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(54) Sposob vyroby blokov z triedeného ocelového odpadu, vhodn)’}ch naj-
mi pre formy na tlakové liatie a zariadenie k prevadzaniu tohto spo-

sobu

Vynalez sa tyka spbsobu vyroby blokov
z triedeného cocelového odpadu, vhodnych
najmi pre formy na tlakové liatie a zariade-
nia na vykonavanie tohto spésobu.

V sudasnosti sa vyrabaji formy na tlako-
vé liatie farebnych kovov tak, Ze ocel vy-
.robend v hutnickom taviacom agregite sa
.prévalcuje na dosky, z ktorych sa delenim
odobert prislusné bloky a z nich sa vyraba-
ju konetné tvary. Popisané je aj odlievanie
nezeleznych kovov a to pre zaistenie poza-
dovanej rychlosti liatia, usmernenie prudu

_kovu do stredu kokily ako aj pre zaistenie
‘usmerneného tuhnutia od spodu ingotu.
Z hladiska pozadovanych fyzikalnych a me-
chanickych vlastnosti foriem na tlakové lia-
fie freba doterajst sposob vyroby povazoval
za nevhodny, lebo valcovanie zabezpedi pre-
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tvorenie materidlu iba v smere valcovania,
pricom hlavnou poziadavkou na kovovd for-
mu pre tlakové liatie je, aby mala homogén-
ne vlastnosti v celom objeme.

Uvedené nedostatky odstratiuje spdsob vy-
roby blokov z triedeného ocelového odpaduy,
vhodnych najmi pre formy na tlakové lia-
tie pOIdLa vyndlezu, pri ktorom sa ocelovy
odpad najprv pretavi v indukénej peci vo va-
kuu alebo v ochrannej atmosfére, potom sa
usmernene odleje a po vybrati z delenej ko-
vovej kokily sa tvarni kovanim v tuhom sta-
ve pri teplote 900 az 1300 °C pri k(msbanmej
rychlosti deformacie rovnej 102 aZ 104m . 571,
Podstata vynalezu spotiva v tom, Ze pri ko-
vani sa ocelovy blok tvarni postupnym ubi-
janim striedavo na jeho strednej povrchovej
ploche pri pomernej deformacii rovnej alebo



mensej ako 0,1 az 0,2 a jeho najviciej povr-
chovej ploche pri pomernej deformécii rov-
nej alebo mensej ako 0,2 az 0,3.

Zariadenie k prevadzaniu spbésobu podla

~ vyndlezu pozostava z taviacej indukénej pe- .

ce, téglika na zhromazdovanie ocelovej tave-
niny a jej udrZiavanie v tekutom stave pre
usmernené liatie. Pod téglikom sa nachadza
delend kovova kokila, na ktorej je nasadeny
usmertiovaé s dnom obdlZnikového prierezu
a s otvormi v dne. Podstata zariadenia k pre-
vadzaniu spdsobu podla vynalezu spodiva
v tom, Ze osi otvoru v dne usmerfiovada su
vzdialené 5 az 20 mm od stien delenej kovo-
vej kokily, pricom tito je poloZend na do-
pravniku vyustujicom na pracovnej ploche
tvarniaceho zariadenia vybaveného kovacim
pripravkom, tvorenym zakladovou doskou
s ryhovanim medzi usmertiovacimi li$tami,
ktoré su na zakladovej doske fixované ko-
likmi a na ktorych st umiestené vymedzova-
cie hranoly pri postupnom ubijani.

Vyhodou spésobu vyroby blokov z triede-
ného ocelového odpadu, vhodnych najmi pre
formy na tlakové liatie a zariadenia na usku-
toénovanie tohto sposobu podla vynalezu je,
Ze sa zabezpedi zvySenie Cistoty odlievanej
ocele, ¢o je velmi dblezitou poziadavkou, kla-
denou na vychodiskovy polotovar. Triedeny
ocelovy odpad, ktory sa mdZe spracovat: po-
dla vynalezu, s napriklad nepouZitelné tla-
kové formy alebo vyradené nepouziteIné za-
pustky, napriklad lisovnice pre ubijanie gu-
[6¢ok. Chemické zloZenie pretavovanej ocele
sa nezmeni a pretavené bloky, dalej tepelne
spracované sa pouZziju pre vyrobu tlakovych
foriem na odlievanie armatur. Tieto vykazu-
ju pri vyuzivani v zlievirni Zivotnost, ktora
sa rovna Zivotnosti tlakovych foriem vyrobe-
nych z pdvodného materialu.

