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(57)  Anotacia:

Pri sposobe vyroby bezivovej za tepla zhotovovanej
rarky z ocele s obmedzenymi moZnost'ami zmeny tvaru,
predovietkym z ocele na valivé loZiska, pri ktorom je
predbezne spracovana a odplynena, ako i dezoxidovana
tekutd ocel’ Ziaduceho chemického zloZenia uliata v
pasmovom odliatku s 'ubovolnym prie¢nym rezom a po
oddeleni od pasma je ty¢ pasmového odliatku rozdelena
na pouziti dizku, podrobena pretvaraniu. Pouzita dizka
bez predtvarovania, t. j. v stave po uliati a bez tepelného
spracovania (difizne Zihanie), je zahriata na teplotu
pretvérania a privedena zariadeniu na vyrobu rirok.
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Oblast’ techniky

Vynélez sa tyka sposobu vyroby za tepla zhotovovanej
rirky z ocele svysokym obsahom uhlika, predovietkym
nadeutektoidnej ocele podl'a ivodnej Casti hlavného néroku.

Doterajsi stav techniky

Material s oznatenim DIN 100Cr6 a vhodnej ocele d’ai-
$ich noriem a pravidiel, z ktorych s v eurépskej oblasti
prevazne vyrdbané valivé loZiska, patri kvoli vysokému ob-
sahu uhlika k nadeutektoidnym oceliam. Na vyrobu za
tepla zhotovovanej riarky s ako vychodiskové materialy na
zhotovenic jednotlivého krazku valivého loZiska pouZité
nasledujice sposoby.

Vychadzajiic zo surového Zeleza cez LD-oceliareti a
panvovi pec, ako i odplynenie panvy, alebo alternativne
vychédzajtic z E-oceliame, panvovej pece a odplynenia pe-
ce a vo zvlaitnych pripadoch cez pretavovaciu oceliareit je
odliaty ingot, ktory je na ingote predradenej valcovace]
trate valcovany na kruhovy ingot. Tento kruhovy ingot je
predovietkym Assel - spOsobom pretvarany na za tepla
zhotovenu rurku (pozri Ocelové rurka - prirucka, 10. vyda-
nie, nakladatePstvo Vulkan, Essen, 1986, str. 141 - 143).
Assel - trat’ ma zvy&ajne pec s oto¢nou nistejou ako ohrie-
vacie zariadenie, za ktorou nasleduje perforator na vyrobu
dutych telies, vytvoreny ako dierovaci stroj na valcovanie
rar. Toto duté teleso je privedené Assel - valcovni, pozos-
tavajucej z troch po obvodc rovnomerne rozmiestnenych
sikmych valcov, ktoré s vybavené osadenym kalibrova-
nim. Po vytiahnuti ty&e, ktord sluzi ako vnitorny néstroj, je
polotovar rirky dodatotne zahriaty, a redukénou valcoviiou
s vi&im mnoZstvom valcovacich stolic a kalibrovacim
strojom zapojenym v sérii je vyrobend za tepla zhotovend
rirka. Nevyhodné pri tomto spdsobe je, Ze vioZeny kruhovy
ingot musi byt blizky rozmerom za tepla zhotovenej rirky
a na pokrytie dodavacieho programu je potrebny va¢3i po-
get valcovaného, pripadne kovaného materidlu v podobe
kruhovych ingotov.

Assel - trat’ je sice vyhodné zariadenie na vyrobu rurok
na valivé loZiskd, ale aj ostatné zariadenia na vyrobu rirok,
ako zariadenie pretlatacej stolice alebo kontinualne trate na
vyrobu rarok si vyuzivané vzdy s pouZitim pretvaraného a
difizne Zihaného pouZitého materiélu.

Je tie? zname namiesto liateho bloku (ingot) vyrobit
kontinualne liaty blok (bloom) - prevazne v pravouhlom
tvare - a ten procesom valcovania alebo kovania pretvorif
na kruhovy ingot. Alternativne je miesto obdiznikového
formatu vyrobeny gulaty pasmovy odliatok, pri¢om tieZ
tento pasmovy odliatok je po oddeleni valcovany alebo ko-
vany (pozri Revue de Metallurgie CIT, april 1989, strany
344 - 350). Podl'a stavu techniky je stupeil pretvorenia
zvoleny tak, %e sa dosiahne stupeft prekovania alebo stupe
tvarovania I=5. Zvolenému procesu valcovania alebo kova-
nia je vidy predradené difizne Zfhanie, aby segregity a
hrubé karbidové vylugeniny, pochadzajice zo spdsobu od-
lievania, boli do zna&nej miery odstrinené, pripadne znize-
né. Vietky zmienené sposoby vyroby na vychodiskovy
material st nakladné, lebo na pretvéaranie si potrebné velké
kapitalovo nakladné zariadenia a materialom sa viacnasob-
ne pohybuje. PretoZe tyle sa musia pretahovanim vzdy
znova rozdelit, pripad4 tie? primerané mnoZstvo na konco-
vy material. KaZdy dodatotny pracovny a transportny krok
znamend nebezpedenstvo vytvorenia d'alSej alebo sa zvi¢-
Sujucej chyby, ktorej odstranenie zvySuje naklady.

Podstata vynilezu

Ulohou vynalezu je uviest spdsob vyroby za tepla
zhotovovanej rirky z ocele s vysokym obsahom uhlika,
predovietkym z nadeutektoidnej ocele, ktory je v porovnani
S0 znamym spdsobom cenovo priaznivej3i a ktorym moZno
dosiahnut lepSie vyuZitie materidlu, ako i krat3i &as priebe-
hu materialu.

Tato uloha je podl'a vynélezu riciena spdsobom vyroby
bezgvovej za tepla zhotovovanej rirky z ocele s vysokym
obsahom uhlika, predovietkym nadeutektoidnej ocele, pri
ktorom sa predupravena a odplynend, ako i dezoxidovana
tekuté ocel’ v pasmovom odliatku v Ziaducom chemickom
zloZeni odlieva s Pubovolnym prie¢nym rezom a po odstra-
neni pasma sa ty¢ pasmového odliatku rozdelena na pouzi-
vant dizku podrobuje pretvéraniu. Podstatou vynalezu je,
¢ material pasmového odliatku vysokého stupiia Eistoty sa
vyrdba s jemnymi karbidovymi vyligeninami a vysokou
jemnostou zrna a Ze pouZivané dizky sa v stave po odliati
zahrievajii na teplotu pretvérania a privadzaji sa zariadeniu
na vyrobu rirok, ktoré vyhodne obsahuje dierovaci lis, pri-
gom sa pri procese dierovania ako ¢ast celého procesu za-
riadenia na vyrobu rirok v pretvaranych pouZivanych diz-
kach vytvdra stav napitosti, ktory ma za minimalizacic
$mykovych napiti o najvy3$iu negativnu priemernu hod-
notu napétia sy,

Podl'a d’alSieho znaku vynélezu sa pri procese dierova-
nia na polotovar posobi nastrojom, ktory zachytava pouZi-
vanu dlzku a ktory ma uzatvorend plochu pladta.

Podra daldieho znaku vynalezu ma pouZita dizka voli-
tePne 3tvoruholnikovy alebo iny polygondlny, prednostne
gulaty priedny rez.

Podl'a jedného z vyhodnych uskutoneni vyndlezu sa
pri procese dierovania na polotovar pdsobi agregatom s ot-
vorenym pracovnym priestorom, predovietkym kuZelovym
dierovacim strojom na valcovanie rirok, priCom pouZita
dizka mé prednosine gulaty priedny rez.

Pritom je vyhodné, ak sa odlieva ocel’ v gul'atom pasmo-
vom odliatku s formatom v rozsahu ¢ od 170 mm do 450
mm a rychlostou zlievania v rozsahu 1,8 aZ 0,6 m/min., na
oblast’ rozmerov ¢ 170 mm a2 240 mm, prednostne v rozsahu
1,8 az 1,2 m/min.

