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cementatni pece, kalict olejové nédr2e, teplovodniho Eistite, popoustéci pece dopravnikového systémy, ‘
Vedkeré procesy mohou byt provadény automaticky pomocf mikropogitage a regulatory atmosféry,

V pribehu od napin&ni po vyprazdnénf linky probthajf tyto procesy: predmyti, pfedehfati, L
cementace, difuze, kalent, op&tovné mytf, popousténi atd.

Tato jednotka umoziiuje velmi pfesnou kontrolu procesu tepeln¢ho zZpracovéni.

Je vhodné pro hromadné zpracovani dild jako naptiklad automobilovych dilg,
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2.3.3 Specifikace
NAZEV pEC
E— KOD Y PECE KS POZN.
I M327-02 Odmastovacy pec 2 SET
_-—-—5———‘ M327-03 Cementagnf pec 2 SET
___5___._7— M327-04 Soln4 14zen 2 SET
___‘__‘__f M327-06 Horkovodni jstje 1 SET
! ]
—T—‘ M327-05 Nizkoteplotnf Popustéci pec 1 SET
- M327-07 RX plynovy generator 1 SET
- M327-41 Dopravniky 1 SET
XOD NAZEV PECE KS POZN.
l M327-02 Odmastovaci pec 2 SET
| b g BodBEaw=SolT

) rchu
Toto zaizens je navrzeno k odstranén oleje na zpracovévaném pov
8 predehtatf pro cementaci, kterd je provadéna spalovanim plynu.
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Toto zafizeni je navrzeno k provedeni Cinnosti v nasledujicim poradi:

odmasténi-cementace(nitrocementace)-nésledné myti-
popoustéci proces pro kompletni cementaci oceli.

Sestava z nasledujicich komponenet.

MiiZe byt tak zajidténa a udrzena stabilita kvalitniho tepelného zpracovani.

KOD NAZEV PECE

POZN.

M327-04 Solné lazen

0 ,
l;f Se) Cementacf, difuzf 3 kalenfm, je prepraven do solné lazné.
80 soIng lézef mize minimalizovat nefdouci zkrouceni materidlu

béhe i !
pumm chladiciho procesu diky instalaci oddélené komory v nadzi,
PE 2 indik4tory mnoZstvi solj.

st
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PROVOZ SYSTEMU

DISP
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PRESTAV




r——

i et A b S s

mral KOD NAZEV PECE =
2| M327-06 Horkovodni &istjg F POZN.
L 1 SET
Tento pFistroj odstraiiuje sul prichycenou k povrchu
po procesu kaleni. Je rozdélena do dvou nadrzi
namadeci a sprchovaci. Je zde také nédrz pro odpadni vodu.
KOD NAZEV PECE KS POZN.
M327-05 Nizkoteplotni popoustéci pec 1 SET

POLé co je dokonceno nizkoteplotni kaleni.
S ;
€stdvé ze t¥la pece, cirkulagniho vétréni,

dveFi a kA - .
vefi a tidici jednotky uvnitt pece, ohfevného tElesa, spojité nebo
Sekventni Fdict zafizenj,
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KOD

M327-07

Je poskytovan RX-plyn pro cementadni pece

KOD NAZEV PECE KS POZN.

M327-41 Dopravniky 1 SET

Dopravnikoya jednotka sestava ze zésobovaciho dopravniku
Pro nakladanj tepeln€ zpracovavanych materiald.
Po dokonteni tohoto procesu (tepelné zpracovani)

J€ pouzit automaticky manipulétor k prepravé produktu
ZJednoho mista nq druhé,




| 9 DONGWOO HEAT TREATING CO.,LTD.

KOD NAZEV pECE

¢ | KD -
s | el | Elektricky pane] ) POZN.
g ~ =,

~ N

"PRO

Zajistuje napdjeni pro ohfev,

tizeni veskerého vybaveni,

obsahuje zafizeni pro kontrolu teploty
a chodu veskerych soudésti.
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DONGWOO HEAT TREATING CO..LTD.

e

5) TLACITKO VOLBY VSTUPN{HO VRATNIKU PREDEHR. PECE
Zasobnik je moZné ptepravit pouze pokud je TLACITKO nastaveno na "Nahoru" a "Béh",
Potvrd'te, zda jsou lampy 2dviZe zapnuty vepfedu i vzadu.

6) TLACITKO VOLBY VSTUPNICH DVER{ PREDEHR. PECE
Potvrd'te, zda jsou lampy OTEVRENO a ZAVRENO rozsviceny.
:Tlagitko vstupni zdviZe cementadni pece a tlatitko provozu vélcové zdviZe.

3.43 MANUALNI RIZENf VSTUPU CEMENTACNI PECE BOX2

1) AWOMAWAL pfepinag vyb&ru na kontrolnim panelu vstupu cementatni pece.

2) TLACITKO VOLBY VSTUPN{ ZDVIZE CEM. PECE

3) TLACITKO VOLBY PROVOZU ZDVIZE

4) TLACITKO VOLBY VSTUPNICH DVER{

5) PREPINAC DVERNI CLONY VSTUPNICH DVERI
- Pokud je zvoleno "Vypnuto()4 & )", spusti se alarm. Béhem horkého provozu je nutné
mit tuto volbu zapnutu v moment& kdy jsou vstupni dvefe otevirany nebo zavirany.

6) TLACITKO VALCOVE PLNiCi ZONY
- Vstupni zdviZ cementa&ni pece — Pfi transrefu zdsobniku pomoci manualniho Fizeni,
zasobnik vstupuje do pece pomoci vélcové zdviZe cementadni pece po priichodu
Piedehtivaci komorou
% Na transferu [Vstupni cementaéni zdviz — t&lo — Vystupni cementa&ni zdviZ],
kdyz je provadéno manualni Fizeni, zdsobnik bude pfepraven hladce pokud je spustén valec

po spusténi pfedchoziho vilce.

