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(54) Préskové Zelezo pre vyrobu spekanych nelegovenych a legovenych vylis-

kov & spdsob jeho vyroby

Vynélez sa tyka prédskového Zeleza, ktoré sa vyznafuje zvySenou difdznou aktivitou,
ktord umonuje dosiahnut’ vysoké fyzikédlne a mechanické vlestnosti sidimstok vyrdbanych pos-
tupmi préskovej metalurgie bez zvySovania mnofstve e drubu legujicich prvkov.

Spekané sddiastky z legovanych oceli sa vyrdbaji preveine dvoma sposobmi. V jednom
pripade sa pouZivaji predlegované prasky, vyrdbené rozstrekovanim taveniny kovu poZadove-
ného chemického zloZenia. V druhom pripade se pripravujd préskové legované zmesi, pozosté-
vajice z préfkového Feleze, ku ktorému sa pridévejd legujice prvky tektieZ vo forme prés-
kov. Z takyjchto legovenych préSkovych zmesi, obvykle s pridavkemi mazadla, sa lisujd vy-
lisky, ktoré sa potom spekaji v ochrannych plynnych atmosférach za zvolenych teplotnych
podmienck, Nespekené a spekané vylisky sa éésto zhutiuji dynemicky za tepla v zdujme zvySe-
nia vliaestnosti tfchto vyliskov predovdetkym cestou zni¥enia a¥ odstrénenia ich pérovitosti.
V pripade vyroby spekenyoh ocelovych stdiastok z mieSanych préfkov k nalegovaniu vychodis-
kovych Sastic préskového Zeleza pridanymi legujdcimi prvkemi dochddza vo vylisku podaes spe-
kania difiziou v tuhom stave. Tento proces, poiom v zévislosti od podmienok spekenia a fy-
zikélnych vlastnbsti komponentov sistavy, rozhoduje o stupni nalegovenia, o chemickej &
Struktirnej homogenite materidlu e tym o konednfoh vlastnostiech meteridlu a sidiasiky. v
porovnani s predlegovanymi prdskami, vyhodou vyroby spekanych legovenych vyliskov z mieSa-
nyfch préskov je ich podstatne vyssie lisovatelnost) niZ3ie opotrebenie néstrojov, vaidia
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pohotovost’ vo virobe s ohiadom na poZiadavky odberatelov na vlestnosti vfliskov a celkove
aj ni%8ia cena hotovych .sidiastok, Urditou ich nevyhodou je zase vassia ohemickd a Ztruk-
tirna nehomogenite materidlu, ktord ale nemusi mat’ v ka¥dom pripade shorsujdei vplyv na
mechanické alebo iné funkdné vliestnosti vilisku. Predlegované présky, ktoré si drahiie a
hor#ie spracovatelné, uprednostnuji sa preto tem, kde sa kladie zv§seny doraz préve na vy-
sokl chemicki & Strukivrnu homogenitu materidlu vylisku. V pripade poufitia préskovyfoh
zmes{ na vyrobu legovanych vjliékov. do doteraz z uvedenych d8vodov v prdékovej metalurgii
prevlidda, i ked sa pridaji prvky, ktord podas spekenia vytvéreji kvepalni fdzu na uryohle-
nie difdznych pochodov rovnomernejdim a rfohlejsim rozdelenim legiry po povrchoch dastic
préskového Zeleza vo vflisku, legovanie samého jadra Sastic préskového %eleza prebieha vidy
difdziou legujlcich prvkov v tuhom stave, Snahou pritom ele je, aby sa ¥astice préikového
Zeleza v celom vylisku nalegovali pri najniffej teplote & za So najkratdiu dobu. To ‘ukagu-
Je, Ze cely proces spekenies a legovania takjchto materiflovych sistav bude ovplyvhovanymi
tymi vlastnosteml systému, ktoré urduji procesy difiizie. Pre vjrobu spekenych nelegovanych
a legovenych vyliskov z mieSanych préikov sa pouZive doteraz najmd hubovité préékové fele-
zo, ktorého sa vo svetovom meradle najviacej vyrdba a rozstrekované préskové Zelezo.

