Vazeni pracovnici ve strojirenstvi, obchodni pi-atelé, zakaznici,

Firma DEPRAG CZ a.s., Lazné Bélohrad je dlouholetym vyrobcem pneumatického a upinaciho nafadi v Ceské

Republice. Jeji vyrobky pod znackou DEPRAG jsou velmi znamé Siroké vefejnosti jak v tuzemsku tak i v zahraniéi.
Sortiment vyrabéné¢ho nafadi je velmi Siroky a zahrnuje rizné typy piimych a uhlovych brusek, lesticek, vrtacek,
razovych Sroubovaki, kladiv, pil a pneumatickych motort. Nékteré typy nafadi jsou dodavany ve specidlni uprave
vhodné do prostiedi s nebezpe¢im vybuchu, jakou jsou napi. doly.

Firma DEPRAG vlastni také moderni kalirnu, ve které jsou viceucelové kalici pece, je fizena plné

automatickym systémem, kde je atmosféra regulovana pomoci kyslikové sondy a je mozné kompletné archivovat
statistiky z prubéhu kaleni.
Dovolujeme si Vam timto nabidnout sluzby této kalirny:

Nabizime tyto druhy tepelného zpracovani

Zihani Kaleni
= ke snizeni pnuti = zakladni
= rekrystaliza¢ni = termalni
= na mekko = vysokofrekvencni
= normaliza¢ni
Popousténi Chemicko-tepelné zpracovani
= nizkoteplotni = cementace

= vysokoteplotni

Struéné charakteristiky a vyuZziti jednotlivych TZ
1. Zihani

Ke snizeni pnuti je provadéno v rozmezi teplot 450-600°C, zatazuje se jako meziopera¢ni zihani slozit&jsich
soucasti, kde zbytkova pnuti po ptfedeslych operacich plisobi negativné, zmensSuji unosnost soucasti nebo
zpusobuji deformace.

Rekrystalizaéni se provadi v rozmezi teplot 550-700°C. S vyhodou se zafazuje jako meziopera¢ni zihani u
soucasti tvafenych za studena, které se bud opét tvari nebo obrabgji. Odstranuje se zpevnéni materialu a
zjemiluje zrno. NaSe technologie ndm dovoluje pouzit opét klasickou metodu nebo zpracovani v pecich
ELTERMA.

Na mékko je provadéno obvykle pii teplotach 600-800°C. Cilem je ziskani mékké, tvarné a dobie obrobitelné
struktury, ve které jsou castice karbidl sbalené do kulovitych ttvard. Vlivem velmi pomalého ochlazovani
(vétsinou v peci) se dosahne stavu s minimalnim pnutim. Dosahne se tedy nejen zlepSeni obrobitelnosti, ale i
lepsi vychozi struktury pro kaleni.

Normaliza¢ni je jednim z nejcastéji uZivanym druhem Zzihani. UZzivané teploty se pohybuji asi 50°C nad
teplotou Acs, kde se veskery ferit a perlit pfeméni na austenit. Ochlazovanim na klidném vzduchu se dosahne

Vv

normaliza¢niho zihani je nezbytné u odlitkti a vykovku, které maji nerovnomeérnou strukturu a hrubé zrno.

2. Kaleni

Z&Kladni, zakladnim kalenim se rozumi ohfev soucastky nad piekrystaliza¢ni teplotu AC1 nebo AC3, vydrz
na této teploté a ochlazeni rychlosti vétsi nez je rychlost kriticka. Zavedena technologie nam umoziuje
dodrzovat piesné zvolené teploty a u tvarové slozitych soucasti, hrozicich velkym pnutim, je mozné pouzit
prerusovaného ohfevu podle pfedem zvoleného rezimu. Cely proces probiha pod ochrannou atmosférou a tim
je zabranéno piipadnému oduhliceni nebo naopak nauhliceni a vzniku okuji. Po ukonéeni tepelného procesu je
soucastka hladka a kovové leskla. Jako kalici médium je pouzivan kalici olej.