Uplatnenie sposobu a zariadenia podla vy-
nalezu je uvedené v priklade vyhotovenia a
na priloZzenych vykresoch, kde na obr. 1 je
zakresleny pohlad na celkové usporiadanie
zariadenia, na obr. 2 je znazorneny narysny
a ma obr. 3 poédorysny pohlad na kovaci pri-
pravok pre usmernenie toku ocelového ma-
teridlu pri ubijani. Na obr. -4 je zakresleny
narysny rez a na obr. 5 poédorysny pohlad na
usmernovad.

Zariadenie podla vyndlezu pozostiva z ta-
viacej pece bud indukénej vidkuovej alebo in-
dukcnej s moznostou zabezpelenia ochrannej
neutralnej atmosféry pri taveni, Dalej pozo-
stava z téglika 1, obklopeného napriklad od-
porovym ohrievacim telesom 2, ako  aj
z usmernovata 3, poloZzeného na delenej ko-
vovej kokile 4, Tento ma dutinu obdlZniko-
vého prierezu s rozmermi totoznymi s prie-
rezom odlievaného ocelového bloku. Dno
usmeriiovaca 3 je vybavené otvormi, ktorych
osi s vzdialené 5 az 20 mm od vnutornej ste-
ny usmeriiovaca 3. Prierez tychto otvorov je
napriklad kruhovy s priemerom 8 mm. De-
lend kovova kokila 4 je nechladend a je po-
loZzend na dopravniku 5, napr. valéekovom.

Tento vyustuje na pracovnej plosine tvarnia-

ceho zariadenia 6, ktorym je buchar. Upina-
cia doska tohto zariadenia je vybavens kova-
cim pripravkom 7 na usmernovanie tedenia
kovaného ocelového materidlu pri jeho ubi-
jani. Kovaci pripravok 7 je tvoreny zéklado-
vou doskou 8, na ktorej si uloZené a pomo-
cou kolikov 8 fixované dve usmeriiovacie li§-
ty 10 s prienym prierezom tvaru lichobez-
nika., Na kaZdej usmertiovace]j liste 10 je po-
lozeny vymedzovaci hranol 11. Plocha zikla-
dovej dosky 8 medzi usmertiovacimi listami
10 je jemne ryhovana, z dévodu lahsieho
usmernenia tefenia ocelového materidlu pri
tvarneni. :

Funkcia zariadenia vyplyva z popisu kon-
kirétneho prikladu vyhctovenia.

Po dékladnom otisteni odpadového ocel'o-
vého materidlu, ktorym su opotrebované vy-
radené formy pre tlakové liatie, sa tento pre-
tavi v indukénej peci s ochrannou neutralnou
atmosférou alebo vo vakuu. Metalurgicky
proces treba vykonat za podmienok, aby ne-

- doslo k zmene chemického zloZzenia ocelovej

taveniny v désledku vyparovania a oxiddcie.
Je uzitotné kovovi taveninu v priebehu me-
talurgického procesu vyrafinovat, t. j. znizit
obsah plynov alebo kovov s vysockym parcigl-
nym tlakom par, ide o vodik, dusik, kyslik
a kov, napr. zinok. Tento udinok sa dosiahne
pri taveni vo vakuu. Po ukonleni metalur-

