč ř ě  
p eh átí. to samé se m že p íležitostn  stát, když se dva nebo více zav šených výrobk  dotkne vř ř ů ř ě ě ů  
proudovém toku hroty nebo hranami. Záv sné dráty mohou proho et, jestliže jimi prote e proudě ř č  
paralelní i v tvemi, nap . tím, že obrobky visí v rozdílných místech proudového toku nebo záv sě ř ě  
uvnit  lázn  vytvá í vodivou vazbu s jednou ze t í elektrod.ř ě ř ř

Také dotyk kaleného materiálu s ochrannou trubicí termo lánku m že vést k p eh ívání na místechč ů ř ř  
dotyku, zvláš  když se termo lánek, jak je bezpodmíne n  ú elné, izoluje proti elektrodám neboť č č ě č  
jiným  kovovým ástem  pece  vodiv  spojeným  s  elektrodami.  Mén  nebezpe né  jsou  ásticeč ě ě č č  
zav šené vzájemn  nad sebou nebo v kalících koších. podle pot eby se musí tyto nástroje, stejně ě ř ě 
jako rychlo ezná ocel, pe liv  o istit od p ilepené soli, p edevším ale od p ípadné nitrida ní soli,ř č ě č ř ř ř č  
nebo  tyto látky zavle ené nástroji  do p edeh ívací a žíhací  lázn  zde zap í i ují  oduhli ení ať č ř ř ě ř č ň č  
vznik kal . ů

Samoz ejm  musí být p ípravky prosté okují, viz oddíl “ išt ní”.ř ě ř Č ě
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Doba pono eníř

Doba ponoru nástroj  z rychlo ezné oceli ve vysokoteplotní žíhací lázni se v tšinou ídí podleů ř ě ř  
jejich pr ezu, výšky a doby p edeh ívání a odvád ní tepla záv sy vsázky ve vysokoteplotní lázni.ůř ř ř ě ě  
Prost ednictvím dostate n  dimenzované lázn , ne p íliš velké vsázky a podle možností dobrýmř č ě ě ř  
p edeh átím má poslední znejis ující faktor co možná nejmenší význam. Jednám podkladem proř ř ť  
celou  dobu  pono ení  po  p edeh evu  asi  na  1050ř ř ř °C  p ibližn  tvercových  výrobk  m že  býtř ě č ů ů  
následující tabulka.

Pr ez výrobku v mm:                                Doba pono ení v sekundách:ůř ř

 50  60
100  70
200  90
400 115
800 160

    1000 170

Chlazení

Setrvají-li výrobky dostate n  dlouho p i kalící teplot , musí se ochladit. K tomu p ichází v úvahuč ě ř ě ř  
podle dnešní úrovn  techniky pouze ochlazení p i 500 - 580 ě ř °C. Ochlazení na vzduchu vede, až na 
tenkost nné ásti, k oduhli ení a potížím s išt ním. Ochlazení v oleji vede ke zbyte n  silnýmě č č č ě č ě  
deformacím,  popraskání  a  rovn ž  k  potížím  p i  ešt ní.  Jako  solnou  láze  k  ochlazeníě ř č ě ň  
doporu ujeme pouze GS 430. Použití kyanidových lázní, nap . nitrida ní s l pro tento ú el pouzeč ř č ů č  
výjime n . nebo  ty vedou k nitridaci a vytvo ení tenké vrstvy dusík - austenit na rychlo eznéč ě ť ř ř  
oceli. Tím se u citlivých nástroj  zap í iní k ehkost, která m že p sobit p edevším na p erušeníů ř č ř ů ů ř ř  
ezu nebo p i se izování nástroje velmi nep ízniv , p itom dosažitelný nitrida ní efekt se nedář ř ř ř ě ř č  