Hlavnym nedostatkom obidvooch spominanfch druhov préSkového Zeleza je, Ze maji pomerne
hrubozrnnd Struktiru, ktord je vysledkom ich doteraj¥ieho spdsobu vyroby. Hubovité présko-
vé Zelezo sa vyrdba redukcilou prirodnych alebo technickych kysliénikov Zeleza najdastejsie
pri teﬁlotdoh 1100 az 1300-°G, 8i%e v oblasti austenitu. Tym je v rozhodujiicej miere ov-
plyvnend aj velkost’ metalografického zrna feritu Sastic tohto préékového #eleza, Rozstre-
kované préskové Zelezo sa vyrdbe rozstrekovenim taveniny kovu vzduchom, inertnymi plynmi
alebo vodou. V tomto pripade ide teds opéi’ o pomerne hrubozrmni liacu Struktiru. Nasledu-
Jice Zihanie obidvoch druhov préSkového Zeleze, pri ktorom ide predovietkym o zniZenie ob-
sahu kyslike, zdsadne u¥ nezmeni charskter ich Struktiry, priom mBZe ale ddjst’ eite k dai-
Siemu rastu metalografického zrna, Velkost’metalografického zrne feritu tfohto druhov prés-
kového Zeleza v stave poufivanom v préikovej metalurgii je v rozsahu 20 a¥ 60 fam, najdesg-
tejsie okolo 30 fme V takjochto pripadoch nalegovenie jadra Sastic préd¥kového %eleza s hru-
bozrnnou Struktirou legujicim prvkom prebieha preva¥ne formou objemovej difizle, & to je
proces pomerne pomaly, Pre dosishnutie vyhovujicej chemiockej a #truktirne homogenity a
vlastnost{ legovanych vyliskov, pripravovenych z takfchto pré¥kov Zeleza, ktorfch mikrotvr-
dost’ feritu, stanovend mikrotvrdomerom podia Hannemanna, urdujtcim tvrdost’ podis Vickerse
. pri zathZeni 20 g (d4le pouze jeho mikrotvrdost HVM) neprevySuje hodnotu 160 a prisludnyoh
legir, tieto sa spekaji pri pomerne vysokyoch teplotéch, a to a¥% 1280 °C a ze dlLh¥iu dobu,
ako nﬁpr. v pripade pouZitia predlegovanfch pri¥kov.

Vys8ie uvedené nevfhody nemd préskové Zelezo pre vyrobu spekenych nelegovenfch & le-
govenfch vyliskov podia vyndlezu, ktorého podstate spodiva v tom, ¥e mé velkost’ metalogra-
fiokého zrna feritu men#iu ako 20 pme Predmetom vynélezu je tie¥ sp8sob viroby uvedeného
prédskového Zeleza, ktorého podsteta spodiva v tom, Ze hubovité alebo rozstrekovand prisko-
vé %elezo s veikogt‘ou dastioc, -stanovovanou sitovim rozborom, s vfhodou vadSou ako 100 am,

s velkostbu metalografického zrna vadiou ako 20 pn e 8 mikrotvrdostou HVM feritu menZou
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180, sa deformuje za studena, s vyhodou mletim, valcovanim alebo posobenfm rdzovej energie
i za spolupsﬁobenia vibréoif k dosiahnutiu hodndt mikrotvrdosti HVM feritu 180 a¥ 450, po-
tom sa préskové felezo ¥ihe pri teplotdch 500 aZ 900 % po dobu 0,5 a% 5 h, s vyhodou v
redukdnej plynnej atmoafére,

V§hodou riedenie podia vynflezu je, fe uvedenym zjemnenim Ftruktiry prédsSkového Zeleza
se zvessi celkovd dl#ke hranic jeho metalografickych zrn feritu, tak¥e v tychto pripadoch
difdzie legujdiceho prvku podas spekania do jadra jednotlivfch Zastic prdSkového Zeleza vo
vylisku, ktoryoh velkost’ sa urduje najéastej¥ie sitovim rozborom, bude prebiehaet’ prevaine
formou difdisie po hraniciech z¥n, a to je proces, ktory Je o niekolko rddov rfchlejs{ ako
objemovd difdzie, ktord takto prevefuje pri legovani préskového Zeleza s hrubozranou Struk-
tdrou, akd mi hubovité a rozstrekované prisSkové Zelezo vyrdbané doterajsimi postupmi. Zmen-
Senim metalografického zrne feritu jednotlivych 8astic préSkového sa zmen3ujd potom vjiraz-
ne aj nutné difizne dréhy na ich nalegovanie v celom objeme., RieSenim podia vyndlezu se
teda zrychli jednsk proces spekania nelegovanych vyliskov v dosledku prevaiujicej difdzie
po hraniciech zrn, jednak proces spekania legovania v§liskov pripravovanych z miesenych
priskov. To vytvdra podmienky pre dosiahnutie vysokych fyzikdlnych a mechanickjfch vlest-
nost{ spekenych vyliskov, & to ako v stave spekanom, tak e&j v stave napr. po kovani alebo
po inom mechanickom alebo tepelnbm spracovani, v porovneni s pripadom pouZitia rozstreko-
vaného alebo hubovitého prédkového Zeleza s hrubozrnnou Struktdrou, ako si tieto druhy
préskového Zeleza doteraz vyrdbané a doddvené. Vyndlezom sa rieSi aj sp8sob dosiahnutia
.potrebnej jemnozrnnosti Htruktiry jednotlivyjch Sastic uvedenych obidvoch druhov praskového