Na nadeutektoidni ocel materialovej skupiny oceli na
valivé loiska sa vyhodne tekuta ocel’ najprv &iastoéne dezo-
xiduje vyhradne uhlikom, kremikom a manginom bez pri-
davku hlinfka a nadvizne sa Gplne dezoxiduje uhlikom vo
vakuu.

Pritom je vyhodné, ak pri d’alom spracovan{ obraba-
nim za tepla zhotovovanej rurky reznymi néstrojmi je ob-
sah siry v rozsahu od 0,008 do 0,015 hmotnostného podictu
v percentach a pri do znalnej miery beztrieskovom spraco-
vani je obsah siry maximéalne 0,005 hmotnostného podielu
v percentach.

Podl'a dalsicho znaku vynalezu pritom pomer chrém -
-uhlik je v rozsahu medzi 1,35 aZ 1,52, a vyhodne 1,45.

Podl'a d’aldieho znaku vynalezu pri odlievani sa do za-
riadenia na pasmové odlievanie vklada ponoreny odtok s
priemerom < 25 mm pri vhodnej stavebnej vyske, ako i
rozdelovag s prichradkami.

Podla jedného z dal¥ich vyhodnych uskutotneni zaria-
denim na vyrobu rarok je pretlagacia stolica s lisom ako
dierovacim agregatom.

PodPa vyhodného uskutoénenia proces vyroby ocele
obsahuje v danom poradi nasledujtce kroky:

- vyroba surového Zeleza,
- odsirenie surového Zeleza,
- proces dachania v LD - konvertore,
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- odpich panvy s legovanim a kombinovanou dezoxidaciou
s C, Si a Mn bez pridavku hlinika,

- spracovanie v panve bez Zeravenia elektrickym oblikom
odplynenim a dezoxidéaciou uhlikom pri vakuu, jemnym le-
govanim a oplachom,

- odliatie v kruhovom formate na zlievacom zariadeni na
obliikové pasma s vylidenim oplachovania argénom potas
odlievania.

Priklady uskuto¢nenia vynilezu

Jadrom vyndlezu je pouZitie nepretvaranych pasmo-
vych odliatkov z ocele, predovietkym z materidlovej sku-
piny oceli na valivé loZiskd Fubovolného priegneho rezu na
zariadenie na vyrobu rarok pri vynechani doteraz zvy&aj-
nych predradenych valcovacich a kovacich procesov, ako i
pri upusteni od difiizneho Zihania poZadovaného podra sta-
vu techniky. Vynechanie tohto pracovného kroku 3etri
znainé naklady a Cas. Okrem toho je material lepsie vyu-
Zity, lebo sa nemusi tak Casto delit’ a naberaf. Pri takomto
pouZiti nepretvaraného a diflizne neZihaného pasmového
odliatku je potrebné brat’ ohfad na to, Ze pri procese dicro-
vania je ako Cast celého procesu zariadenia na vyrobu ra-
rok v pretvéranej pouZitej dizke vytvoreny stav napétosti,
ktory pri minimalizdcii $mykovych napdti ma pokial' &o
moZno najvys3iu negativnu priemerni hodnotu napétia s,

Spdsob podla vyndlezu moZno pouZit’ na vietky druhy
vyroby pasmovych odliatkov ako kolmé pasmové odliatky
alebo oblikové pasmové odliatky a nezévisle od prie&neho
rezy, t. j. ¢i st Stvorhranné, osemhranné, polygonalne alebo
gul'até. Vyrobeny pasmovy odliatok je po rozdeleni v pou-
sitych dizkach bez pretvarania, t. j. v stave po odliati, za-
hriaty na teplotu pretvarania a potom privedeny zariadeniu
na vyrobu rirok. Ako obzvlast vyhodna sa ukazala metoda
pretladacej stolice a pretla¢acieho lisu. Pri vetkych uvede-
nych spdsoboch je zahriata pouzita dika na dierovaci pro-
ces vloZena do gul'atej matrice a pri priebehu dierovania je
v pretvaranom obrobku, ako bolo uZ uvedené, vytvorena
priemerna hodnota napitia s,,. Tym sa zabrani roztrhnutiu
materidlu. Ale aj d'aldie dierovacie agregéty s neuzatvore-
nym pracovnym priestorom, napriklad kuZelovy dierovaci
stroj na valcovanie rurok, predradené pri kontinualnom
spdsobe na vyrobu riirok alebo automatiku, sa modZu na to
pouZit. Musi sa alc vol'bou geometrie valcov, nastavenim,
ako i druhom vodidiel dbat’ na to, aby tiez tu vznikal stav
napétosti s, pri ktorom je podiel tahovych napéti minima-
lizovany, a tak uZ nie je nebezpedenstvo roztrhnutia obrob-
ku pri procese dierovania mozné.