ovlivnit, a krom  toho se nitrida ní láze  rychleji ni í.ě č ň č

Za žádných okolností se nesmí použít soli obsahující dusi nany, jako se používá p i kalení jinýchč ř  
ocelí o kalící teplot  až asi po 950ě °C. Následkem vysokých teplot nástroj  z rychlo ezné oceli byů ř  
mohlo dojít ke korozi nebo k úplnému sho ení nástroj .ř ů
GS 430 se nejlépe využívá v elektricky nebo plynem vytáp né chladící peci typu STAQ. Teplota vě  
této peci se m í a reguluje prost ednictvím termo lánku. P i p ekro ení teploty následkem zah átíěř ř č ř ř č ř  
uloženého  kaleného  materiálu  se  tyto  pece  samo inn  ochladí  vzduchem.  P irozen  se  musíč ě ř ě  
zamezit tomu, že spolu s kaleným materiálem  se pr b žn  zavléká do lázn  GS 430 žíhací s l proů ě ě ě ů  
rychlo ezné oceli. Podle m ením která jsou k dispozici, se m že GS 430 z edit Carboneutralemř ěř ů ř  
nebo Semperneutralem až na 40 %, d íve než zhoustne. Láze  je tedy dále použitelná, ale misí seř ň  
doplnit erstvým GS 430, jakmile zhoustne nebo za íná houstnout. P i zvlášt  silném zanesení seč č ř ě  
doporu uje  doplnit  podle  zvláštního  návodu  náš  GS  520  namísto  GS  430.  tento  lze  také  nač  
požádání získat u nás.

Ve výjime ných p ípadech se m že také použít GS 230, který je lépe propíratelný než GS 430,č ř ů  
když se p itom m žeme smí it se vznikem hn do erveného zbarvení kalených p edm t  a lehceř ů ř ě č ř ě ů  
m kké povrchové vrstvy. P i pe livém a pozorném dodržování istících p edpis  ne iní ale GSě ř č č ř ů č  
430 žádné t žkosti.ě
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V chladící lázni z stávají obrobky alespo  tak dlouho, až se zchladí na teplotu lázn . Neškodí,ů ň ě  
když tam z stanou o n co déle. Pak se nechají kalit na vzduchu. K tomu se ale nepokládají na zemů ě  
nebo st l,  protože p itom by mohly díky jednostrannému rychlému ochlazení vzniknou trhliny,ů ř  
zkapaln ná s l rychle navlhne a ost ikování zap í i uje reziv ní, nýbrž se nechá ve vhodné železnéě ů ř ř č ň ě  
nebo hliníkové jímce voln  zav šený pomalu chladnout. Po celkovém ochlazení se pak pozd jiě ě ě  
popustí. není-li to ihned možné, pak se musí nalepená s l d kladn  omýt nebo se musí ásti sů ů ě č  
p ilnutou solí chránit za teplot mezi 150 - 200ř °C proti p íliš silnému vst ebávání vlhkosti. Navlhlář ř  
s l nezap í i uje pouze rez a silnou zm nu barvy povrchu oceli, ale také kr p je p i zav šení doů ř č ň ě ů ě ř ě  
popoušt cí lázn .ě ě

Popoušt níě

toto se uskute uje rovn ž nejp ednostn ji v GS 430 a sice obecn  dvakrát za sebou po p l ažčň ě ř ě ě ů  
jedné hodin  p i  540 -  580  ě ř °C nyní s  úplným ochlazením mezi  ob ma popoušt cími procesy.ě ě  
Dostate n  vysoko zakalená rychlo ezná ocel nesmí p i tomto procesu zm knout, nýbrž má spíšeč ě ř ř ě  
ješt  o 1 - 3 Rockwellovy stupn  ztvrdnout.ě ě

Nástroje, které se z r zných  p í in kalí za nízkých teplot, vyžadují také nej ast ji nízkou kalícíů ř č č ě  
teplotu, nebo  jinak by zm kly. Takové tepelné zpracování p ichází ale v úvahu jen ve zvláštníchť ě ř  
p ípadech a používá se asto  jen proto,  že  p i  vyšších kalících teplotách u d íve používanýchř č ř ř  
žíhacích lázní pro rychlo eznou ocel bylo oduhli ení neúnosné. Využití Semperneutralu ale ešíř č ř  
tento problém bezezbytku a je možné kalit velmi citliv  nástroje p i p edepsaných teplotách takéě ř ř  
bez nebezpe í oduhli ení.  V jednotlivých p ípadech mohou p irozen  nejú eln jší  informace oč č ř ř ě č ě  
tepelném  zpracování  podat  vždy  jen  pe liv  provád né  pokusy  trvanlivosti.  Všechny  údaječ ě ě  
uvád né v tomto výtisku mohou být jen sm rnicemi pro normální okolnosti.ě ě