7) - Ridici tlagitko "Vstupni valec Cementa¢ni komory"
- Na transferu [Predehfivaci komora 2 — Cementa¢ni komora], Pokud je provadéno manualni
fizeni, pi prvni varce je spojnice cementa¢ni zény nastavena na "VYPNUTO )" &isla (10),
a poté jé zasobnik pFepraven pomoci valcl pfedehfivaci komory 2 po spusténi vstupniho posuvniku
cementacni pece. '

8) TLACITKO VOLBY VNITRNIHO VALCE CEM. A DIFUZN{ ZONY
- Pokud je provadéno manudlni fizeni, pracuje rychlosti procesniho béhu.

9) TLACITKO VOLBY VALCE SPOJKY
- Jedni se o zafizeni regulujici rychlost pfi pohybu[Pfedehfivaci komora 2 — Zasobnik cementa¢ni

komory] pracuje rychlosti proceniho b&hu ("ZAPNUTO" svitf --Nizka rychlost)
a rychlost vstupu cementalni pece je vysoka.
- Kdy? je kontinualni pec Fizena automaticky, spojka cementaZni komory je

Fizena automaticky.

- PFi prepravé zasobniku z Pedehfivaci komory 2 do Cementa&ni komory,
i ) Odpojte "Spojku cementatnf trubice"
i) Rid'te valec stisknutim "Cementagnf vstupni vélec"
iil) Rid'te vybérem vpred "Ridicf valec predehfivaci komory 2"
iv) Kdyz% je zasobnik zastaven fotoelektrickym senzorem, vstup do
[Predehiivaci komora 2 -> Cementatni komora] je dokonden,
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#
10) PREPINAC BEHU VALCE AUTO/MANUAL

- Pokud je napldnovéno automatické #zenf kontinugini pece, zvolte "Auto”
na prepinadi.

- Pro manudlinf fizenf T&la Vﬂlce, 2volte na prepfnaéi volbu MANUAL

3.4.4 MANUALNI RiZEN{ VYSTUPU CEMENTACN] PECE BOX3
1) Prepinat AUTOMANUAL na kontrolnim panelu vystupu cementaéni pece

2) TLACITKO VOLBY VALCOVE SPOJKY DIFUZN{ ZONY
- Difuzni komora — Toto zafizeni je urdeno k regulaci rychlosti na rychlost procesniho béhu
("ZAPNUTO" sviti--Nizka Rychlost) Kdy2 z4sobnik kalici komory 1 je ptepravovan
vstupni rychlosti do Kalici komory 1(Vysoka rychlost).

- Kdyz je kontinualni pec Fizena automaticky, "Pojka cementa&ni komory"
Je fizena automaticky.

- KdyZ se zasobnik pohybuje z difuzni komory do kalici komory1 pomoci manuélniho
fizeni:
i ) Ospojte "Spojku difuzni komory"
i ) Ridte valec stisknutim tlagitka "Vélec kalici komory 1" popsanym v kapitole 6.
iii ) Rid'te valec stisknutim tlacitka "Vstupni valec kalici komory 1"
Popsanym v kapitole 5 (Zasobnik se pohybuje kdyZ jedou soutasné valce 52 6 ).
iv) Pokud je zasobnik zastaven fotoelektrickym senzorem v kalici komofe 1,
vstup z difuzni komory do kalici komory je dokon¢en.

3) TLACITKO VOLBY VYSTUPNIHO ZVEDAKU CEMENTACNI PECE

4) OHNIVA CLONA VYSTUPNICH DVERI KALICi PECE
- V pripadé volby "VYPNUTO", bude spusténa zvukova signalizace alarmu.
Béhem HORKEHO PROVOZU, je nutné mit tuto volbu zapnutu po celou dobu,
kdy jsou vystupni dvefe otevirany nebo zavirany.

5) VSTUPNi DVERE KALICI ZONY |
- Pouze pokud je zvolna volba "VYPNOUT" spojky difuzni zény, vstupni vélec

kalici komory mizZe byt fizen.

6) ~8) - Pri pohybu zasobniku ze soutasné do dalsi sekce, zasobnik nachézejici se v cilové sekei
musi byt nejdFive ostranén a aZ pote miiZe vstoupit dalsf zasobnik,

9) - Pokud je kontinulnf pec izena automaticky, zvolte "Auto( Xt &)" na ptepinai,

. - PFi manuslnim Fizen t8la vélce, zvolte MANUAL na prepinati
kazdé komory poté, co nastavite MANUAL na "Kontrolnfm panelu vystupu cementalni pece".

Prokazdou komoru poté, co zvolite MANUAL na "Kontrolnim panelu vstupu cementaénf pece”.
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3.4.5 VSTUP SOLNE LAZNE & MANUALNI RIZENI VYSTUPU BOX4

1) PREPINAC AUTO/MANUAL kontrolnfho panelu vstupu/vystupu SOLNE LAZNE
2) TLACITKO VOLBY NAHORU/DOLU VYTAHU SOLNE LAZNE

3) TLACITKO VOLBY STOP VYTAHU SOLNE LAZNE
Pokud je nastaveno "ZPET", Tlagitko DOL() je k dispozici.

4) TLACITKO VOLBY VYTAHOVEHO NOSICE SOLNE LAZNE

$) VYPRAZDNOVACI VRATNIK SOLNE LAZNE

6) VYSTUPNI VALEC SOLNE LAZNE

3.4.6 MANUALNI RiZENi VSTUPU PRACKY BOX1
1) TLACITKO VOLBY AUTO/MANUAL KONTROLNIHO PANELU VSTUPU PRACKY

2) VSTUP PRACKY & TLACITKO VOLBY VNITRNICH DVERI
- Rizeni je umoznéno v pripads, Ze je vstupni vratnik pragky nastaven na "Uzavieno" L/S,
coZ je popsano v kapitole 5.

