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Zptisob vyroby vélcll, zejména pro stiedo-
jemné profilové valcovaci traté, s Cepy o
malé kuZelovitosti a vdlcovymi konci malé-
ho priméru, ktery se vyznatuje lity té-
lem s vysokou ot&ruvzdornosti a Zivotnosti
a Gepy prostymi vnitFnich a povrchovych
materidlovych vad, kde se valec odleje na-
stojato do kokily a po odlit se za tepla pie-
kovaji kuZelovité &asti a pak vélcovité kon-
ce Cepfli, nateZ se vdlec tepeln& zpracuje
normalizaénim ¥ih&nfm a néslednym popous-
ténim.
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Vynalez se tykd zplisobu vyroby litjch
vdlcl,, zejména pro stfedojemné profilové
vélcovaci trat, s Cepy o malé kuZelovitosti
a valcovymi konci malého praméru.

Tradi¢nim zpfisobem vyroby vélch je jejich
odlévéni do forem na stojato, a to do forem
piskovych, kovovych nebo kombinovanych.
Timto zplsobem se vyrdbé&ji védlce rfiznych
typh a velikosti z litiny nebo z oceli. P¥i od-
lévdni vdlct dochdzi k pomdrné vysokému
vyuZiti kovu, hlavni vyhodou je vysoka %i-
votnost litych valcl. Nevyhodou zptisobu
vyroby odlévanych vélci je, Ze lité vélce se
nevyznafuji vysokymi materidlovymi vlast-
nostmi a proto Ize tyto vdlce pouZit pro
tvafeni s mensimi mé&rnymi tlaky. Dalsi ne-
vyhodou je, Ze pri tuhnuti véalcd, jako ttva-
ri s podélnou osou, ve svisié poloze pfi roz-
dilnych podminkdch intenzity odvodu tepla
formou po vySce vélce vytvafeji se v oso-
vych oblastech t&la a zejména v Cepech
vélce Fediny, staZeniny a vycezeniny, piiso-
bici negativng na jakost valci,, zejména s
vetdimi technologickymi piidavky materialu,
jak je to b&Zné u odlitych hornich &epd,
které maji p¥i valcovani funkci hnacich e-
pli. Proto neni moZno vyrab&t jakostni lité
védlce s Cepy malych pramérd o malé kuZe-
lovitosti a s valcovymi konci malého pri-
méru, které jsou urdeny pro stFedojemné
profilové valcovaci traté.

Odstfedivym . litim védlcd s vodorovnou,
Sikmou nebo svislou osou vélce p¥i odléva-
ni z oceli nebo litiny dosdhnou se sice lepsi
mechanické vlastnosti valch, zejména otéru-
vzdornost, avSak nevyhodou jsou zna&né na-
klady na pofizeni strojniho za¥izeni k pro-
vadéni tohoto zplisobu vyroby, které p¥i o-
mezené moZnosti pouZiti vysoce legovanych
materidlli umoZfiuje vyrdb&t valce jen do
urgitého priméru.

Byl téZ navrZen zpflisob vyroby vdlcfi, p¥i
n&mZ se dolni Sep a t&lo vélce s ndlitkem od-
lije do formy a horni €ep, ktery méa p¥i funkci
valce byt hnacim fepem se vykove z horni
casti téla vélce. U tohoto zplisocbu vyroby
védlcil je vysoce naméhany hnaci ep z ko-
vaného materidlu s jemnou strukturou a té-
lo vélce a spodni Cep mé lici strukturu a
dochézi k vysokému vyuZiti tekutého kovu.
Nevyhodou vsak je pFili§ velkd redukce ko-
vl pii Gplném vykovéni Gepil z bloku vélce,
coZ vede u nadeutektoidnich legovanych
ocell ke vzniku trhlin. Z tohoto dfivodu jsou
pii této technologii kladeny vysoké poZadav-
ky na dodrieni pfesnych kovacich teplot.
Vélce vyrobené podle této technologie jsou
vhodné pro t&Zké trat& s vysokou pretvar-
nou praci.

- BéZn& pouZivand je také technologie ce-
lokovanych véalcti. U ni se dosahuje homo-
genni struktury, kvalitniho povrchu a vyso-
kych hodnot mechanickych vlastnosti valcd.
Proto se takto zhotovené valce uplatiiuji pro
tvdfeni kovil za studena s vysokou pretvar-
nou praci. Nevyhodou této technologie je

4
nizké vyuZiti materidlu p¥i vyrobd vélct z
ingotfi, vysoka cena valci a nepomérné niz-
8§i Zivotnost pracovnich povrchfi s porovné-
nim s valci litymi.

