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Zplisob tvéifeni austenitickych ocelf

(57) ReZeni se tyké& zplsobu tvaieni auste-
nitickych oceli spodivajici v tom, e se

ingot oh*at¢y na kovaci teplotu prekove

na &tyifhran, ktery se déle tvéiri pres hra-
ny ve sm&ru jednotlivych Ghlop*i&ek. Tim
se zvy8{ velikost deformace povrchovych

a podpovrchovych vrstev a vytvoiri se
odminky pro dynamickou rekrystalizaci,
Eterou se zjemni zrno a zrovnomé&rni struk-
tura, Kone&ny tvar vykovku se doséhne do-
kondujicimi operacemi, zejména osazovénim,
kulacenim, .sekénim,
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vynélez se tyk& zpUsobu tvéfeni austenitickych ocelf, kde se ingot ohieje na tvé-
reci teplotu 1050 °c az 1250 %, potom se ingot piFekove v délce odpovidajici objemové
vykovku na &tyFhran, nalef se &tyfhran ohfeje na kovaci teplotu 1080 a% 1230 °c.
vynélez spads do oboru tvéireni.

Pi kovani vykovku na bucharu nebo lisu redukovénim vychoziho prafezu ingotu, pri-
padn& i nap&chovaného, nebo polotovaru, dochézi pii kovént &tvercového prafezu na mendfi
gtvercovy prifez se stejnd situovanymi stranami k tFeni na sty&nych plochéch s néstro-
jem, Krom& toho na stykové plo3e polotovaru s néstrojem dochézi ke zv&tdeni odvédéni
tepla prestupem, cof vede k ochlazovéni povrchovych a podpovrchovych &&sti polotovaru
a zvy$ovani deformadnich odpord v tichto &astech, Na piiklad u chromniklové austenitic-
ké oceli, stabilizované titanem se pii poklesu teploty z 1100 °c na 1000 °c zvy§uje pie-
tvérné pevnost 1,8 x a pii poklesu na 900 Oc dokonce 2,8 x. Pokles teploty povrchov§ch
a podpovrchovych &4sti polotovaru proti stifedovym &astem ovlivhuje vyrazng deforma&ni
schopnosti a deforma&ni odpory a zptsobuje brzd&ni deformac{ v chladnZj8ich povrchovych
Zastech a naopak usnadnovéni deformaci v teplej3ich stifedovych &éstech vykovku. Nizké de-
formace ovlivn&né i trenim na stykovych plochéch vykovku s néstrojem neumoffuji rozvinu-
ti procesd rekrystalizace a ve vykovcich zidstévaji pii povrchu oblasti hrubych nerekrysta-
lizovanych, i kdy? deformovanych zrn, které vytvéri ultrazvukové indikace nebo Gplnou
ultrazvukovou neprichodnost a takové vykovky musi byt z dals$i vyroby vyfazovény.

v¢3e uvedené nedostatky se odstrani zplUsobem tvareni austenitickych oceli podle wy-
nélezu, jeho¥ podstata spotivé v tom, Ze po ohifevu se &tyFhran kove pies hrany ve smé-
ru prvni GhlopiiZky pri¥ného prifezu. Potom se &tyFhran oto¥i podle své podélné osy tak,
aby sm&r plsobeni deforma&ni sily byl ve sm&ru druhé Ghlopiitky pii&ného prifezu poloto-
varu, Délka kovani ve smé&ru druhé Ghlop¥iZky pii&ného prifezu odpovidé délce kovani ve
sméru prvni Ghlopiicky.

vyhodou tohoto Ffedeni je, Ze tvéienim pFes hrany se zvét3uje deforma&ni dréha
u &tvercového prifezu 1,42 x, snifuje se tieni mezi polotovarem a néstrojem a tim se
vytvairi podminky pro usnadn&ni dynamické rekrystalizace. Dochézi ke zrovnomérn&ni struk-
tury v povrchovych a strfedovych oblastech vykovku, zjemn&ni zrna, které piiznivé ovliv-
huje akustické vlastnosti vykovku a umofhuje akustickou prozvu¥itelnost pii ultrazvuko-
vé kontrole piimou i dhlovou sondou s pri&nym vinénim.

pPrikladem tvéafeni s wvyuZitim vyndlezu je na pifiklad kovéni ty&{ ¢ 265 x 1100 mm
z chromniklové austenitické oceli stabilizované titanem o chemickém sloZeni: 0,07 § C}
18,5 % cr; 10,8 % Ni} 1,2 % Mn; 0,4 % Ti7 0,02 % P; 0,018 % S.

Ingot o hmotnosti 2,2 t pro tif*i vykovky byl ohifét na teplotu 1180 °c. Osmiboky
ingot o stfednim primé&ru kruinice vepsané do osmist&nu t&la ingotu 475 mm byl prekovén
na 4 plochéch s Gb&rem cca 15 8% 20 mm/plochu na 3 pritahy pod lisem na &tyFhran 360 mm,
u kterého byly srafeny hrany. Dokovaci teplota byla 850 %.

Druhy ohfev byl proveden na teplotu 1150 °% a cty*hran byl pirekovén pies hrany ve
sm&ru GhlopifiZky &tvercového priufezu na @ 300 wm se srafenymi hranami. Kovéni bylo pro-
vedeno tak, %e na 1 prutah pod lisem byla prekovéna po celé délce hrana ve sméru prvni
Ghlopiidky s Gb&rem cca 30 mm na plochu, Polotovar byl pootoden podle své podélné osy
o 90° a ve sm&ru druhé Ghlopiidky byla prekovana druhé hrana po celé délce se stejnym
Gb&rem. Po dokonZeni bylo v druhém pritahu provedeno kovéni ve stejné roving s dGbé&rem
cca 35 mm/plochu, Stejny Ob&r byl proveden po pootofeni polotovaru o 90° podle své osy,
ve tietim pritahu bylo kovéno stejnym zplsobem na rozmér mezi kovadly 300 mm tak, Ze
vysledkem kovéni byl &ty#hran @ 300 mm, u kterého byly op&t srateny hrany jako piipra-
va pro dalsi operaci, Dokovaci teplota byla 500 .

Teti ohi‘ev s ohledem na omezen{ rdstu zrna byl proveden na teplotu 1080 °c. Ctyi~
hran ?5 300 mm se sraZenymi hranami byl pifekovén pi*es hrany na 8 hran o vepsané kruini-
ci @ 270 mm ve dvou pritazich pod lisem, Potom bylo provedeno zkulaceni na ¢ 265 mm,
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naznateni délky pro odpad od pidy a délek pro jednotlivé vykovky a provedeno odseknutf
odpadu od pltdy ingotu a postupn& useknuti 3 kusl® v¢kovkd, na které bylo wyrafeno &islo
vykovku a zna&ka materidlu. Dokovaci teplota byla szo0 °c.

PREDMET VYNALEZU

Zpusob tvéreni austenitickych oceli, kde se ingot ohi‘eje na tvareci teplotu 1050
az 1250 °C, potom se ingot piekove v délce odpovidajic{ objemové v¢kovku na &tyihran,
nade? se &tyfhran ohifeje na kovaci teplotu v rozmezi 1050 a% 1200 °c, vwznadujici se
tim, %e se &tyihran kove pies hrany v délce odpovidajici objemu vy¢kovku ve sm&ru prvni
Ghlopiti&ky pFi&ného priufezu, naleZ se &ty*hran pooto&i podle své podélné osy tak, aby
dalsi sm&r pisobici deforma&ni sily byl ve sm&ru druhé Ghlop*iZky pFi&ného priifezu
a kove se pifes hrany ve stejné délce.



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS

