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Navrhovang rieSenie riesj broblém zahez-
pecdenia vhodnych pevnostnych g plastic-
kych vlastnosti ocelovych pésoy a plechov
pre smaltovanie g zamedzenie tvorby Supin
Vo vrstve smalty, Upokojend ocey 0 chemic-
kom zloZeni v hmotnostnom vyjadreni do
0,07 o uhlika, 0,18 az 0,35 9 manganu, 0,02
az 0,05 9% kremika, do 0,02 9 fosforu, do
0,025 % sivy, 0,02 az 0,05 9 hlinika, do 0,06
pere. medi sa odlieva do ingotov alebe na
zariadeni plynulého odlievania do bram, kto-
ré sa valcuji za tepla kontinuélnym spdso-
bom na teplé pésy, tieto sa navijajui do zvit-

ocelovy pds po vyvalcovani za tepla sa na-
vija pri teplote 660 a¥ 740 °C, a Ze celkova
deformécia pri valcovani za studena je v
rozmedzi 65 az 73 0 vstupnej hrabky preq
valcovanim za studena.
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Vynédlez sa tyka spdsobu vyroby ocelgvygch
pésov a plechov pre smaltovanie najmi vy-
robkov. pre domécnost a rieSi zabezpelenie
vhodnych pevnostnych a plastickych, vlast-
nosti ocelovych pasov a plechov pre smal-
tovanie a zamedzenie tvorby Supin vo vrstve
smaltu.

St znadme splsoby vyroby ocelovych pa-
sov a plechov pre smaltovanie z hlbokotaZ-
nych neupokojenych oceli. Ich technologia
vyroby je beZne zndma. Nevyhodou takto
vyrobenych ocelovych pasov a plechov je
najmé deformadné starnutie, vplyvom Kkto-
rého dochaddza k zvySeniu pevnostnych
vlastnosti, k znifZeniu plastickych vlastnosti
a taZnosti. Vplyvom tychto vlastnosti docha-
dza k zhorSenej tvArnitelnosti pri lisovani
vyrobkov, oho dosledkom je znadny vyskyt
nepodarkovych vyliskov.

TieZ je zndmy spdsob vyroby ocelovych
pésov a plechov pre smaltovanie z upokoje-
nych oceli, ktory je nasledovny: Upokojend
ocel sa odlieva do ingotov alebo na zaria-
deni plynulého odlievania do bram, potom
sa valcuje za tepla kontinudlnym spésobom
a navija sa do zvitkov pri teplote 540 aZ
570°C, dalej sa valcuje za studena, pri¢om
celkovd deformécia pri valcovani za stu-
dena je v rozmedzi 57 aZ 68 % vstupnej
hriibky pred valcovanim za studena, po val-
covani za studena sa ocelovy pas rekrysta-
lizatne Ziha, a deli do tabidl. Nevyhodou
tohto spdsobu vyroby ocelovych pasov a ple-
chov pre smaltovanie z hlbokotaZnych u-
pokojenych oceli je malé mnoZstvo porich
a prekaZok v Struktire zdkladného kovu,
o spbsobuje vysokit priepustnost vodika,
ktorda nepriaznivo pdsobi na prilnavost a
pavrchovii akost smaltu a tieZ je pri¢inou
tvorby Supin vo vrstve smaltu.

Uvedené nedostatky odstrafiuje spdsob
vyroby ocelovych pésov a plechov pre smal-
tovanie najmé vyrobkov pre domécnost z u-
pokojenej acele o chemickom zloZeni v
hmotnostnom vyjadreni do 0,07 % uhlika,
0,18 % aZ 0,35 % mangédnu, 0,02 aZ 0,05 %
kremika, do 0,02 % fosforu, do 0,025 % siry,
0,02 aZ 0,05 % hlinika, do 0,06 % medi, od-
lievana do ingotov alebo na zariadeni ply-
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nulého odlievania do bram, ktoré sa valcujt
za tepla kohfinudlnym spdsobom na teplé
pdsy, ktoré sa navijaju do zvitkov, potom
sa valcuji za studena a rekrystalizatne Zi-
haji podla vynélezu. Podstata vynalezu spo-
¢iva v tom, Ze ocelovy pas po vyvalcovani
za tepla sa navija pri teplote 660 aZ 740 °C,
a Ze celkovd deform4cia pri valcovani za
studena je v rozmedzi 65 aZ 73 % vstupnej
hrihky pred valcavanim za studena.