Pouzitie priameho pasmového odliatku podmiefiuje
oproti bezne pouZivanému pretvaranému a diftizne Zihané-
mu materidlu pasmovy odliatok, ktory mé & moZno naj-
viac homogénne a jemné disperzné rozdelenie primarnych
karbidov a vysoky stupeti Cistoty, ako je i o moZno najviac
jemne zrnity, charakteristiky, ktoré si zaru€ené nasledne
vysvetlenym taviacim a odlievacim procesom. Vysoky stu-
pefi Cistoty je Ziaduci, pretoZe nekovové vtriseniny, nevy-
hnutne vznikajice pri vyrobe ocele, zostavaja uchované v
ich pdvodnej vefkosti tastic a potte na jednotku hmotnosti
aZ do poutZitia ako vychodiskového materidlu na rurky a nie
su pretvéranim pretiahnuté a zmenené. Tato stvislost' plati
rovnakym spOsobom tieZ pre stredni velkost zrna. Redu-
kovanie hrubych karbidovych vtrsenin je v spojenf s vy-
nechanim doteraz bezného difazneho Zihania, ktoré sa pri
beZnom spdsobe stard o vyrovnanie koncentricie uhlika a o
homogenizéciu 3truktiry.

Na vyrobu takto charakterizovaného kontinualne liate-
ho materidlu ako materialu pouzivaného na zariadenia na
vyrobu rirok, je podla vynilezu ako opatrenie navrhnutd
zmenend metalurgia, ako i zvlaStne opatrenia pri liati pas-
mového odliatku. K tomu patri aj prispdsobena rychlost™
zlievania v rozsahu najmd 1,8 - 1,2 m/min. na rozmerovi
oblast’ 170 - 240 mm ¢. Tieto rychlosti zlicvania v spojeni
so svedomitou metalurgiou lejacej panvy a priaznivym pri-
spdsobenim triediov so zretelom na uzdver vzduchu, ne-
horlavy vystroj a pradenie ocele, ako i zvla§tnym ponore-
nym odtokom a zloZenia ocele prispdsobenej vzhladom na
zlievatelnost’ a stupeii Cistoty, predovietkym prvkov Al, S
a O,, zaruCuji Ziadany stupeni Cistoty. Uvedené rozsahy
rychlosti zlievania ulah&uji vzostup dichania a vtrisenin v
zmysle vysokého stupiia &istoty, su ale zvolené tak, Ze Zia-
dana jemna zrnitost’ nie je obmedzena. Rychle stuhnutie pri
relativne malych prie¢nych rezov vedie uZ v stave po od-
liati k Struktire s vysokou jemnou zrnitostou a znemoZiuje
zdrovelt vyluCenie hrubych karbidov. So zretefom na
ochladenie pozorovatelné v prie¢nom reze a so zretelom na
rozdelenie vtriisenin dava sa prednost’ gulatému formatu. V
zésade jc ale préve tak mozZné odliat’ porovnatelny $tvor-
uholnik, osemuholnik alebo polygén. Zvladtne ponoreny
odtok sa vyznatuje tym, Ze priemer je < 25 mm pri vhodnej
stavebnej vyske. To sa priaznivo prejavuje na ferostatickom
tlaku a na spravani pridenia pri zlievani.