3) TLACITKO VOLBY SPREJOVE TRUBICE OPLACHOVACI VODNi NADRZE

- Sprejova trubice s roztokem detergentu musi byt umisténa v pozici "Vpravo" na

Kontrolnim panelu vstupu pragky aby se pfizplsobila automatickym podminkém.

- V pfipadé, Ze kontrolni panel nespliiuje automatické podminky

kvuli nespravnému umist&ni sprejové trubice, zvolte pozici "Vpravo(& %1 X1)" k posunu trubice
“Vpravo(E 1 XI) * po zmén¢ vstupniho kontrolniho panelu na Manual.

TLACITKO PLNIC{HO VALCE PRACKY
-Tlagitko Fizeni prepravniho valce je umisténo na vstupu pratky
a pohybuje se zasobnikem, ktery je umistén na dopravniku, smérem ke vstupu do pratky.

5) TLAGITKO VOLBY PLNICIHO VRATNIKU PRACKY

6) VZDUCHOVE PROBUBLAVANI MACECI NADRZE
- Pokud je zvolen "MANUAL?, bude vzduchové probublavéni v béhu po celou dobu.

3.47 MANUALN{ RIZENf VYSTUPU PRACKY BOX2
1) PREPINAC AUTO/MANUAL kontrolniho panelu vstupw/vystupu pracky

2) TLACITKO VOLBY VZDUSNEHO SPREJE OPLACHOVACI NADRZE

-

~y
-

,_
1|8

Vas il ®

- —



DONGWOO HEAT TREATING CO..L 1),

- Cl. je hlavni sprejova pumpa a ¢ 2. Je zélozni sprejova pumpa. -

)
d
L
3) TLACITKO VYSTUPNIHO VALCE PRAGKY - L'q |

- Poté, co se vyjimaci vratnik L/s pracky za¢ne pohybovat nazpét, B
vystupni dvefe pratky mohou byt Fzeny,

4) TLACITKO VOLBY VYSTUPN{HO VRATNIKU PRACKY

5) RIDICI PREPINAC SPREJOVE pumpy OPLACHOVAC{ NADRZE
- Pokuc? Je zvoleno manuAlini ¥zeni, sprejova pumpa pracuje nepetrZité.
Pokud je zvoleno automatické Fizeni, sprejové pumpa pracuje automaticky.

6) PREPINAC SPREJE OPLACHOVAC NADRZE

= Toto je volitelny prepinag, ktery umoZiiuje nastavit sprejovou trubici k foukéni
vysokotlakého vzduchu.

l

7) PREPINAC VODN{HO ROZPRASOVACE OPLACHOVACI NADRZE

~Toto je volitelny piepinag, ktery umoZiiuje nastavit sprejovou trubici ke vstfikovani
roztoku detergentu.

8) PREPINAC DODAVKY VODY DO OPLACHOVACI NADRZE
- Pokud je zvoleno manuélni Fizeni, sprejova trubice vstfikuje nepretrit& roztok detergentu, -
ale vstfikuje roztok automaticky, kdyZ je zvoleno automatické Fizeni.
9) TLACITKO VOLBY VSTUPNICH DVERi POPOUST. PECE

o eavl e £nrf

10) TLACITKO VNITRNIHO VALCE POPOUST. PECE (1)
11) TLACITKO VNITRNIHO VALCE POPOUST. PECE (2)
12) TLAGITKO VNITRNIHO VALCE POPOUST. PECE (3) _
13) 'ILACfTKO-VNlTRNfHO VALCE POPOUST. PECE (4)

14) TLACITKO VNITRNIHO VALCE POPOUST. PECE (5)

e

g

3.4.8 MANUAL RiZENI VYSTUPU POPOUST. PECE & S.B VSTUP BOX3

i

1) PREPINAC AUTO/MANUAL vystupni kontrolni panel popoustéci pece
% 2) TLACITKO VNITRNIHO VALCE POPOUST. PECE (5)

3) TLACITKO VYSTUPNIHO VALCE POPOUST. PECE

4) TLACITKO VSTUPNI ZDVIZE $.B )
- Kdy? z4sobnik vstupuje do S.B (Shot Blast) pod manudlnim Fizenim, yjistéte se, Zet byl odstrangn

S.B drzik pouze pokud vstupni zdviZ byla nahrazena,
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4.1 Rizenf kontinudlni pece (suenf, pFirozen{ starnutf, vyhotenf)

4.1.1 Seznam p¥iprav pied su¥enfm (rostoucf teplota) & .

1) Zku3ebni préce za studena, dokoncenf Uprav

2) Po dokonent tiprav nastavent je provedena kontrola t&snosti sady Sroubf.
: Ozubené kolo, hlavy valcd, loziska,

3) Citeni uvnitt pristroje (Uvnitf peci a viech nadrzi)

4) Potvrzeni stavu &istoty uvnitf nadrse ped nalitim kalictho oleje, soli a isticiho roztoku
do nadrZe.

5) Potvrzeni nastaveni hotéku u vstupnich a vystupnich dveH.
(smer, umist&ni, fixace, rozvody)

6) Start provozu po vsttiku chladictho a RC FAN maziva.

4.1.2 Obecné pokyny p¥i suSicim procesu

Z

3
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1) Potitetni suSeni (200C) x
1) Otevrete veskeré dostupné otvory pred nariistem teploty. &
2) Pokud je to moZné, vysuste vybaveni za otevieni veskerych dvefi jiZ pi s
a

o
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pocatenim néristu teploty (200C)
3) Dohlédnéte, aby Zarem z kazdého otvoru nebyly poskozeny &asti a draty
b&hem rostouci teploty.

4) Pokud je fotoelektrické tuba valcového typu, zabraiite
jejimu poskozeni béhem rostouci teploty.
2) SuSeni pFi370T
1) Pred nariistem teploty na 370C je tfeba sestavit G/balent a vystupni dvefe
a zaviit vedkeré dvefe (b&hem tprav G/baleni).
2) Jakmile je teplota udrzovana na 370°C, je teba otevirat a zavirat veSkeré dvefe kazdé
2 nebo 3 hodiny pro odvedeni pary.
3) SuSeni pFi 550
1) Pred nariistem teploty na 550°C sestavte Zaruvzdorné sklo
fototelektrické tuby.
2) Jakmile je teplota udrZovana na 550C, vstrikngte kalici olej a sl
a zbavte se vihkosti pomoci rostouc teploty.
3) V pfipadé vybaveni pracujiciho se solf, nepromichévejte siil dokud nenf uplng rozpusténa. 1
4) Sukenf nad 850 .
1) Pred dokongenim susenf sestavte 02 senzor. (obsahujici O2 rozvody)
2) Instalace O2 senzoru do pece musf byt provedena v dostate¢ném Sasovém intervalu.
Predejdéte poskozeni zpiisobenému rychlym zahivanim. (na drovni 200mnv30 min.)
5) Po dokon&en suseni pFi 930 T .
Po dokondenf susenf opétovné upevnéte srouby a matice tepelnych generétord.,
. Zkontrolujte dréty, keré prily do styku s ohFivatem (YK termindl, tepelné vedeni,

ohtevny box, terminal atd.)
- pHpojné Easti transformétoru (1., 2. 8 Bus-bar dohromady)

L eslrert ncn\l;‘
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4.2 Suieni po pracovni prestdvce pece
(Instalace, dfi%i opravy a prestavka vice neZ tyden)
4.2.1 Susici rozvil

930°C
850C 950C
. oot 700C 900°C
\xtraha pti pich 550 750 C
200T 420C
300T
dhr 12hr 6hr | 3hr _ 3br _ 10hr
*(12Hr) *(6Hr) « < » < » <

* V pFipadé suleni probihajictho v rémci tydne

4.2.2 Potiebnd opatieni pred sufenim a podrobnosti k potvrzeni

1) Vetrak t€la pece musi byt funké&ni (Potvrd'te smér ota&ent)
2) Viilce v peci musi byt v b&hu.
(V pfipadg, Ze se jedna o valcovy typ cementaéni pece)
3) Chlazeni musi dostate&n& proudit. (Pokud je dostupny olejové chladici kapalina, pouZijte ji)
- Vétrakovy chladi¢ t&la pece.
4) Vsechny plynové kohouty pfipojenych k t&lu pece musi byt zavieny.
5) Vysokotlaky vzduch pro pohon musi byt dodavan spravng.
(B&hem doby suseni jsou dvefe otevieny nebo zavieny)
6) VALEC v peci musi byt v béhu. (v ptipadé VALCOVEHO TYPU cementatni pece)
7) Vnitfek pece musi byt vy¢istén. (Po préci vyistéte zbytky)
8) Pomocné otvory pece musi byt otevfeny.
- PRIPOJENI VYUSTENI PLYNU na vrchu a spodku téla pece
- PORT ODBERU PLYNU a KULOVY KOHOUT na boku t&la pece a otvory
na levé a pravé strané téla pece jsou uzity ke kontrole rozvodu tepla.

- Otvor ve fotoelektrickém tubusu detekuje pFitomnost materialu v peci
(V pHipadé VALCOVEHO TYPU cementatni pece)
¥ Vystraha: Césti zatizenf v blizkosti vypustniho otvoru mus{ byt ptimo ovlivndy teplem

béhem rostouc teploty. .
(Fotoelektricky tubus, 02 senzorové trubice, veden{ rozvody, atd.)

9) Potvrd'te nastavené hodnoty alarmu prehtati. Confirm the set value of the Overheat Alarm.
(Vloze predpoklédané hodnoty a zkontrolujte, zda @guje blokovac{ funkce ohﬂv‘aCe.)
10) Zéznamnik teploty (Nachystejte zdznamovy dokument jako zkuS:ebr'\l pracovni zdroj) .
-Pokud nenf ziznam v souladu § tepel. Regulétorem v peci, Zkorigujte teplotu v predstihu.

(Standart T/C, Zkorigovéani regulatoru)
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4.2.3 Mifeni béhem sufciho procesu a podrobnosti k potvrzenf

1) Potvrd'te, zda je napajent v normalu behem prvnfho nardistu teploty
(Voltmetr na rozvodné desce a Ampérmetr)
~ Zkontrolujte vyvaZenf napétf a elektrického proudu R-S-T 3 féze.
(Pokud jsou nevyvazené, zkontrolujte prerusenf vedenf ohfivace).
2) Zkontrolujte soulad PV mezi tepelnym regulétorem a tepel. Z4znamnikem
a také zkontrolujte, zda se zaznamenavé spravné.
3) Otevitete vstupni dvete kazdé 2 nebo 3 hodiny za i¢elem vypusténi pary
vzniklé suSenim, (dvefe nechte v2dy oteviené od 10 do 20 vtefin od otevient).
4) Zablokujte veskeré oteviené otvory t&la pece pte nariistem teploty na 600 C.

4.3 Zapileni HORAKU
4.3.1 Podrobné instrukce pred zapilenim HORAKU

1) Pfepina& volby ovladani kontrolniho panelu vstupnich a vystupnich dvefi musi byt nastaven na "MANUAL".
2) Vysokotlaky vzduch pro pohon zafizeni musi byt dodavan spravng.

4.3.2 Zapileni HORAKU

1) Postup pfi zapalovani HORAKU vstupnich dvei

@ Zkontrolujte, zda jsou veskeré plynové ventily zcela blokovany.

® Zcela oteviete vzdusny kohout hofaku prvni faze.

® Zcela oteviete plynovy kohout hotédku a ohnivou clonu.
Vystraha : Viechny ostatni plynové kohouty musi ziistat blokovény, s vyjimkou kohoutu prvni faze.)

@ Pomalé otevieni kohoutu zapalovate vstupnich dvefi zapali plyn.

6 Smétujte plamen zapalovae do dévkovaci trubice vstupnich dveti horaku.

©® Zcela oteviete plynovy kohout prvni faze vstupnich dveti hotdku a poté
ovladejte kohout druhé faze k zaZehnutf.

@ Oteviete vzdusny kohout prvni faze vstupnich dveti hotéku a poté ovladejte
sflu plamene pomalym otevfenim kohoutu druhé faze.

® Pro rozsviceni zelené lampy detektoru plamene vstupnich dveti, kterd znati "Zapaleni®,
ovladejte plynovy a vzdusny kohout.
(Jakmile je kohout prvni fize zcela otevfen, ovladejte plamen pomoci kohoutu druhé faze.
Kohout prvnf féze je uZivan vyluéné k otevirani a zavirani.)

® Ovl4dejte kazdy kohout spravng pro udrzenf modrého plamene hotaku.

2) Hot4k vystupnich dvetf téla pece a hof4k vstupu a vystupu vypustni trubice umisténé nahote
jsou zapalovany shodnym zplisobem.

L e, E -
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4.4 Zapileni a manipulace OHNIVE CLONY

1) Po zapéleni viech HORAKU ovladejte OHNIVOU CLONU.
(Vstupnf a vystupni dvere)

2) Postup pti ovlddéanf OHNIVE CLONY vstupnich dvefi
@ Oteviete vstupn{ dvere

@ Hot4k vstupnich dveFf musf byt zapalen.
® Uvedte prepinat "CLONA" na kontrolnim panelu vstupnich dveti do polohy “Zapnuto”.
@ Zcela otevrete vzdusny kohout clonového kahanu vstupnich dveff (2 jednotky)
(Vystraha : dodejte Pplyn po doddvce vzduchu)
® Zapalte zapalova¢ na strang vstupnich dvef{ a poté sm&fujte plamen
k vrcholu vstupnich dveti clonového kahanu.

® Pomalym oteviranim clonového kahanu vstupnich dvetf ovladate silu plamene.

4.5 SUSENI

4.5.1 Podrobné instrukce k potvrzeni p¥ed suSenim

1) Musi ub&hnout vice jak 10 hodin od doby, kdy teplota uvnitf pece vzrostla
na 900 C, coZ je teplota pro zpracovéni.
- MiiZe byt zm&n&na dle zpracovaci teploty t&la pece.(850~930C)
2) Potvrd'te, Ze jsou veskeré otvory téla pece a olejovych nadrzi zablokovany.
3) V3echny dvefe musi byt zavieny. (Vstupni dvefe, prostfedni dvefe, vystupni dvete)
4) Pracovni podminky kaZdého zafizeni (Vétrék t&la pece, valec uvnitf pece)
5) Chladici kapalina musi dostaten& proudit. (Vetrak téla pece)
6) Do kalici varky musi byt vstfiknuto patfi&né mnoZstvi soli.
- Zkontrolujte povrch solného roztoku (Zkontrolujte pracovni podminky sousedniho pfepinace, ktery
je uzit pro kontrolu povrchu a alarmu)
7) Zapalovaci zafizeni pro solné kalen je nutno zapélit za pomalého chodu
. ZAPALOVACI SPECIFIKACE : RIZENi ZA POMALEHOCHODU(  ~  RPM)
8) Zkontrolujte dodévku tlaku pro kazdy typ plynu v prvni fazi.
9) Zkontrolujte tlak kaZdého regulatoru.
- HoFék : 700mmAq, Ohniva clona : 2400mmAag, LNG : 700mmAgq,
Dodévka tlaku vzduchu pro pec : 300mmAq  NHs Dodévka pro pec : 900~1000mmAq
10) Zkontrolujte zapalenf hofaku vstupnich a vystupnich dvet{ (detektor plamene, alarm,

funk&nost dveff)
11) Zkontrolujte zapélenf ohnivé clony vstupnich a vystupnich dveti, stav ovlédani

(Pokud jsou otevieny dvefe)
12) Zatizeni pro kontrolu atmosféry v peci musi byt v provozuschopném stavu. (O, CO;)
13) Stanovte kontrolnf systém analyzéru (Vztahujicf se ke stavajicim datdm, CO & 4+5 & % PID)
14) Pripojte O, Senzor 8 Zkontrolujte funk&nost (vzduchové pumpa, priitokometr, obvod snimace vyhoteni)
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DONGWOO HEAT TREATING CO.,LTD., Verze 1.0

4.5.2 VSTUP SUSENI LNG Plyn

1) Zavitete vstupni, prosttedn{ a vystupni dvefe.

2) Zkontrolujte pipravu vsttiku plynu a poté vstifknate predepsané mnoZstvi plynu.
3) Mnozstvi plynu

VymeFenf |Jednotka (Predehtiti| [Predetviti2 |Cemeniace |Difice  [Kakeni| |Keleni2
Mno2stvi  |NL/min |2 2 10 15 10 4
*Pritok LNG se li3i v zévislosti na stavu pracoviste,

4) Zkontrolujte stav kontrolnich motort v cementa&ni komote, difuzni komofe
a kalici komore 1.

5) Zkontrolujte stav kontrolntho systému O2 cementaéni komory, difuzni komory, kalic{ komory 1
a nastaveni C.P. hodnot.

Vyméteni Cementatni |  Difuzni Kalici
| _komora] |
CP 1.0 0.8 0.8

6) Zkontrolujte, zda jsou hodnoty automaticky kontrolovany kontrolnim motorem po dosaZeni stanovenych
C.P. hodnot.

7) C.P hodnoty jsou zvySovyny postupng, pFitemz setrvaji na ur&ité vysi po uréenou dobu.
(0.6~0.8~1.0/ proved'te idrzbu 5 hodin pro kaZdou tiroveil)
8) Pokud jsou vechny hodnoty v normé, sudeni je dokon¢eno.

