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(54) Kladivo pro mlyny & zplsob jeho vyroby

Kladivo pro mlyny pracujic{ v podmin-
Jkéch intenzivniho opotfebeni, zejména pro
mlyny na uhl{ nebo jiné nerostné suroviny
a zplsob jeho vyroby. Nosné &4st kladiva
je vyréb&na z houZevnatych a pevnych oce-
11 na odlitky @ obsahuje nejmén& jednu
zalitou tvarovanou vloZku zhotovenou ze
specidlnich otéruvzdornych slitin. Sirka
tvarované otéruvzdorné vloZky odpovidé
S{fce kladiva a jeji vydka &inf od 30 do -
80 % vy3ky nosné &4sti kladiva, piilemZ

ve styénych rovinnych plochéch oté&ruvzdor-
né vloZiky Jje vytvorena nejméné& jedna rada
tvarovanych spojovacich elementd, usporé-
danych bud v Padéch nebo 3achovnicov® vy-
st¥{dangch. Celo zalité tvarované otéru-
vzdorné vloZky je zskulaceno. Kladivo se
vyrébi tak, Ze se nejprve odlije tvarova-
né ot&ruvzdornéd vloZka, kterd se pak vlo-
2{ do formy a poté se oblije materidlem
nosné &ésti kladiva,
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Vynadlez se tyka kladiva pro mlynmy pracujici v podminkéch
intenzivniho opotfebeni, zejména na mleti uhli nebo jinych ne~-
rostnych surovin a zplsobu jeho vyroby,

Kladiva pro mlyny na mleti uhli nebo jinych nerostnych su-
rovin jsou v provozu vystavena silnym dynamickym uéinkim a ob~
vykle velmi intenzivnimu opotfeben{ tvrdymi &4sticemi. Dosud se
tato kladiva vyrabéji prevainé litim z houZevnaté 13 %ni manga-
nové austenitické cceli nebo se kovou z rlznych zuSlechtiteln¥ch
oceli, pripadné se vypaluji z plechl, Z divodu zajisténi bez~-
peénosti provozu je rozhodujicim poZadavkem houZevnatost a pev-
nost materidalu kladiv, které lze dosdhnout prakticky pouze pou~
zitim 13 %ni manganové austenitické oceli, popripadé zuslechti-
telnymi ocelemi s pomérné nizkym obsahem uhliku. Tyto oceli
v$ak vykazuji pomérn& malou odolnost proti opotiebeni, zejména
pfi zpracovani silné abrazivnich nerostnych surovin,

Uvedené nedostatky do znadné miry 6dstraﬁuje kladivo pro
mlyny a zplisob jeho vyroby podle predmétného vyndlezu. Podstata
vynadlezu spodiva v tom, Ze kladivo sestdvad z nosné ¢asti zhoto-
vené z oceli o pevnosti od 600 do 1400 MPa, v niZ je zalita nej~
méné jedna tvarovana otéruvzdornad vloika, vyrobenad ze -specidl-
nich otdruvzdornych legovanych bilych slitin. 5ifka tvarované oté-
ruvzdorné vloziky odpovidad $irce kladiva a jeji vyska &ini od 30
do 80 % vysky nosné ¢asti kladivae. Ve styénych rovinnjych plochéch
otéruvzdorné vloZky je vytvorena nejméné jedna rada tvarovanych
spojovacich elementt, napfiklad prohlubni a/mebo vystupkd, které
jsou uspoiadany bud v Faddch nebo jsou Sachovitd vystiidany.
Hloubka tvarovanych spojovacich elememti &ini od 2 do 20 % vysky
otéruvzdorné vloZky a jejich 3ifka a/nebo primér &ini od 10 do
30 % vysky otéruvzdorné vloiky. Hrany tvarovanych spojovacich
element jsou s vyhodou zaobleny radiusem nejméné 1 mm. Podle
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daldiho vyznaku je zalité Selo tvarované otéruvzdorné vloiky za-
kulaceno., S vyhodou &ini vzdalenost prvniho tvarovaného spojova-
ciho elementu od Gela tvarované otdruvzdorné vlozky od 10 do 90%
vjsky vlozky v jeji podélné ose, Podstata zpdsobu vyroby kladiva
podle vynalezu spodiva v tom, Ze se nejprve odlije tvarovana
otéruvzdorna vloZka, kterad se poté vlozi do formy a oblije se ma-
teridlem nosné Sasti kladiva. PFi vyrobé nosné dasti kladiva z
manganové austenitické oceli se kladivo s vyhodou podrobi roz-
poustécimu zihani v rozsahu teplot od 1050 do 1130° ¢ a poté se
rychle ochladi ve vod& o teploté do 70° C.

Kladiva pro mlyny podle vynalezu, sestavajici nejméneé ze
dvou, vzajemné spojenych &asti, které se 1isi tvarem, mechanic-
kymi vlastnostmi.materidlu a jeho odolnosti proti opotrebeni vy=-
kazuji v praxi v_y§&i Zivotnost a to o 70 az 100 % ve srovnani s
kladivy b&%né& pouzivenymi. Zalité tvarované otéruvzdorné vlozky
vynikaji odolnost{ proti opotifebeni tvrdymi E&sticemi. Kladiva
se zalitymi vloikami umozfiuji opotrebeni aZ 80 % hmotnos-
ti bez nebezpedi vytrrieni vlivem dynamického zatiZeni kla-
diva. Pouzity material umoZnuje tepelné zpracovani z vysokych
austenitizadénich teplot, piridemZ nosné asti kladiv vykazuji vel-
kou houZevnatost.

pPrikladné provedeni kladiva je schematicky zobrazeno na
pfipojenych vyobrazenich, kde na Ob”ﬂzl~3§ vyznadeno kladivo s
otéruvzdornou vloZkou v roviné fezu A- na obre. 2 je vyznaden
fez kladivem v roviné B-B’ z 047 1. ‘

Priklad 1

Kladivo pro mleti energetického uhli (obr. 1) sestdva z nos~-
né gasti 1 v niZ je vytvofen otvor pro dep, kterym je kladivo
zachyceno nma rameni rotoru mlyna a z tvarované otéruvzdorné vloi-
ky 2. Celo 3 této vloiky 2 je zakulaceno a na dvou protilehlych
funkénich plochach jsou vytvoreny tvarované spojovaci elementy 4
ve formé prerusovanych prohlubni a ryh.

Nosna ¢é4st 1 kladiva je odlita z pevného a houZevnatého ma-
teridlu, tej. z 13 % manganové austenitické oceli. Tvarovana
otéruvzdornid vlozka 2 se zakulacenym &felem 3 je odlita ze spe-
cialni otéruvzdorné litiny. Spojeni nosné fasti 1 s otéruvzdor-
nou vlozkou 2 je docileno pri odlévani predev$im mechanicky a to
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prostiednictvim pferuéOVanydh tvarovanych spojovacich elememtt
4, které jsou usporédany tak, aby pri postupném opotifebeni kla~
diva byla vloZka 2 spolehlivé® drZena v t&le kladiva a mohla se
opotiebit alespon o 80 % své hmotnosti bez nebezpedi vytrZeni z
nosné &asti 1 ddinkem odstredivé sily nebo dynamickéha zatiZeni
kladiva pfi mleti, Tvarované spojovaci elementy 4 zajistujf
otéruvzdornou vlozku 2 i proti boénimu posuvu ve smdru osy otvo-
ru pro gep. N

Nosnd ¢ast 1 kladiva byla odlita z 13 %ni manganové auste-
nitické oceli do piskovych forem, do nichZ byla pfedem vloZena
tvarovani otéruvzdorna vloika 2, odlitd ze speciilni chrom-man-
ganové litiny s obsahem od 2,5 do35 % hmotnostnich uhliku, od
20 do 25 % hmotnostnich chromu a od 1,0 do 1,5 % hmotnostnigh
manganu. Délka otéruvzdorné vloiky 2 ve sméru podélné osy kladi~-
va byla 100 mm, Sirka vloZky 2 ve sméru osy pro dep byla 100 mm
a vyska vlozky 2 byla 35 mm., Sifka kladiva v misté uloZzeni ot~
ruvzdorné vlozky 2 byla 100 mm a vyska 70 mm, Tvarované spojovaci
elementy 4, t.j. prerusované ryhy vloiky 2, respektive tomu od~-
povidajici odlité vystupky nosné gasti 1, byly uspofadany ve tifech
radach rovnobéZnjch s osou otvoru pro éggérgfiée Zz $irka ryh by-
la 10 mm a jejich hloubka byla 5 mm. Prvnifspojovaci element 4
byl od vrcholu zakulaceného fela 3 tvarované otéruvzdorné vloz-
ky 2 vzddlen o 17 mm. Po odliti byla kladiva se zalitymi otéru-
vzdornymi vleZkami 2 austenitizovéna pifi teplotd 1050° C a na-
sledné ochlazena ve vods 50° C teplé, Tvrdost nosné Sasti kla~
diva byla po tepelném zpracovani 210 HB, tvrdost otéruvzdorné
vloiky 2 byla 40 HRC. |