Na zvlastny pripad nadeutektoidnej ocele materialove;j
skupiny oceli na valivé loZiska je vyrobcami valivych lo-
zisk predpisany minimélny obsah siry, aby za tepla zhoto-
vovana rurka, pripadne oddelené kruzky, mohli byt bez
problémov bezchybne opracované obrabanim reznymi né-
strojmi. V zmysle dobrého stupiia &istoty by malo byt na
jednej strane siry v oceli o najmengj, ale na obrabanie rez-
nymi nastrojmi by mala ocel' minimalny obsah siry mar.
Ako Gelné sa v tomto zmysle ukazalo rozmedzie 0,008 -
- 0,015 hmotnostného podielu siry v percentach. Ak je na
rozdiel od toho d’alSie spracovanic do znatnej miery bez-
trieskové, potom sa obsah siry max. 0,005 hmotnostného
podielu v percentach poklada za vyhodny. Na obidva druhy
dalsieho spracovania, t. j. trieskové alebo beztrieskové, je
pomer chrém - uhlik v rozmedzi medzi 1,35 do 1,52, pred-
nostne 1,45 vyhodny. Tymto pomerom mdZe byt’ pozitivne
ovplyvnena neZiaduca riadkovitost’ karbidu.

Dalcj sa v zmysle nizkeho obsahu kyslika a jemnej zr-
nitosti materidlu ¢asto vyZzaduje minimalny obsah hlinika.
PretoZe vSeobecne bezné spracovanie vapnikom v zmysle
tvorenia tekutého hlinitanu vapenatého kvoli vylepdeniu
stupfia Cistoty na ocel’ na valivé loZiskd nie je dovolené,
musi byt obsah hlinika vybrany tak, aby mnoZstvo tvoria-
cich sa AL,O; v odliatom pasmovom odliatku bolo nepatr-
né. Z tohto dévodu je pri spdsobe podl'a vynalezu upustené
od pridavku hlinfka bez toho, aby obsah kyslika nadobudal
neziaduce hodnoty. Upustenie od pridavku Al neznamena,
Ze sa v tavenine nenachddza Ziaden Al v stopach, ak je cez
nepatrny obsah Al zloZiek liatiny &i vymurovky.

