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{54) Zptisoh vyroby tvarovych bimetalickyeh adlitki

Vynélez se tykad slévarenského zptisobu
vyroby tvarovych bimetalickych odlitkl v
provedeni jednostranném i oboustranném,
u kterych k zajiSténi funk&ni spolehlivosti
slitin se specidlnimi vlastnostmi je pouZito
ocelové kostry.

Udelem vyndalezu je zlepSit spojeni ocelo-
vé kostry se zalévanou slitinou na bazi Fe,
sniZit vyrobni naklady a umoZnit vyrabét
vétsi a tvarové sloZitéjsi bimetalické odlit-
ky neZ umoZiiuji doposud znamé slévéren-
ské technologie.

Mnohé slitiny, obzvlasté vysokolegované
abrazivzdorné slitiny a slitiny se specialni-
mi tfecimi a kluznymi vlastnostmi, nemaji
dostateéné mechanické hodnoty, potfebné
pro funkéni spolehlivest né&kterych stroj-
nich soudasti. Z tohoto divodu se tyto dily
vyrabi v bimetalickém provedeni, kde oce-
lova kostra zajiStuje poZadované pevnostni
hodnoty a specielni slitiny na béazi Zeleza
zajidtuji poZadované fyzikalni vlastnosti.
DiileZitym faktorem u téchto bimetalickych
soutéasti je dokonaly difuzni spoj mezi oce-
lovou kostrou a odlévanymi specidlnimi sli-
tinami na bazi Zeleza.

Bimetalické soudasti se podle tvarové slo-
Zitosti vyrdabi tvafenim a nebo odlévénim.
Tvafenim se vyrdbi tvarové jednoduché pro-
fily, priCemZ vychozim materidlem je tvaro-
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vé jednoduchy bimetalicky polotovar. PTi
vyrobé bimetalickych polotovartt pro tvare-
ni se obvykle ocelovéd kostra pFedehfiva v
roztavenych solich nebo struskach, s pii-
padnym dodatefnym indukénim ohfevem.
Takto piedehfatd ocelovd kostra se ponofi
do kovové formy, kde je jiZ nalit roztaveny
kov se speciédlnimi vlastnostmi.

Pokud se jednd o tvarové bimetalické od-
litky neni moZno tyto vyrabét touto meto-
dou s nasledujicim tvaFenim, ale musi se
vyrabét vhodnou slévarenskou technologil.
U zndmych slévarenskych technologii pro
vyrobu tvarovanych bimetalickych odlitkd
se zajiStuje dokonaly difuzni spoj mezi oce-
lovou Kkostrou a specidlnimi slitinami na
bazi Zeleza tim, Ze ocelovd kostra se pie-
dehiivda na potfebnou teplotu odlévanou
specidlni slitinou, kterd protéka dutinou
slévéarenské formy do vedlejdiho zéasobniku.
Pro tyto zndmé slévarenské technologie je
tfeba velké mnoZstvi tekutého kovu, velké
technologické pridavky, pfiCemZ je moZno
odlévat relativné malé a tvarové nendroCné
odlitky.

Uvedené nedostatky dosud znd&mjch slé-
varenskych technologii vyroby tvarovych
bimetalickych odlitk@i odstrafiuje zpfisob vy-
roby podie vynélezu, ktery vyuZivd indukc-
niho cohfevu ocelovych koster a vyznacuje



se tim, Ze ocelové kostry se uloZi do sléva-
renské formy, kde se pomoci indukéniho
ohievu ohfivaji rychlosti 200 aZ 1000 °C/min
na poZadovanou teplotu.

Vlastni slévarenskad forma je z nekovo-
vého materidlu vhodného sloZeni. Pot¥ebna
teplota predehiati ocelové kostry pro zajis-
téni dokonalého spojeni je zdvisld na roz-
mérech ocelové kostry, na rozmérech odié-
vané vrstvy a na vlastnostech odlévané sli-
tiny.

K zamezeni povrchové oxidace ocelovych
koster je vyhodné ohfev a odlévani prova-
dét v ochranné atmosfeie nebo ve vakuu,
pouZit koster s elektrolyticky nanesenou
vrstvou niklu a volit sloZeni slévarenské
formy tak, aby pfi plsobeni tepla od pfe-
dehiaté ocelové kostry se netvorila oxidaéni
atmosfera.

Pro zajiSténi rovnomérného induké&niho
ohfevu ocelovych koster je dileZity zpiisob
uloZeni ocelovych koster ve slévarenské
form&, tvar induktoru, frekvence a piikon
elektrického proudu. PP ohfevu ocelovych
koster, které jsou v etdZovém usporadani
ve vice jak dvou vrstvach nad sebou, je vy-
hodné pouZit induktoru ve tvaru civky. PFi
ocelovych Kkostrach, které jsou ohfivany
jednotlivé a nebo ve dvou vrstvach nad se-

bou a jsou vétsiho rozméru, je vyhodné po-
uZit plochych induktord.

Piikladem vyuZiti vyndlezu je vyroba bi-
metalického brzdového segmentu o rozmé-
rech ¢ 260 mm/e 160 mm, ktery se sklada
z ocelové kostry a z nizkolegované Ni-Cr-Mo
perlitické litiny. T¥i ocelové kostry, které
maji na povrchu elektrolyticky nanesenou
vrstvu niklu, jsou zaloZeny v etdZovém
uspofddéani do slévarenské formy, ktera je
zasunuta do induktoru ve tvaru civky o roz-
mérech ¢ 340650 mm. Induktor je napojen
na zdroj o vykonu 110 kVA a frekvenci
2000 Hz. Zdroj se zapne na 55 s, ¢imZ se
ocelové kostry ohfeji na teplotu 650 aZ
700 °C. Po ukonceni ohfevu ocelovych kos-
ter se slévarenskd forma vysune z indukto-
ru a do formy se naleje Ni-Cr-Mo litina o
teploté 1480°C. P#i wvyrob& bimetalickych
brzdovych segment{i podle vyndlezu se slé-
varenské vyuZiti zvysi oproti dosud znadmé
technologii ze 40 % na 80 % a pracnost pfi
mechanickém opracovdni klesd na 40 %
plivodni hodnoty.

Zpusob vyroby tvarovych bimetalickych
odlitki podle vyndlezu je obzvlast vhodny
pro vyrobu specielnich brzdovych segmen-
td, krycich desek a dalSich tvarovych stroj-
nich ¢éasti.

PREDMET VYNALEZU

Zplisob vyroby tvarovych bimetalickych
odlitkf, sklddajicich se z ocelové kostry a
slitiny na bazi Zeleza, pfi némZ se ohfata
ocelova kostra zalév4 slitinou s poZadova-
nymi vlastnostmi, vyznaCujici se tim, Ze

ocelové kostry se uloZi do slévarenské for-
my, kde se pomoci indukéniho ohfevu oh¥i-
vajl rychlost 200 aZ 1000 °C/min na poZa-
dovanou teplotu.
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