4.6 VYHORENI

4.6.1 Provedeni vyhoieni - doba trvani
1) V pripadé zjisténi jakychkoli problémii s kvalitou zpiisobenych sazemi uvniti pece.

2) V ptipadg zastaveni provozu za ¢elem tdrzby.

3) V pFipadé ochlazovani teploty pece nebo dlouhotrvajici pfestavky.

4) V pripadg, ze pec nefunguje z diivodu udrZovéni urcité teploty.
(Pokud neni vstfiknut plyn.)

4.6.2 Seznam kontrol pied vyhofenim
1) Teplota uvnitf pece musf byt nad 850°C.
2) Kazdy horék msuf byt zapélen.
3) LNG plyn musi byt zablokovan.
4) Chladici kapalina musf dostatetn& proudit v kazdé tasti.

4.6.3 Metoda vyhoieni

1) Postup vyhoFeni
@ Zablokujte hlavnf kohout dodévky LNG plynu.
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@ Nastavte kontroln{ panel cementaenf pece na "Manuél".
@ Nastavte prepinat vstupnfho clonového plamene na "Zapnuto (71 &)".
Oteviete vstupni dvete cementatni pece, prostfedni dvefe ptedehFivac komory 1,2 v tomto pofadf

@ poté vypnete vstupnf clonovy plamen jakmile jsou vstupni dvefe cementadni pece
zcela otevieny.

Nastavte kontroln{ panel cementagnf pece na "MANUAL".
Nastavte pfepina¢ vystupnho clonového plamene na "Zapnuto (742)".
Oteviete vystupni dvefe cementagnf pece, prostfednf dvefe kalicf komory 1,2 v tomto pofadi

a poté vypnéte vystupni clonovy plamen jakmile jsou vystupni dvefe cementacni pece
zcela otevieny.

Body 3 a4 jsou provedeny ve shodny &as a veskeré dvefe jsou otevieny a udrZovany otevfené
na 30 aZ 40 vtetin pro potvrzeni plného spalovani plynu v peci.

Zavtete dvefe v opatném poradi jako pi otevirani (PFi otevirani nebo zavirani vstupnich
a vystupnich dveti musi byt clonovy plamen v provozu.

Body 3 a2 6 by m&ly byt opakovény 3krét aZ Skrat.
Jakmile nejsou uvnitf pece 24dné saze, vyhoteni je dokon&eno.
(Pokud bylo uvnitf mnoho sazi)

Pokud jiZ nezbyl plyn ke spalovéni, vyhoteni je dokon&eno. (V pfipad& prestavky)
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1. P¥ehled zaFizeni pro tepelné zpracovénf
(1) Piehled

Fementaéni zafizenf jsou rozd&lena do nekolika 4stf v zévislosti na vyrobnim procesu,
Jako‘ naptiklad pfe.dt?lgténf, cementadnf kalenf, ndsledné &i&téni, popousténi (suché popousténf),tryskanf
(kulikovani). Individualn{ zatizent, ve kterych probihd konkrétnf proces se nazavajf davkova.

.Ostat‘ni Zatizeni, na kterych je cely proces provédén kontinualn& za pouzitf dalich speci4lnich zaFizenf,
Jako je tfeba dopravnik, se nazyvajf kontinudinf pece.

(2) Typy tepelného zpracovén{
1) Cementagni tepelné zpracovéni
2) Karbonitridagni tepelné zpracovan{
3) Tepelné zpracovani 2thanim
4) Izotermické Zihani
5) Plynovi nitrocementace
(3) Carburizing Treatment
1) Cementovani je;
Typ tepelného zpracovani povrchu za ielem zlepSeni pevnosti a tvrdosti kovu.
Aplikaci tepla a vysoké teploty (850 T-950C) za pFitomnosti atmosferického plynu na ocel
snizkym obsahem uhliku dochazi k obohaceni povrchu o uhlik [C].
2) Proces cementace

Predcisténi(Odmastovaci pec nebo jiny pfedZistova&)—Ohtev(850 T-950 T)—Cementace
e — Dif »Kaleni (850 C)—Solné kaleni—Nasledné &isténi—Popousténi(Suché)—
Tryskani (Kulickovani) '

3) Pridavné zafizeni

* PredehFivaci pec (odmasfovaci pec) .
Cisténi povrchu kovu spalovanim feznych olejii na stfedni teplotu (500 C).

* Nasledné &idténi
Oisténi slané vody (4sti), kterd zlstava na povrchu kovu po kaleni.

¢ * Tryskéni a kulitkovani '
Zatizenf dodévajics lesk a pevnost povrchu kovu poté co je cementalni proces dokonden.

N————




2. HMMC zafizenf pro tepelné zpracovéni Jednotka 5,6

(1) Sestava zatizen{

1) Predehtivaci pec 2 Sets
2) Kontinualn{ cementa&ni pec 2 Sets
3) Soln4 kalicf lazen 2 Sets
4) Nésledné &isténi 1 Sets
5) Nizkoteplotni pec (2-linkové typy) 1 Sets
6) Tryskéni 2 Sets
(2) Specifikace za¥izeni
1) Piedehfivaci pec
* Ukel ‘ Predgisténi pouzitého materialu
* Pouzitelna velikost (kubatury), uvnitf pece 610W x 456L x 650H
* Propustnost 200K g/néklad(mnoZstvi)
* Specilni funkce O¢isténi ulomki prilepenych na povrchu pouzitého materiélu

zahfatim pece na 530C plynovym hofakem
a transferem materidlu do cementa¢ni pece
po predehfati.

