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Zdruvzdornd kalici félie - prirucka k pouZiti

1. Pouziti

Zaruvzdorna félie slouzi k ochrané povrchu kalené souéasti proti nezadoucim
u€inkim vzduchu béhem tepelného zpracovani v peci bez ochranné atmosféry.

Lze je pouzit pro vétSinu kalitelnych oceli, nejlepSich vysledkli se dosahuje u oceli
s vy$Sim obsahem uhliku, chrému a samokalitelnych oceli.

Rozsah pracovnich teplot je od 750°C kdy zaéina samo¢€inna neutralizace zbytkového
vzduchu az do cca 1150°C, nad kterou se zkracuje zivotnost folie.

2. Vyhody

» zabranuje oxidaci a oduhli¢eni povrchu kalené soucasti

+ neutralizuje zbytkovy vzduch

« snadno a rychle se aplikuje

« chrani pred tepelnymi Soky a snizuje pnuti a tim nebezpeci praskani

« oproti ochrannym pastam a natérim vykazuji vyrazné leSi vysledky, jsou
zdravotné nezavadné a nevyzaduji nasledné cisténi

- oproti zasypum je tato metoda méné pracna a vyzaduje vyrazné mensi doby
ohfevu

+ nevyzaduje zadné investice do nakladnych peci s ochrannou atmosférou,
nebo vakuem

- Setfi ¢as a naklady na dopravu do externich kaliren

3. Obecné pokyny

Soucast zabalenou do félie Ize tepelné zpracovat v jakékoliv peci bez ochranné
atmosféry. Pri teplotach nad 750°C dochazi k samovolné neutralizaci zbytkového vzduchu,
kterého nebylo mozné pfi obalovani souc¢asti vytésnit.

Folie tloustky 0,05 mm je vyrobena je z chromniklové oceli. Doporuéena maximaini
teplota pouziti folie je 1150 °C, nad touto teplotou se snizuje jeji zivotnost.

vagwvews

po zabaleni vétSi mnozstvi zbytkového vzduchu, je vhodné v uréitych pripadech vlozit mezi
folii a soucast papir nebo nékolik granuli cementaéniho prasku. Pres vSechna tato opatieni
je v nékterych pripadech obtizné leskle kalit velké souéasti.

Pii vlastnim kaleni je treba zohlednit vliv folie na pfenos tepla. Pro dosazeni
pozadovanych vilastnosti soucasti je tfreba zvolit délsi vydrz na kalici teploté a predevsim
zvolit rychlejsi ochlazovaci prostiedek nez pfi zpracovani bez félie. Pouzitim kalici félie se
snizuje pnuti a tim nebezpeéi vzniku trhlin, vzhledem k rovhomérné ochlazovaci rychlosti
soucasti. Obecné znamé faze pri ochlazovani (parni polstar, var i konvekce) probihaji na
povrchu félie, nikoliv na vlastni soucasti.
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Folie je uréena predevSim pro tepelné zpracovani oceli s vy§Sim obsahem uhliku,
chréomu a samokalitelné oceli, presto ji 1ze Uspésné pouzit i pro ostatni oceli. V kazdém
pripadé vyrobce doporucuje vyzkouset ucinnost metody na vzorku dané oceli, nebot.
potiebny prabéh tepelného cyklu a optimalni kalici prostiedi Ize jen velice tézko obecné
stanovit.

Nabizené kalici folie jsou uréeny pro jedno pouziti. DalSi pouziti je presto mozné, ale
vzhledem ke zkiehnuti félie po zakaleni hrozi nebezpeci protrzeni pfi vyjimani zakalené
soucasti a baleni dalsi.

POZOR !!!

Pri jakékoliv manipulaci s folii, nebo sackem vzdy pouzivejte
ochranné rukavice. Hrany folie jsou velmi ostré a hrozi
porezani.

4. Postup pri baleni soucasti do folie

Pro dosazeni zadanych vysledku je nutné soucast pred zabalenim oc€istit a odmastit.

Podle rozmérii soucasti a s ohledem na potfebné ohnuti koncu folie ustfihnéte
nizkami na plech potfebny rozmér folie.

Pripadné ostré hrany soucasti zabalte do kousku folie, aby nedoslo k jejimu protrzeni
a znehodnoceni celého postupu.

Po pfipadném vlozeni papiru nebo granuli cementaéniho prasku ( doporucuje se
pouze u tvarové slozitych soucasti) folii pfehnéte pres soucast a po vytésnéni co
nejvétSiho mnozstvi zbytkového vzduchu souéast do folie zabalte. Volné konce folie je
treba spoleéné alespon 3 x prehnout aby byl vytvoren tésny spoj, ktery zamezi vniku
vzduchu pii ohifevu v peci a vniknuti kaliciho prostiedku. Ohnuty spoj je nejlépe vytvorit na
strané kterou bude soucast polozena na dno pece, pripravku €i kose.
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5. Ohrev a kaleni

Zabalenou soucast vlozte do vyhraté pece tak, aby prehnuté konce folie byly nejlépe
pod soucasti. Mensi soucasti mizete vlozit pomoci klesti, vétsi je lépe viozit do kose. Po
dostatecné dobé ohievu soucast co nejrychleji premistéte soucast z pece do kaliciho
média.

P¥i vlastnim kaleni je treba zohlednit vliv folie na prenos tepla :

® soucasti neni treba predehrivat — folie chrani pred teplotnimi Soky (predehfev muze
naopak zhorsit vysledky kaleni)

® zvolte dostateénou vydrz na zadané teploté - potifebnou dobu doporucujeme
experimentalné ovérit

® zvolte rychlejsi ochlazovaci prostredek a del$i dobu chlazeni - v pfipadé oceli s horsi
prokalitelnosti, nebo pri malé tvrdosti po zakaleni. (olej misto vzduchu, polamer misto
oleje a pod.). DalSi moznosti je folii roztrhnout a souéast ochlazovat v obvyklém
prostiedi bez félie. Tento postup vSak bude mit nepfiznivy vliv na zabarveni povrchu
soucasti.

® soucast ochlazujte nepferuSované pokud mozno tak aby prehnuté konce félie byly
dole, nebo naopak nad hladinou kaliciho prostredku.

® je-li problém srychlosti ochlazovani - napfiklad je-li tfeba pouzit prostiedek
s rychlosti ochlazovani mezi olejem a vodou lze zpomalit u€inky ochlazovani
pouzitim druhé vrstvy félie, nebo pouzit polymernich vodnich roztok.

6. Vysledky kaleni

Po dostate¢né dlouhém ochlazeni félii rozstiihnéte nizkami a vyjméte soucast. Pokud
jste postupovali spravné je zakalena soucast dostatecné tvrda a jeji povrch je disty.
Pripadné barevné odchylky, které jsou zpisobeny bud’ netésnosti spoji nebo proniknutim
kaliciho prostiedku na sou¢ast nemaji vliv na kvalitu povrchu.

7. Zavér

Dodavatel neruéi za skody zptsobené na materialu kaleném ve félii. Pokud si nejste
jisti vhodnosti této metody kaleni na vami pouzivany materidldoporuéujeme vhodnost
experimentalné ovérit, nebo nas kontaktovat.
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