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Pfi zplsobu viroby oceloveho vyrobku, zgmeéna ocelového
dratu nebo profilu, se z roztavené a chemicky i fyzikalné
upravenié oceli ngjprve vytvofi pfedlitek, z pfedlitku se
nasdedné odfizne alespot jeden pledvalek, ze kterého s
vyrobek vytvoli. Pfedvalek se viak nejprve uvede na teplotu v
rozsahu 400 °C az 750 °C, nadeZ se k hrané predvalku pifivede
hotdk do vzdilenosti 8 mm aZ 100 mm od hrany pfedvalku,
méfeno od hrany pfedvalku ke sttedu plamene hofédku,
pfiemz uhel osy hofiku s hranou pfedvalku je vrozmez{ 15°
az 75°, a plamenem hofdku se plisobi na necistoty ulpélé na
ptedvalku pro jejich odstrangni. Teprve poté se z takto
otifténého pfedvalku vytvoti ocelovy drat &i profil.




Zpisob vyroby ocelového vyrobku, zejména ocelového dratu nebo profilu

Oblast vynalezu

Vynélez se tyka z@u vyroby ocelového vyrobku, ktery je vyrabén zejména taienim'iako
je napk. ocelovy drat¥profily pro zvlastni (i€ely. Zejména se pak zpiisob vyroby podle
vynalezu tyka upravy pfedvalku, ze kterého se ocelovy vyrobek vyrdbi. Jak jiz bylo uvedeno,
ocelovym vyrobkem se pro tcely tohoto vynélezu rozumi pfednostn& ocelovy drit nebo profil
pro zvlastni tgely, ale i dal3i podobné vyrobky. Pfedvalkem se pro tidely tohoto vynalezu
rozumi pode€lny polotovar pravidelného tvaru, napt. &tvercového &i kruhového prifezu, ze
kterého se naslednymi kroky ocelovy vyrobek vyrabi. Ptedvalek se ziskd napt.

roziezanim pfedlitku, vytvofeného kontinuilnim odlévani.

Dosavadni stav

V soucasné dobé existuje neustale se zvy3ujici potfeba vyroby ocelového dratu, ktery se
pouZivd napf. v automobilovém primyslu, v leteckém primyslu ale i v dalsich odvétvich,
zejména pak v pfesném strojirenstvi. Drat se pouZiva napf. pro vyrobu kordd automobilovych
pneumatik, pro vyrobu kuli¢kovych a valivych loZisek, dile pro vyrobu riznych pruZinovych
ustroji vyrabénych z ocelového dratu. Dale stoupa vyroba produktii nazyvanych v angli¢ting
»special bar quality®, zkracen SBQ , coz jsou ty&e ze specialni uhlikaté oceli, vyuZivané
napf. v pfesném strojirenstvi ale i v dalSich odv&tvich primyslu, vyZadujici vysokou kvalitu

materialu.

Vyroba ocelovych drath i profili, zahrnujicich prednostné specidlni ty&e kvality SBQ,
probihé v jednom integrovaném zivodg nasledujicim zpisobem. V hutnickych tavicich
pecich, jakymi jsou napf. kyslikové konvertory, elektrické obloukové pece, tandemové pece,
atd., dochazf k nataveni ocelové taveniny a jejf nasledné chemické tprave, kterou je zejména
oxidace uhliku ze surového Zeleza a rafinace oceli s cilem dosahnout pozadované chemického
sloZeni jejich hlavnich i doprovodnych prvkd. Po vytvofeni ocelové taveniny potiebného
chemického slozeni nasleduje kone¢na rafinace oceli, ke které dochazi po pieliti ocelové

taveniny do ocelové panve vyzdéné ptisluinym Zarovzdornym materidlem. Timto materidlem
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je nejtastéji keramika respektive Zarobeton. Tento krok ma za cil dosahnout chemickou
homogenitu oceli a také poZadovanou troveii makroskopické a mikroskopické &istoty oceli
podle pfisludnych pozadavki mezinirodnich standardii jakosti. Nasledné se ocelové tavenina
zahtiva a dochazi k jeji teplotni homogenizaci s cilem dosahnout teploty 14zn& nad 1500 °C.
Teplota taveniny je podle poZadovaného pkehfati nad hodnotami teplot solidu a likvidu

ptisludnych zna&ek oceli.