Podle  volby  jsou  použitelné  také  pece  s  nuceným  ob hem  vzduchu.  S  tím  je  svázáno  takéě  
nebezpe í  koroze  nástroj  a  kovových  ástí  pece,  pokud  nebyly  z  kalených  nástroj  p edemč ů č ů ř  
odstran ny poslední stopy solí. Mimo jiné, že je v pecích s cirkulací vzduchu pot ebná výrazně ř ě 
delší  popoušt cí  teplota,  nedosáhne  se  v  solné  lázni  dostate n  rovnom rné  teploty  také  seě č ě ě  
neuspo í  žádná  s l,  protože  prudce  ochlazenými  ástmi  v  lázni  GS  430  bez  dostate néhoř ů č č  
odstran ní soli se popoušt cí láze  GS 430 stále dopl uje o ztráty vzniklé vynášením. V mnohýchě ě ň ň  
závodech,  které  mají  p íliš  velké  vsázky  rychlo ezné  oceli  se  mohou  používat  chladící  peceř ř  
( STAQ ) také jako pece popoušt cí.ě

K popoušt ní se mohou použít také naše AS - soli, nap . AS 140 nebo AS 300, stejn  tak žíhací s lě ř ě ů  
230. K uvážení je tedy, že žíhací s l 230 p i popoušt ní rychlo eznou ocel pon kud napadá, a tak jiů ř ě ř ě  
lze použít  k popoušt ní takových nástroj , které se pozd ji na všech stranách obrousí nebo seě ů ě  
pískují.

P i popoušt ní v AS solích získají obrobky modro ernou tenkou oxidovanou vrstvu, která vypadář ě č  
o to lépe, ím hladší a ist jší byl povrch nástroje p ed popoušt ním. P i využití této soli p i 560č č ě ř ě ř ř °C 
se mohou použít ale pouze jímky ze žáruvzdorné oceli, kelímek z plávkové oceli p i této teplotř ě 
vlivem AS - solí koroduje. tmavá vrstva oxidu, která vzniká v AS - solích, zvyšuje odolnost proti 
korozi a m že p sobit výrazn  na životnost nástroj .ů ů ě ů

Chceme-li nástroje z rychlo ezné oceli opat it modro ernou povrchovou vrstvou pouze za ú elemř ř č č  
dobrého vzhledu, musíme je p edtím pískovat a brousit.  Teplota k docílení krásné modro ernéř č  
barvy leží p i cca 500ř °C a ú elné se odhadne p edchozími pokusy. Všechny nástroje z rychlo eznéč ř ř  
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oceli,  které  se  mají  popoušt t  v  AS  -  solích  se  musí  p edem  pe liv  o istit  od  p ilnutéhoě ř č ě č ř  
Semperneutralu a Carboneutralu nebo GS 430. P i popoušt ní v pá e, které se smí provád t rovn žř ě ř ě ě  
pouze  po  pe livém  odstran ní  zbytk  solí,  se  využívá  atmosféra  par  ve  zvláštní  peci.  Parníč ě ů  
popoušt cí pec vhodné konstrukce dodává naše sesterské odd lení Industrieofenbau, Wolfgang uě ě  
Hanau. takto vznikla vrstva oxidu chrání rovn ž trochu p ed rzí, zlepšuje vzhled nástroje a rovn žě ř ě  
má výhodn  p sobit na životnost nástroje.ě ů

išt ní Č ě

Po popoušt ní se musejí  nástroje istit od p ilnutých solí.  To se uskute uje istou vodou bezě č ř čň č  
p idání sody, fosfát  a pod., které se zbytky solí z p edeh ívacích lázní vysokoteplotních žíhacíchř ů ř ř  
pecí nebo GS 430 produkují rozpustné sraženiny a istící proces tak zt žují.č ě

proti tomu se výte n  osv d uje k do išt ní 2 - 3% aspo  80č ě ě č č ě ň °C horký sodný roztok SILIRONu HS 
( dodavatel firma Josef Mazer KG, Hagen, Westf., Bahnhofstrasse 46 - 48 ). tento istící prost edekč ř  
obsahuje látky, které beze zbytku odstra ují ulp né soli, aniž by korodovaly ocel nebo zp sobovalyň ě ů  
vznik n jakých t žce rozpustných sraženin. P itom se doporu uje p edem odstranit hlavní podílě ě ř č ř  
p ilepených  solí  horkou  vodou.  Ukázalo  se,  že  erstvá  voda  rozpouští  nalepené  soli  h e  ař č ůř  
zap í i uje d íve reziv ní než již použitá voda, která je již obohacena GS 430. K prvnímu použitíř č ň ř ě  
se používá parou, plynem nebo elekt inou vyh átá jímka s vodou, která se obnovuje teprve když jeř ř  
roztok p íliš koncentrovaný a jeho rozpustnost se sníží. Nato p icházejí sou ástky po opláchnutí vř ř č  
isté  vod  do  roztoku SILIRONu,  který rozpustí  poslední  zbytky solí.  Ke konci  se  sou ástkyč ě č  

osprchují erstvou studenou vodou nebo vlažnou vodou a pak se namastí 5% roztokem našehoč  
protikorozního prost edku DRS 3.ř
Tento protikorozní prost edek se používá nejú inn ji v horkém stavu, ímž mohou sou ásti poř č ě č č  
vyjmutí z roztoku na vzduchu rychle oschnout. Jestliže se musejí až do dalšího zpracování delší 
dobu skladovat, pono í se do odvod ovacího oleje, což odstraní poslední zbytky vlhkosti. Nástrojeř ň  
ochlazené a zanechané v GS 430 musejí po p edepsaném zpracování a išt ní vypadat skv le šed ,ř č ě ě ě  
být a z stat bez rzi. P i použití GS 540 / R2 respektive GS 750 / R2 a Semperneutralu za kontrolyů ř  
foliovou metodou jsou nástroje také absolutn  bezpe n  p ed oduhli ením.ě č ě ř č

Teniferování ( nitrocementace )

Prokázalo se, že mnohé nástroje zpracované nitrocementací v solné lázni získají zna n  zvýšenouč ě  
životnost. toto nitrocementování solnou lázní se uskute uje p i 520 - 560čň ř °C. Doba nitridace iní 5č  
až nejvýše 15 minut.  Nitridovat se mají  podle možností  nástroje hotové, opracované a dvojím 
popoušt ním zbavené pnutí. P edevším se má nitridování používat, jen když se stanoví vhodnýmiě ř  
pokusy, jestli je ú elné a jaká doba nitridace poskytuje nejlepší výsledky. u fréz a jiných nástrojč ů 
lze  po ítat  s  dvojnásobnou až  trojnásobnou,  u  protahovák , výstružník  apod.  s  deseti  a  víceč ů ů  
násobnou  životností.  zvlášt  nástroje  pro  lehké  kovy,  austenitické  oceli,  um lé  hmoty  apod.,ě ě  
vykazují zna n  rostoucí životnost.č ě

Nitrida ní láze  se maže využít ve zvláštních pecích se solnou lázní, typu STT. Automatické ízeníč ň ř  
teploty je bezpodmíne n  pot ebné, nebo  p i p íliš vysokých nitrida ních teplotách m že dojít keč ě ř ť ř ř č ů  
zni ení  nástroj .  U  zp sobu  Tenifer  se  rovnom rn  siln  nitrida ních  ú ink  dosáhne  v  celéč ů ů ě ě ě č č ů  
hloubce lázn . Dobu nitridace lze p itom zkracovat. O t chto postupech lze u nás dostat zvláštníě ř ě  
tiskovinu. Nezávazn  mohou být jmenovány následující nitrida ní doby:ě č

Pr m r nástrojeů ě  v mm Doba pono ení ř v min.
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3 2
5 3
8 4
10 5
15 5

p esř 15 max. 10 - 15

Zcela stejn  jako p i nitridování je t eba stanovit žádoucí nitrida ní dobu pomocí pokus  pro každýě ř ř č ů  
nástroj a každý kyanidový obsah lázn , která se dodržuje vždy, jestliže má být dosaženo optimálníě  
doby životnosti.