Tato kladiva byla odzkousena v provoznich podminkach ve kte-
rych prokazala o 50 aZz 80 % vétsi Zivotnost neZ kladiva dosud
vyrabénd. Zvoleny pomér délky, §ifky a tloustky otéruvzdorné
vlioZzky 2 spolu s tvarem a umisténim tvarovan¥ch spojovacich ele-
mentd 4 zajistoval spolehlivé spojeni otdruvzdorné vlozky 2 s
nosnou éasti 1 po dobu celé Zivotnosti kladiva, Béhem zkousek se
celé kladivo opotrebilo z plivodni hmotnosti z 9 kg na 3,0 az
3,3 kg.
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Kladiva pro mleti silné abrazivniho lignitu (obr. 2) byla
vytvofena ve tvaru podle prfikladu 1 s tim rozdilem, Ze na otéru-
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¥zdorné vloZiee 2 byly gachovnicowd vytvelfemy tvarované spojovaci
elementy 4 ve tvaru koMo lych kuzeld o vysce 5 mm a o priméru
vatsi zakladny 8 mm, Prvni tvarovany spojovaci element 4 byl
vzdalen od vrcholu zakulaceného Sela 3 otdruvzdorné vloZiky 2 o
15 mm, m&ifeno v podélné ose kladivae.

Na odlit{ nosné asti 1 kladiva byla pouZita modifikované
13 %ni manganova austenitické ocel, se zvy$enym obsahem uhliku,
chromu a karbidotvornych prvkd; tvarovani otédruvzdornd vloika 2
byla vyrobena z chrom-manganové otéruvzdarné litiny. Po odliti
byla kladiva austenitizovéna pri teploté 1100° C a potom byla
rychle ochlazena ve vodd o teploté 20o C. Po Vyzkpuéeni v pro-
voznich podmimek se u kladiva projevil velmi pFiznivy vliv tva-
rované otéruvzdorné vlozky 2 na mikrostrukturu modifikovamé 13 -%ni

manganové austenitické oceli, zejména na jeji jemnozrnost a
velmi jemné vyloudeni karbidd v austenitickych zrnech, coi pri-
znivé ovlivnilo jeji houZevnatost a odolnost proti opotiebeni. Ve
srovnatelnych podminkach prokadzala tato kladiva Zivotnost v&ts{
o 70 az 100 % ve srovnani s kladivy b&Zné pouzivanymi. Tvarovamé
spojovaci elememty 4 vytvoiené ve tvarované otéruvzdorné vloice
2 a odpovidajici vystupky v nosné gasti 1 zabezpeéily spolehlivé
spojeni obou funkénich ¢asti kladiva po celou dobu Zivotnosti.
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Kladivo pro mlyny vyznadené tim, Ze sestava z nosné Gasti (1)
zhotovené z oceli o pevnosti od 600 do 1400 MPa,v niZ je zali-
ta nejméné jedna tvarovand otéruvzdorni vlozka (2), vyrobena
ze specidlnich otéruvzdornych legovamjch bilych litin, jejiz
§iFka odpovidé $ifce kladiva a jeji? vyska &inf od 30 do 80 %
vysky nosné Gasti (1), prifemZ ve styinych rovinnych plochéach

- otéruvzdorné vloZzky (2) je vytvorena neiméné jedna rada tvaro-

S

vanych spojovacich elementi (4), ' prohlubni a/nebo
vystupkl, uspofddanych bud v Fadich nebo Sachowvnicovd vystif-
danych, jejichZ hloubka &ini od 2 do 20 % vysky otéruvzdorné
vlozky (2) a $irka a/nebo primér &ini od 10 do 30 % vysky oté-
ruvzdornmé vloiky (2).

Kladivo podle bodu 1 vyznaclené tim, Ze hrany tvarovanych spo-~
jovacich elementd (4) jsou zaobleny radiusem nejméné 1 mm.,

Kladivo podle bodi 1 a 2 vyznadené tim, Ze zalité gelo (3) tva~
rované otéruvzdorné vlozky (2) je zakulaceno.

Kladivo podle bod& 1 aZ 3 vyznadené tim, Ze vzdalenost prvni-
ho tvarovaného spojovaciho elementu (4) od &ela (3) tvarované
otéruvzdorné vlozky (2) &ini od 10 do 90 % vysky vlozky (2) v
jeji podélné ose.

Zplisob vyroby kladiva podle bodl 1 aZ 4 vyznadeny tim, Ze se
nejprve odlije tvarovand otéruvzdorni vlozka, kteri se poté
vloZz{ do formy a oblije materiidlem nosné g4asti kladiva.

Zpisob vyroby kladiva podle bodd 1 az 5 vyznadeny tim, iﬂﬁfi
vyrobé nosné &asti kladiva z 13 %ni manganové austenitické oce-

111 se celé kladivo podrobi rozpoustécimu zihani v rozsahu
teplot od 1050 do 1130° C a poté se rychle ochladi ve vodé o

teploté do 70°. C.

1 vykres




Obr, 2

Vytiskly Moravské tiskatfské zdvody,
stfed. 11 100, t¥.Lidovych mili
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