Vyhady spdscbu vyroby ocelovych pésov
a plechov pre smaltovanie najmé vyrobkov
pre domdcnost podla vyndlezu sd hlavne v
tom, Ze sa dosiahne jemnozrnné Struktira
zdkladného kovu a cemenitu, ¢im sa vytvori
vafSie mnoZstvo poruch a prekéZok v za-
kladnej feritickej hmote, ktoré zniZuji prie-
pustnost vodika a tak zabrafiuji tvorbe 3u-
pin vo vrstve smaltu a zdrovenl priaznivo
pOsobia na prilnavost a povrchovi akost
smaltu. Dalsou vyhodou je zmen$enie de-
forma¢ného starnutia, ¢im sa dosiahne op-
timdlnych pevnostnych vlastnosti, zlep3enie
plastickych vlastnosti a taZnosti, zdsluhou
¢oho dochddza k lepSej tvvarnitelnosti pri
lisovani a prakticky k odstrdnenin nepo-
darkovych vyliskowv.

Priklad uskutofnenia sp6sobu vyroby o-
celovych pédsov a plechov pre smaltovanie
najmé vyrobkov pre domdécnost podla vy-
nélezu. Upokojend ocel o hmotnostnom zlo-
Zeni: 0,05 % uhlika, 0,22 % mangéanu, 0,02 %
siry, 0,012.% fosforu, 0,042 % kremika, 0,25
perc. hlinika, 0,05 % medi sa na zariadeni
plynulého odlievania odliala do bram, ktoré
sa za tepla valcovali na pas hribky 2,6 mm
a tento sa navijal do zvitkov pri teplote 700
stupiiov Celzia. Potom sa ocelovy péas moril
a valcoval za studena na hribku 0,8 mm,
priGom celkovéd deformécia za studena ho-
la 69 %. Potom: sa. ocelovy péas rekrystalizad-
ne vyzihal a nasledne tberom 1,0 % spraco-
val hladiacim valcovanim a nakoniec sa na
prie¢nych deliacich linkédch delil do tabl.
Takto spracovany ocelovy plech dosiahol
nasledujice mechanické vlastnosti: medza
klzu R, = 237 MPa, medza pevnosti R, =
= 361 MPa a faZnost Ast = 34,2 %. Pri sku-
Sobpom smaltovani takto vyrobeného plechu
sa nevyskytli Supiny.

PREDMET VYNALEZU

Sp6sob vyroby ocelovych pésov a plechov
pre smaltovanie najmé vyrobkov pre domaéc-
nost z upokojenej ocele o chemickom zloZe-
ni v hmotnostnom vyjadreni do 0,07 % uhli-
ka, 0,18 aZZ 0,35 % mangénu, 0,02 aZ 0,05 %
kremika, do 0,02 % fosforu, do 0,025 % siry,
0,02 a¥ 0,05 % hlinika, do 0,06 % medi, od-
lievand do ingotov alebo na zariadeni ply-
nulého odlievania do bram, ktoré sa valcu-

jii za tepla kontinudlnym spdsobom na tep-
1é pésy, ktoré sa navijaji: do zvitkov, potom
sa valcuji za studena a rekryStaliza¢ne Zi-
haju, vyznacdujaci sa tym, Ze ocelovy pas po
vyvalcovani za tepla sa navija pri teplote
660 az 740°C, a Ze celkovd deformécia pri
valcovani za studena je v rozmedzi 65 aZ 73
perc. vstupnej hrabky pred valcovanim za
studena.
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