PLYNOVY HORAK : Automaticky zapalovaci systém
Kontrola teploty uvnitf pece : ON-OFF systém
. od Thermocouple

2) Kontinuélni cementalni pec

* Ohfevna teplota 850T-930C

* Pouzitelns velikost (kubatury), uvnitf pece 610W x 456L x 650H x14 zasobnikd = 3,250 Kg

* Atmosfericky plyn RX typ

* Propustnost ' 200Kg/néklad(mnozstvl)
Poznémka) Nicméné loZné hmotnost nebo propustnost

se li§f v zdvislosti na tvaru a objemu jednotlivych &dsti,

* Prepravni systém uvnitf pece ROLLER HEARTH
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* Skladba
Predehrati Cementace Difuze Chlazenf Kalenf Kalenf
Komora Komora Komora |Komora Komora1l [Komora2
Ohfev | Elektricky Elektricky | Elektricky | Elektricky | Elektricky | Elektricky
Zdroj Ohtiva¢ | Ohifvad | Ohfiva | Ohfivag Ohfival | Ohfivag
opog syst é[i Potrubni oh¥ Potrubn{ oh¥|Potrubnf oh¥|Potrubni ohk|Potrubni ohf Potrubni ohf
fva& fvag fvag fvag iva& ivat
Regulitor PID PID PID PID PID
|
chaci ventii  ON ON ON OFF ON ON

" .
Predehfivani komorai 1,2 : Sekee, ve které je material zaht4n a2 na 910 C. Za Géelem cementace
byvé ptedehtén v predehtivac peci.

*- Cementaéni komora: Sekee, ve které se odehrava samotné cementovani.

*- Difuzni komora : Sekee, ve které dochézi k obohacovéni povrchu uhlikem [C]. Povrch je difuzovan
uvnitf kovu,

*- Chladici komora : Sekce, ve které Jje material schlazen na 850 C pted kalenim.

*- Kalici komora 1,2 : Sekce, ve které je materidl udrzovén pfi teplots 850 C pred kalenim.

* Ohrevna teplota

* Pouzitelna velikost (kubatury), uvnitf pece

* Propustnost

200C-250C

200K g/néklad(mnoZstvi)

610W x 610L x 650H x 1 zasobnik
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E
3. Zikladni idaje o cementa&nim procesu }
i

(1) Atmosfericky plyn

1) Atmosfericky plyn je: |

\% Prﬁbéhu cementace je zapotfebf zajistit atmosféru bez obsahu kysliku za G&elem predejitf
oxidace a decementace. Také zde musf byt obohaceny plyn k cementaci.

V soudasné dobé se pouziva plyn typu RX v denaturaéni peci. Déle je moZno pouZit denaturovany plyn

generovany cementaci typu FC (Fine Carburising). Atmosfericky plyn, propan, metan a svitiplyn
se pouzivaji jako obohacené plyny.

2) RXPLYN

Tento atmosfericky plyn je vytvoren endotermickou rekaci (s Ni jako katalizatorem) za vysoké

teploty uvnitf denatura¢ni pece. Zakladni chemicky vzorec vypada takto:
(v pfipadg propanu)

‘C3Hy +3/2(0,#3.762N,) = 3CO + 4H, + 5.643N, (RX GASS] 24)
23.7% 31.6% 44.6%

3) FC Typ

Cementatni metoda k infilaci LNG pfimo do povrchu kovu za vysoké teploty.

2C0 © C +CO,
CO + H,0 © H,+ CO,
C;Hy > C+CHg+ H,
C:H, +3/2(0,+43.762N;) = 3CO + 4H, + 5.643N, (FC W4 GASS] %)
23.7% 31.6% 44.6%

(2) Kaleni

1) Supefi tvrdosti po kaleni
VODA > OLEJ > SUL

2) Pnuti po kaleni .
VODA > OLEJ > SUL

3) Pri¢ina pnuti ' .
Pautf pfi kaleni je zaptitinéno rozdilem teplot vnitiniho materidlu a povrchu
pouZitého materidlu .(Povrch chladne rychleji, méni se na
martentzit, ale vnitinf Easti se transformujf pozdé&ji).

4) Vybér kalicf metody .
Metoda kalenf by méla byt vhodné zvolena vzhledem k poZadované tvrdosti a

mife denaturace vysledného produktu,
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4. Prehled instalovaného za¥izenf by '

(1) Vlastnosti za¥izen{ ? K

1) Toto zafizeni jenavrzeno k Hzenf procesu pfedehréti b&2né uhlikové oceli : | h
—>Cementovani (nebo Nitrocementovénf)— Kalenf—Nésledné &ist&n{— Suseni— Triskéni, automaticky t ¥

a kontinudIng v tomto potadi, tak aby byla zajist&na stabilita a kvalita produktf. | §

2) Toto zatizenf se nazyvé kontinualni cementa&ni pec. Uvnitf je zékladnf z4sobnik pfepravovén
f-leanh Rollerem tak, Ze ka2d4 zéna més sviij prepravnf vélec a je mozné
individudlng kontrolovat rychlost prepravy materidlu v peci, tak aby redukovény asové ztréty.
Pti zmé&n& cyklu nesmi byt prézdnyzésobnik uvnitf pece.

3) T&lo pece je slozeno z predehfivacich komor 1 a 2, cementa&ni pece, difuznf
k°"_‘°"y, chladici komory, kalicich komor 1 a 2. Mezi predehfivacimi komorami 1 a2,
mezi predehfivaci komorou 2 a Cementa¢ni komorou, mezi chladici komorou
a kalici komorou 1 a mezi kalicimi komorami 1 a2 se nachézeji prepazkové dvefe kviili kontrole
atmosféry, cyklu a teploty. Oteviraci pfistroje jsou instalované.

4) Télo pece mé rovny tvar, tak aby zabiralo co nejmén& mista
a zaroveii zajiStovalo vy3i efektivitu prace.