Na zéklade Tubovolne vybraného prikladu je bliZsie
vysvetleny spdsob podla vynalezu - pouZitie nepretvarang-
ho a difiizne neZihaného pasmového odliatku z prednostne
nadeutcktoidnej ocele na vyrobu bez¥vovych rirok na vali-
vé loZiska na zariadeni na vyrobu rirok s dierovacim lisom,
v ktorom volbou pretvaracich podmienok vznik4 pri diero-
vani stav tlakového napitia. M4 sa vyrobit napriklad za
tepla zhotovovana rarka rozmerov 60,3 ¢ s 8,0 mm stenou z
ocele na valivé loziska 100Cr6. Vychadzajic zo surového
Zeleza vyrobeného vo vysokej peci je v prvom kroku toto
Zelezo zbavené siry, a sice na rozsah men3i ako 0,010
hmotnostného podiclu v percentach. LD - konvertorom s
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obsahom az do 250 t je surové Zelezo skujfiované na ocel’
Pri bezstruskovom vypusteni tavby do lejacej panvy nasle-
duje legovanie, ako i kombinovand dezoxidicia vyhradne
uhlikom, kremikom a manganom. Inak &asto obvyklé pri-
davky hlinika v zmysle predbezného upokojenia tu nie sii z
objasnenych dévodov pouZité. V lejacej panve je ocel’ d'alej
spracovand, t. j. nastava jemné legovanie v zmysle presné-
ho splnenia udanych hranic analyzy, odplynenic vratane
uhlikovej dezoxidacie vo vékuu a dodatocného Zistiaceho
oplachovania inertnym plynom. Na rozdiel od stavu techni-
ky sa pri tomto spdsobe upustilo od pouZitia panvovej pece.
Nastavenie vydrze teploty v zmysle dodrZania vopred dancj
teploty liatia je zarutené vysokou hmotnostou vsadzky s
vhodnym objemom tepla. Na viacZilnatom zariadeni obld-
kovych pasmovych odliatkov sa teda odliatok kruhového
formétu dostdva na priemer 220 mm. Rychlost odlievania
je cca 1,4 m/min. Rozdeloval je vybaveny prichradkami
kvoli lepdiemu riadeniu pridenia a ponoreny odtok ma pre-
dovietkym priemer < 25 mm s d'al3im lejacim lievikom,
ktory zostava vzdy vyplneny. Cely lejaci priestor je utesne-
ny argénom a pri zlievani nie je tavenina oplachovana ar-
génom, tak?e nie je potrebnd permzitka. Na oviadnutie
spravania pri teSeni nadeutektoidnych oceli st pouZité 3pe-
cidlne najazdné hlavy na teenie. Po odlageni do dlhych ty-
& sa tieto oznakené a vizualne kontrolované, &o sa tyka ka-
zov, a potom transportované k zariadeniu pretlétacej stoli-
ce. Na pile na rezanie za studena su dihé ty¢e v udanych
pouzitych dizkach d'alej delené a v peci s otonou nistejou
zahriate na 1140 - 1180 °C. V dierovacom lise prebieha pr-
vé pretvaranie zahriateho pasmového odliatku na duté tele-
so s rozmermi 223,0 x 51,0 mm. To zodpovedé pretahova-
niu 1,39. V elongatore je duté teleso d'alej pretahované na
rozmer 192,0 x 40,0 mm. To zodpoveda pretahovaniu 1,43.
Potom je pretahované duté teleso, ktoré ma dno vlozené do
pretladacej stolice. Pomocou zasunutej tyCe je duté teleso
nardZané vad¥im mnoZstvom stolic a pritom predizené na
rozmer 127,5 x 8,25 mm. Pretahovanie pritom je 6,18, Ty¢&
je vytiahnuta von a oblast dna je oddelend. AZ k tomuto
pracovnému kroku prebieha prv opisované pretvéranie v
teple. Aby sa mohlo vykonavat zaverené pretviranie v
predlzovacej redukénej valcovni, musi byt ochladeny po-
lotovar rarky opét’ zahriaty na teplotu pretvéarania. V prefa-
hovacej redukénej valcovni je bez vnutorného nastroja
zhotoveny konedny rozmer 60,3 ¢ x 8,0 mm steny s preta-
hovanim 2,35. Ochladenie na vzduchu nastava na beZnom
chladiacom 16Zku. Takto vyrobena za tepla zhotovena rirka
je teda po mikkom Zihani materidlom pouZivanym na né-
sledne zaradené pretvéranic za studena, ako jc valcovanie
za studena, na pitnickej valcovni alebo tahanie za studena.
Z tychto za studena zhotovenych rirok sa v sstruznickych
automatoch nakrajané kriizky a je vypracovany konetny
obrys valivého loZiska.

Podstatna vyhoda vysvetleného spdsobu podfa vynale-
zu je v tom, e doteraz potrebny proces valcovania alebo
kovania, predradeny na vychodiskovy materidl na rirky
(polotovar) z oceli s vysokym obsahom uhlika, predoviet-
kym nadeutektoidnych oceli, a difiizne Zhanie m6zu od-
padntit’ a pasmovy odliatok méa bezhlinikovi metalurgiu, a-
ko i opisanymi podmienkami zlievania, takd S$truktarnu
skladbu, e moze byt vloZeny priamo na zariadenie na vy-
robu rirok, ktoré ma v koncepte zariadenia prednostne die-
rovaci lis.

PATENTOVE NAROKY

1. Sposob vyroby bez$vovej za tepla zhotovovanej rir-
ky z ocele s vysokym obsahom uhlika, predovietkym nad-
eutektoidnej ocele, pri ktorom sa predupravend a odplyne-
n4, ako i dezoxidovana tekutd ocel’ v pdssmovom odliatku v
7iaducom chemickom zloZeni odlieva s Fubovolnym prie¢-
nym rezom a po odstraneni pasma sa ty¢ pasmového od-
liatku rozdelen4 na pouZivani dizku podrobuje pretvéraniu,
vyznatujici sa tym,Zemateridl pAsmového
odliatku vysokého stupiia &istoty sa vyrdba s jemnymi kar-
bidovymi vylaZeninami a vysokou jemnost'ou zrna a Ze po-
uzivané dizky sa v stave po odliati zahrievaja na teplotu
pretvarania a privadzaji sa zariadeniu na vyrobu rirok, kto-
ré vyhodne obsahuje dierovac lis, pri¢om sa pri procese
dierovania ako &ast celého procesu zariadenia na vyrobu
rarok v pretvaranych pouZivanych dizkach vytvéra stav na-
pitosti, ktory ma za minimalizicie Smykovych napiti ¢o
najvy38iu negativiiu priemernt hodnotu napétia s,