‘gického procesu sa tavenina ocele z induké-

nej pece odpichne do téglika pre nalievanie,
odkial sa leje cez usmeriiovaé do delenej ko-
vovej kokily. Liacu teplotu ocelovej taveni-
ny v tégliku pre nalievanie zabezpeéuje ohrie-
vacie teleso. Tavenina ocele z usmerfiovada te-
¢ie do delenej kovovej kokily viacerymi prud-
mi vzdialenymi od wvnutornej steny kokily
5 az 20 mm, v dosledku ¢oho dochadza k rov-
nomernej krystalizicii v celom objeme blo-
ku, a tym k vytvoreniu homogénnej $truk-
tury. Tlak ochrannej atmosféry pri odlievani
sa mobZe pohybovat v rozsahu od 133,33 do
1073 Pa. Po zniZeni teploty ocelového bloku,
priblizne ma 1100 °C, sa delend kovova ko-
kila 4 dopravi pomocou val¢ekového doprav-
nika 5 k pracovnej plodine tvarniaceho za-.
riadenia 6, ocelovy blok sa vyberie a vloZi
do kovacieho pripravku 7. Pomocou tohto sa
vykona postupne ubijanie striedavo na jeho
povrchovej ploche strednej velkosti pri po-
mernej deformadcii ¢ £ 0,1 az 0,2 a na jeho
najvicsej povrchovej ploche pri pomernej
deformacii ¢ = 0,2 az 0,3 pri rychlostiach
mastroja 10 a% 40 m.s™.. Tento spdsob tvar-
nenia ma za nasledok kratky éas styku oce-
Tového bloku s bucharom a pri dolnych ko-
vacich teplotach, napr. aj nizky stupen oko-
vinenia a oduhli¢enia jeho povrchovych vrs-
tiev. Vysledkom je rovnomerné tefenie ocele
bez vzniku trhlin s rovnomernou jemnou
Struktirou v celom pretviarnenom objeme
ocelového bloku. Tato metéda je preto vhod-
né pre tvarnenie fazkotvarnitelnych mate-
ridlov v tuhom stave, u ktorych ako mastivo
sa pouziva grafit. Postupné ubijanie ocelo-
vych blokov zabezpetuje dvojica vymedzova-



cich hranolov 11, ktorych zéakladiia sa wvoli
podla parametrov tlaku a poZiadaviek na bo¢-
-né pretvorenie ocelového bloku. Dvojica vy-
medzovacich hranolov 11 zachytiva aj pre-
bytoénu energiu uderu.

Zariadenie je moZné vyuZit v metalurgié—‘
kych prevadzkach, hlavne pri vyrobe blokov
vhodnych pre formy na tlakové liatie.

PREDMET VYNALEZU

1. Spdsob vyroby blokov z triedeného -ocelo-
vého odpadu, vhodnych najmé pre formy na
-tlakové liatie, pri ktorom sa ocelovy odpad
najprv pretavi v indukénej peci vo véakuu
alebo v ochrannej atmosfére, potom sa usmer-
nene odleje a po vybrati z delenej kovovej
kokily sa tvarni kovanim v tuhom stave pri
teplote 900 az 1300 °C pri konStantnej rych-
-losti deformécie rovnej 102 a2 104m. s, vy-
znatujuci sa tym, Ze pri kovani sa ocelovy
blok tvarni postupnym ubijanim striedavo
na jeho strednej povrchovej ploche pri po-
mernej deformadcii rovnej alebo mensej ako
0,1 az 0,2 a ma jeho najvic8ej povrchovej
“ploche pri pomernej deformécii rovnej alebo
mensej ako 0,2 az 0,3.

2. Zariadenie k prevadzaniu- spésobu podla
bodu 1, pozostavajuce z taviacej indukdnej

pece téglika na zhromazdovanie ocelovej ta-
veniny a jej udrziavanie v tekutom stave pre
usmernené liatie, pod ktorou sa nachédza de-
lena kovova kokila, na kiorej je nasadeny
usmerfiova¢ s dnom obdlZnikového prierezu
a s otvormi v dne, vyznatené tym, Ze osi
otvorov v dne usmernovaca (3) su vzdialené
5 aZ 20 mm od stien delenej kovovej kokily
(4), pricom tito je polozend na dopravniku
(5) vyastenom na pracovnej ploche tvarmia-
ceho zariadenia (6) vybaveného kovacim pri-
pravkom (7), tvorenym zakladovou doskou
(8) s ryhovanim medzi usmerfiovacimi lista-
mi (10), ktoré su na zdkladovej doske (8) fi-
xované kolikmi (9) a na ktorych su polozené
vymedzovacie hranoly (11) pri postupnom
ubijani. '

5 vykresov
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