+T

5) Diky pfepravé zasobniku pomoci vélci je redukovéno riziko prevraceni, coZ je vyhodou oproti existujicim
typlim zaloZenym na princitu ptadeni. Vyloudeni tla&icich typti zvy3uje spolehlivost
pfi instalaci a vyustuje v redukci po&tu udrovanych &ésti.
6) Cely proces probihajici na lince tepelného zpracovani je spravovan a fizen pomoci dotykového displeje tak,
aby doslo ke zlepseni operatniho poméru, a aby mohl byt provadén operatni management.
(2) Skladba zafiZeni
1) Heating Device

Piedehfivaci komora 1 Salavé trubice elektrického ohfivate

Vyhtevnost 8Kw/jednotka 10 jednotek
Material trubice SCH-15

Dalsi Salavé trubice elektrického ohfivate
Vyhtevnost 3.5Kw/jednotka 56 jednotek

Materiél trubice SUS3108

2) Michaci ventilator

PredehFivaci komora | Radislni hfidel & ob&Zné kolo Celé typy odlitkd 1set

Umisténi ventilatoru Ptimo ptipojeny typ
Materiél SUS3108
Motor 2.2Kw

ZaFizenf detekce rotace  Spusténi upozorndni v ptipadd poruchy

Predehtivaci komora § Radialn{ h¥idel & ob&Zné kolo Celé typy odlitkd 4sety
Umisténi ventilétory Ptimo ptipojeny typ




Materidl SUS310
Motor 1.5Kw

Zatizenf detekce rotace Spusténf upozornéni v pFipad& poruchy

Cementani, difdznf komora Radiglnf h¥idel & ob&2né kolo Celé typy odlitkd 2sety
Materigl SCH-15
Moter 1.5Kw

Zatizenf detekce rotace  Spustén{ upozornénf v pfipadé& poruchy

Kalicf komora 1,2 Material
Motor 1.5Kw

Zatizen{ detekce rotace Spusténf upozornéni v p¥ipad& poruchy
3) Zatizeni pohonu vélcy Zatizeni pohonu vélcl pfepravujicich material v peci je konstruovéano jako
kryt4 tuba kruhového tvaru vyplnénd izolact. H¥idele jsou ‘
Pfichyceny k oboum okrajiim, tak aby byly podporovény loZisky vn& pece.
Vilce jsou pohan&ny energii dodavanou motorem s ptevodovkou
amenice jsou kontrolovany fotoelektrickym senzorem.

Material vélcové tuby KHR-35
Material smérovage SCH-22
Material of h¥idele SUS304
Kontrola pozice fotoelektricky senzor

+ pfidruZeny senzor (zafizeni dvojité detekce)
4) Detekce zasobniku uvnitf pece Fotoelektricky senzor 2 davky v 1 setu 6set

5) V3echny typy dveti
Vstupni dvefe predehfivaci komory 1 a vystupni dvefe kalici komory 2 ;

Tyto dvefe maji kombinovanou strukturu vzduchového vilce, linkového fet&zu a vodicich hran.
Vnitfni &asti jsou vyrobeny z kifemikovych desek a cihel. Kvilli ut&sné&ni dvefi
byla grafitova izolace stlatena k povrchu dvefi samotnou vahou dvefi.

Material dvefi SS41
Vystupni dvefe pfedehfivacich komor 1 a 2, vstupni dvefe kalicich komor 122 :

Tyto dvefe maji kombinovanou strukturu vzduchového vélce, linkovaci 3achty a vodicich hran.
Tyto dvefe jsou vyrobeny z teplnotn€ odolné lité oceli. Tésn&ni neni dileZitou soudasti.
Typ zkosenych dveti/ &tvercovy typ dvefi je instalovan k rozlieni zon.

Material dvefi SCH-15 +K361

6) Vyfukové potrubi  Toto potrubi je instalovéno v pedehtivaci komote 1 a kalici komote 2
ke kontrole tlaku uvnitf pece. Také hoték je instalovan za i¢elem
omezenf vstupu vnéjsiho vzduchu zapfi¢inéného tlakem vakua pti paci s dvetmi,
Je zde 1aké detektor soli, ktery je schopny detekovat ndhodny ohe.

Horék 2 sady
Kruhovy hofék 2 sady
Detektor soli 2 sady
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7) Dveini oponovy horék Oponovy hotak je instalovén k zastavenf vn&jstho vzduchu a k ochrané
atmosféry v peci v pFipadg, kdy jsou vstupni nebo vystupnf dvefe v pohybu.

Hofdk 2 sady
Detektor soli 2 sady
Oponovy hoték 2 sets

SOL. V/V for Air & Gas 2 sets

8) Zatizeni pro kontrolu atmosféry Mechanické priitokom&ry pro kaZzdou z6nu jsou pFipojeny
k panelu priitokomé&ru. Varovéni pred priinikem N2 plynu do pece
mize byt vyvoldno NLG priitokom&rem manuéln& ovladanym operétorem pfi stavu

nebezped.

Predehtivaci komora 1 Priitokomér(obohaceny plyn) pro LNG : 1 jednotka

Sol. V/V (SHOT PURGE-Body Mounting) 1 jednotka
Predehtivaci komora 2 Pritokomér(obohaceny plyn) pro LNG 1 jednotka

Pritokomér pro vzduch 1 jednotka

Sol. VIV 1 jednotka
Cementa¢ni komora Pritokomér pro LNG 1 jednotka

Pritokomér pro vzduch 1 jednotka

Kontrolni motor pro kontrolu toku obohaceného plynu 1 jednotka

Difuzni komora Priitokomér pro LNG 1 jednotka
Pritokomér pro vzduch 1 jednotka
Kontrolni motor pro kontrolu toku obohaceného plynu 1 jednotka

Kalici komora 1 Pritokomér pro LNG 1 jednotka
Priitokomé&r pro vzduch " 1 jednotka
Kontrolni motor pro kontrolu toku obohaceného plynu 1 jednotka

Kalici komora 2 Pritokomér pro LNG 1 jednotka
Priitokomér pro vzduch 1 jednotka
Sol. V/V (for Enrichment) 1 jednotka

Sol. V/V (SHOT PURGE - Body Mounting) 1 jednotka

-, T

b’