Zeleza.

Priklad

Hubovité prdskové Zelezo s veikdsﬂbu Sagtic v rozsahu 150 af 400 ym bolo podrobené
deformdcii ze studena volvirivom nédrazovom mlyne po dobu 8 hodin na vzduchu. Po tejto de-
formicii, ktord z fyzikdlnych hiedisk i s ohiadom ne rozdielnu velkost’ Sastic préskového
Yeleza nemo¥e zabezpedit’ rovnaky stupen deformadného spevnenia celej vsddzky, mali jednot-
1ivé Castice prdskového Zeleza mikrotvrdost’ HVM, stanoveni nk metalografickom vybruse, v
rozsahu 250 aZz 380, Potom bolo toto préskové ielézo v stave po vykonanej deformfeil ze stu-
dena Z{fhané pri teplote 750 °C po dobu 2 hod. v Stiepenom &pavku. Po tomto spracovani pri
jednotlivych dasticiach préskového feleza sa dosiahla velkost’ metalografického zrna feritu '
v rozsahu 8 af 12 pm, 3o splouje podmienky vyndlezu. Pritom pouZité hubovité préskové Zele-
Zo Vo vichodiskovom stave melo stredni velkost’metalografického zrna feritu 35 e Préskové
%elezo spracované uvedenym postupom podie vyndlezu, s dosishnutou jemnozranou Struktdrou,
splnuje podmienky pre prednostny priebeh difizi¢ legujicich prvkov pri spekani z mielanfch
préskov pripravovanych legovanfch viliskov prednostne po hraniciach metalografickjch zin
a tym pre dosiahnutie vyssich vliastnosti spekanych vyliskov,

Belsou vihodou préskového %eleze podia vyndlezu je, Ze zabezpeduje zniZenie spotreby -
. Sasto deficitnfch a drahjoh legir v ddsledku ich rovnomernejsieho rozdelenie v objeme spe-
kaného vylisku spominanou difdziou po hraniciach jemnozrnnej 3truktiry e tym ich lepSieho
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vyuZitie v prospech po¥adovanjch vlastnosti, Sidasne sa dosahuje i zniZenie spracovatei-
skych nékladov, pretofe tekéto materidlové sistavy je mo#né speket’ i pri niZSich teplotdch
ako vylisky pripravené z doteraj¥ioch druhov hubovitého alebo rozstrekovensho préskového Ze-

leza, 8o prispieve aj k znifeniu spotreby energii.

PREDMET VYNALEZU

1., Préskové Yelezo pre vyrobu spekanfch nelegovanyfch a legovanyeh vyliskov vyznadené
tym, %e md velkost metalografickych zrn feritu mensiu ako 20 jame

2, Spdsob vyroby préskového Zeleza podle bodu 1 vyznadeny tym, %e hubovité alebo rog~
strekované préskové Zelezo, s vyhodou s velkostou dastic s vyhodou vadsou ako 100 am, 8 vel-
kostbou metelografického zrna feritu vadSou ako 20 pn & s mikrotvrdostou HVM feritu mensou
ako 180 sa podrobi deformdcii ze studena, s vfhodou mletim, valcovanim alebo pSsobenim ré-
zovej energie i za apolupésobenia vibrécif k dosiahnutiu hodndt mikrotvrdosti VHM feritu
180 a%Z 450, potom sé prddkové Zelezo Zihe pri teplotdch 500 aZ 900 % po dobu 0,5 a% 5 h,

8 vyhodou v redukénej plynnej atmosfére.

Vytiskly Moravské tiskaiské zavody,  Cena: 240 K&s
provoz 12, Leninova 21, Olomouc '
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