Termalni, ohiev pro termalni kaleni je provadén obdobné jako u kaleni zékladniho. Rozdil mezi obéma
procesy je pouze vV pouzitém rezimu ochlazovani. Pfi termalnim kaleni se material chladi tésné nad teplotu Ms,
poté je zafazena vydrz na vyrovnani teploty v celém prifezu kaleného pifedmétu. Po vyrovnani teploty
nasleduje ochlazeni na teplotu mistnosti. Vydrz nad teplotou Ms odstranuje tepelna pnuti. Tuto metodu
tepelného zpracovani lze pouzit u drobnych dili, predev§im cementovanych (ozubena kola, hiidele).

Vysokofrekvenéni, jedna se o povrchové kaleni do hloubek kolem 1mm. Toto tepelné zpracovani ma vyznam
pro soucastky u kterych se na ¢asti povrchu pozaduje tvrda zakalena vrstvy a zbyla ¢ast soucastky ma zistat
v houZevnatém stavu. NaSe zafizeni dovoluje takto provadét drobné soucasti o priméru dilce 60mm v délce
50mm.



3. Chemicko-tepelné zpracovani

»  Cementovani je proces syceni povrchu uhlikem pii teplotach 850-950°C. Tento proces je provadén v pecich
ELTERMA, kde je cely proces fizen pomoci kyslikové sondy. Mizeme cementovat od hloubek 0,3mm az do
1,5mm bez nebezpeéi vzniku karbidického sitovi. Béhem procesu mame moznost ovliviiovat nauhliCujici
potencial zaroven s teplotou a cementovani provadét ve dvou fazich- Tim dosdhneme pfiznivé rozlozeni
koncentrace uhliku v povrchové vrstvé. Zakalena vrstva ma tvrdou martensitickou strukturu, kterd smérem do
stitedu s klesajicim % uhliku mékne a ziskava na houzevnatosti. Tvrdost cementovani se nejvice osvédCuje u
soucastek, které jsou namahany velkymi tlaky, razy nebo kombinaci namahani a tfenim.

4. Typy naSich zatizeni pro tepelné zpracovani oceli a jejich mozZnosti:

Teplota rozmér [mm] cenajiz od
wr e b4 x x - re
Operace Typ zafizeni °C] Sxv d prostredi Kelkg
max. vsazka
cementovani v ELTERMA 320x%220%x550
plynu 0,3 - TFQ EM el. do 950 ENDO 16
1,5mm odporova 130kg
kaleni - olei do ELTERMA 320%x220%x550
te 150°JC TFQ EM el. do 950 ENDO 14
p- odporova 130kg
ka'T"_' 280x400x800
- ole
) el. pec . do 950 vzduch 6
- voda odporova
60kg
- vzduch
900x550%1500
sihani el.pec | 45950 vzduch 5
odporova 1100kg
320%220%x550
popousténi el. pec . do 950 vzduch 5
odporova 130kg

5. Déle nabizime

= Piskovani drobnych dili litinovou drti v stolnim piskovagi v cen& od 4K¢&/dm?
= Cernéni drobnych ocelovych dila v teplé 1azni v cen& od 22K¢&/kg

» Laserové znaceni na ocel, hlinik, plast a folie.

= Rezani na dratové Fezatce, znacky SODICK.

=  Obrabéni — moznost vyuziti nasich modernich obrabécich center

=  MeéFeni momentu a vykonu na brzdach MAGTROL

»  Méfeni na 3D méficim zaiizeni, dale pak drsnosti a kruhovitosti

Vazeni pratelé,

Omlouvame se za ponckud obsirnéjsi nabidku. Je to zplisobeno tim, Ze tato nabidka je urcena nejenom zavedenym
strojirenskym podnikim, které maji zkusenosti s tepelnym zpracovanim, ale i nove vzniklym spolecnostem, které svou
vyrobu teprve zahajuji.

Budete-li mit zajem o jakoukoli z uvedenych kooperaci zijem, nevahejte a obrat’te se na nas, rddi Vam vyhovime.

DEPRAG CZ a.s.
T.G. Masaryka 113
507 81 Lazn¢ Bélohrad

Kontaktni osoby:

Ing. Josef Safka +420 493 771 555 j.safka@deprag.cz
Ing. Libor Musak +420 493 771 516 I.musak@deprag.cz
Jifi Vich +420 493 771 530 j.vich@deprag.cz