Po nitridaci je t eba nechat p edm ty pomalu ochladnout na vzduchu. urychlené ochlazování, nap .ř ř ě ř  
ve  vod  nebo  v  oleji,  dává  sice  lepší  vzhled,  ale  mimo ádn  zvyšuje  nebezpe í  koroze.  P iě ř ě č ř  
ochlazení na vzduchu je t eba po ítat,  zvlášt  na masivních a proto pom rn  málo chlazenýchř č ě ě ě  
nástrojích z rychlo ezné oceli a tmavým a nepravidelným zabarvením horních ploch ( vylou enéř č  
jemné a pevn  vázané slou eniny uhlíku a oceli ).ě č

Vzhled a v mnoha p ípadech životnost nitridované rychlo ezné oceli mohou být asto vylepšenyř ř č  
dodate ným popoušt ním v popoušt cí peci p i cca 500č ě ě ř °C.

Bezpe nostní upozorn níč ě

GS 430, GS 540, GS 750, GS 960, Carboneutral, Semperneutral R2, GS 230 a AS - soli obsahují 
jedovaté látky. Páry, které vznikají p i práci jsou nep íjemné, ne však nebezpe né. P i práci seř ř č ř  
jmenovanými  solnými  lázn mi  je  ale  mezi  jinými  podmínkami  nutné  nosit  ochranné  brýle,ě  
respektive ochrannou masku, u vysokoteplotních pecí je zvláš  vhodné nosit brýle z šedého skla,ť  
aby se zabránilo poškození o í zá ením žhavé solné lázn .č ř ě

Nitrida ní soli ( NS 1 a NS 2 ) obsahují kyanidy. P i práci s nimi je t eba p ihlédnout k p edpis mč ř ř ř ř ů  
pro zacházení s kyanidy. Voda a usazeniny se musí zbavit jed . Soli ( usazeniny solí ), které seů  
vy erpají  z  lázn ,  obsahují  kyanidy,  jsou  tedy  jedovaté.  Stejn  tak  jedovatá  je  odpadní  vodač ě ě  
zne išt na t mito solemi.č ě ě
Odsáváním se mohou ástice solí  dostat  do odvád ných plyn . Reagují-li  tyto plyny s mokrouč ě ů  
lázní, musí se p itom vznikající odpadní vody také zbavit jed . Zadržují-li se ástice solí na suchéř ů č  
cest , musí se s nimi jednat jako s pevnými usazeninami solí.ě

Pro vysokou citlivost  Semperneutralu v i p ijímání vlhkosti  se má tato s l ihned po otev eníůč ř ů ř  
balení p esypat do absolutn  vzduchot sn  uzavíratelné nádoby, jestliže se toto na até množstvíř ě ě ě č  
nespot ebuje v n kolika málo dnech.ř ě

U veškerých solí probíhají jak u surovin, tak i b hem a po zpracování nejp ísn jší kontroly naě ř ě  
suchost, istotu, p edepsané složení, takže po lidské stránce jsou možné chyby vylou eny.č ř č

P i reklamacích pot ebujeme vedle vzorku uzav eného ve vzduchot sné nádob  znát také výrobníř ř ř ě ě  
íslo, uvád né na obalu.č ě
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Naše údaje o našich výrobcích a p ístrojích jako také našich za ízeních a postupech se zakládají na rozsáhlé výzkumné práci ař ř  
aplika n -technické zkušenosti. P edáváme tyto výsledky, které neznamenají žádné p islíbení vlastností našich výrobk , slovem ič ě ř ř ů  
písmem podle našeho nejlepšího v domí, vyhrazujeme se ovšem technické zm ny vě ě  d sledku vývoje výrobku. Krom  toho je naů ě  
p ání kř  dispozici naše aplika n  technická služba, která poskytn  další rady jako také sou innost p i ešení výrobn  a aplika nč ě ě č ř ř ě č ě 
technických problém .ů

Toto ovšem neosvobozuje uživatele od toho,  aby naše údaje a doporu ení p ed jejich použitím pro vlastní pot ebu ve vlastníč ř ř  
odpov dnosti nep ezkoušel. To platí – obzvláš  pro dodávky do zahrani í – i co se týká zachování ochranných práv t etích osobě ř ť č ř  
jako  také pro aplikace a  postupy,  které  námi nejsou  výslovn  písemn  uvedeny.  Vě ě  p ípad  škody se omezuje  naše ru ení  nař ě č  
náhradní dodávku stejného rozsahu, jako je to p edpokládáno vř  našich všeobecných prodejních a dodacích podmínkách.
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