Kromé vySe uvedenych techologii je zndm
zplisob svatovdni vdlcti ze dvou nebo vice
C4sti, navaPfovdni pracovni vrstvy vélcit a
bandaZovani vélcli. Tyto technologie se u-
platiiuji pouze v omezeném rozsahu pro vy-
robu vdlel se zvlaStnimi poZadavky nebo
pro vyrobu véalcl mimoi'ddné velkych roz-
mérd. Jejich nevyhodou je omezeny rozsah
vyroby, poZadavky na zvlaStni materidly a
ndkladna zafizeni a jejich vysokd cena.

Nedostatky zndmého stavu techniky od-
straifiuje zplisob vyroby litych valcll, zejmé-
na pro stredojemné profilové traté podle
vynédlezu, jehoZ podstata spotiva v tom, Ze
se vélce odliji na stojato do kokily, po od-
liti valch se za tepla pPekovaji kuZelovité
¢asti a pak vélcovité konce Cepli, nadeZ se
vilce tepeln& zpracuji normalizaénim Ziha&-
nim s ndslednym popousténim.

Vyhodou vynélezu je, Ze se ziskd hutny
materidl bez vycezenin, Fedin a ostatnich
materidlovych vad v potfebné tlouStce od
povrchu Cepl. Ziskd serovnéZ véalec s litym
t8lem s vysokou otéruvzdornosti a Zivotnosti
a s Cepy prostymi vnitfnich a povrchovych
vad.

K bliZ§imu osvétleni se ddle uvadi pfi-
klad vyroby védlce podle vyndlezu. Védlec pro
stfedojemnou trat o priméru 760 mm a dél-
ky téla 1280 mm, se spodnim Cepem o prii-
méru 310/470 mm, délky 1110 mm, hornim
¢epem o priméru 570/620 mm a délkou 1700
milimetrdt i s nélitkem, se odléval z oceli
obsahujici v hmotnostnich jednotkéch 0,85
procenta uhliku, 0,45 % manganu, 0,60 %
k¥emiku, 0,035 % fosforu, 0,035 % siry, 1,42
procenta chromu, 0,35 % molybdenu, zbytek
Zelezo a obvyklé pF¥imési na stojato do koki-
ly, Cepy do formovaci smé&si CT — CrMg a
Samotu.

Odlitek valce se nahtfdl podle predepsa-
ného tepelného reZimu na Kkovaci teplotu
1150 °C. V prvé fazi se vykonal manipulaéni
Cep o rozmérech podle pouZitého vahadla.
V dalsi fazi se vykovaly kuZelovité d&asti
Cepu o pruméru 480/400 mm a potom né-
sledovalo kovéani vdlcov§ch &asti obou epil
na poZadované priméry 400 mm u hnaciho
a 300 mm u unéSeciho epu a délky 1130
milimetrii a 1070 mm. Stupeii prokovani &e-
pl €inil u hnaciho ¢epu od 2,3 do 2,65 a u
unéSeciho &epu od 1,2 do 1,5. Po vykovéni
¢epu nésledovalo normalizaéni Zihdni s po-
pouSténim: nahfev 20 °C za hodinu, vydrZ
5 hodin na teploté 650 °C, nahi'ev 30 °C/h,
vydrZ 16 hodin na teplot& 850 °C, ochlazeni
na vzduchu do teploty 450 °C, nahiev 20 °C/h
na teplotu 600+20 °C, vydrZ 20 hodin na tep-
loté 600 °C, chlazeni v peci 30 °C/h do tep-
loty 150 °C.

DosaZend tvrdost valce se pohybovala me-
Zi 270 aZ 280 HB.
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PREDMET VYNALEZU

Zptisob vyroby litych valcd, zejména pro
stfedojemné profilové vélcovaci tratg, s Ce-
py o malé kuZelovitosti a vélcovymi konci
malého prliméru, vyznaceny tim, Ze se vél-
ce odliji na stojato do kokily, po odliti val-

cll se za tepla piekovaji kuZelovité Casti a
pak vélcovité konce Cepil, naCeZ se vélce
tepeln& zpracuji normalizatnim Zihanim s
naslednym popouSténim.
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