2. Sposob podla naroku 1,vyznadujici sa
t ¥ m, Ze pri procese dicrovania sa na polotovar pdsobi
nastrojom, ktory zachytava pouzivant dizku a kiory mé u-
zatvorent plochu plasta.

3. Sposob podl'a ndroku 1 alebo 2, vyznatuja-
ci sa tym,Z pouta dizka ma volitelne Stvoruholni-
kovy alebo iny polygonélny, prednostne gulaty priecny rez.

4. Sposob podla naroku 1, vyznadujici sa
t y m , Ze pri procese dierovania sa na polotovar posobi ag-
regétom s otvorenym pracovnym priestorom, predovietkym
kuZePovym dierovacim strojom na valcovanie rirok, pri-
om pouzita dizka ma prednostne gulaty prietny rez.

5. Sposob podla narokov 1224, vyznatujici
sa tym, Ze saodlieva ocel v gulatom pasmovom od-
liatku s formatom v rozsahu ¢ od 170 mm do 450 mm a
rychlostou zlievania v rozsahu 1,8 aZ 0,6 m/min., na oblast’
rozmerov ¢ 170 mm aZ 240 mm, prednostne v rozsahu 1,8
aZ 1,2 m/min.

6. Sposob podla narokov 1az5, vyzna&ujuci
sa ty m, Ze na nadeutektoidnu ocel’ materidlovej skupiny
oceli na valivé loZiska sa tekutd ocel’ najprv &iastotne dezoxi-
duje vyhradne uhlikom, kremikom a mangénom bez pridavku
hlinika a nadvézne sa Gplne dezoxiduje uhlikom vo vakuu.

7. Spdsob podla naroku 6, vyzna€ujaci sa
ty m, Ze pri daliom spracovani obribanim za tepla zho-
tovovancj rirky reznymi néstrojmi je obsah siry v rozsahu
od 0,008 do 0,015 hmotnostného podielu v percentach a pri
do znatnej miery beztrieskovom spracovani je obsah siry
maximalne 0,005 hmotnostného podielu v percentach.

8. Sposob podla narokov 6 a7, vyznalujici
sa tym, Ze pomer chrém - uhlik je v rozsahu medzi
1,35az 1,52

9. Spdsob podla naroku 8, vyznadujici sa
t ¥ m, 7e pomer chrém - uhlik je 1,45.

10. Sposob podrla niektorého predchadzajuceho naroku
5a29,vyznadujtici sa tym,zZepriodlievani
sa do zariadenia na pasmové odlievanie vklad4 ponoreny
odtok s priemerom < 25 mm pri vhodnej stavebnej vySke,
ako i rozdelova¢ s priehradkami.

11. Spésob podra niektor¢ho z predchadzajicich ndro-
koviaz3aSaz10,vyznadujhci sa tym,
e zariadenie na vyrobu rarok je pretlacacia stolica s lisom
ako dierovacim agregatom.

12. Spdsob podla niektorého z predchadzajicich ndro-
kovliazll,vyznadujuci sa tym,Zeproces
vyroby ocele obsahuje v danom poradi nasledujice kroky:

- vyroba surového Zeleza,
- odsirenie surového Zeleza,
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- proces dichania v LD - konvertore,

- odpich panvy s legovanim a kombinovanou dezoxidaciou
s C, Si a Mn bez pridavku hlinika,

- spracovanie v panve bez Zeravenia elektrickym oblukom
odplynenim a dezoxidaciou uhlikom pri vikuu, jemnym le-
govanim a oplachom,

- odliatie v kruhovom formdte na zlievacom zariadeni na
oblikové pasma s vylu¢enim oplachovania argonom potas
odlievania.
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