Takto chemicky a teplotng upravena ocel je pfipravena k plynulému odlévani ptedlitku,
nazyvancho t€Z kontislitek, coZ je v podstaté ty& kruhového nebo &tvercového priifezu, jejiz
délka zavisi na objemu odlévaci panve a velikosti priifezu. PHi klasickém priib&zném liti
dochazi k davkovani tekuté oceli do oscilujiciho vodou chlazeného krystalizatoru, v&tsinou
médéného, kde dochazi ke krystalizaci a tuhnuti oceli. Pfi odlévani ptedlitku je v horni &asti
ocelové panve hladina kovu izolovana ocelarenskou struskou nebo zv1a$t upravenym
izolanim vikem, respektive jejich kombinaci. Pfedlitek vznikly priib&Znym litim oceli se
plynule povytahuje a ndsledné se déli na poZadované délky, ¢imz vznikaji jednotlivé
ptedvalky. Déleni pfedlitku na pfedvalky se provadi v naprosté v&tSing pHpadt palenim

kyslikopalivovym hofdkem.

Délka jednotlivych ptedvalki je odvisla od nasledného usporadani valcovny dratt nebo
profilit a pfani zékaznikd, je ale zévisla zejména na velikosti ohfevového agregatu pied
procesem finlniho tvéfeni a také na poZadované finalni hmotnosti svitki dratd a profild a na
jejich poZadovanych rozmérech. Napftiklad pti hmotnosti hotového svitku drétu o priiméru 5
mm s hmotnosti cca 2000 kg je délka pfislusného predvalku cca 1 1;‘1‘2 m, pfiCemz tento

pfedvalek ma étvercovy rozmér o zakladné cca 15dx;l 50 mm.

Bylo zjisténo, Ze pii vyrobé ocelového dratu dochazi obéas k enormnimu vyskytu
povrchovych i vnitinich vad, které velmi omezuje nasledné pouziti ocelového dratu napt. pro
automobilovy primysl, kdy se drat pouZiva napf. pro vyrobu kordi automobilovych
pneumatik, vyrobu kuli¢kovych a valivych loZisek. Vnitinimi vadami je ohroena napf. i

vyroba speciélnich profili SBQ.




-3-

Divodem vzniku téchto vad je, jak bylo zjiiténo a ovéteno, fenomén nadmérného vzniku
povrchovych defekti jako jsou vtladeniny, vrypy ale i podélné a p¥i¢né trhliny na hranich a v
okoli hran pfedvalkil , které se vyskytuji do vzdalenosti ccay50 cm od hrany ptedvalku. Tyto
defekty pfedvalku v nésledném procesu valcovani a pFipadng i taZeni zphisobuji vyse uvedeny
enormui vyskyt povrchovych i vnitinich vad ve vysledném vyrobku, tedy napt. v ocelovém

dratu &i profilu.

Divodem vzniku shora uvedenych povrchovych vad je pritomnost ztuhlych zbytki
taveniny na predvalku, sestavajicich z &astic oceli a oxidickych fazi Zeleza, které vznikly pti
deleni pfedlitku palenim. Utuhlé zbytky taveniny jsou od viastniho piedvalku jen velmi
obtiZn€ oddélitelné, pfi€emz jejich ptitomnost na predvalku v daldim procesu ohfevu a tvafeni
pfedlitku dava vzniknout povrchovym defektiim jako jsou napt. vtlageniny, vrypy &i ST,
mikrotrhliny, které pak p¥i dal$im vyusti ve shora uvedené defekty vysledného produktu, Q e |

ktery je potom nutno sesrotovat.

Existujici metody odstrafiovani téchto utuhlych ¢4stic spodivaji v mechanickém

oddélovénf téchto &astic od pfedlitku. Uvedené &astice se odstratiuji riznymi typy frézovani &i -
broudeni. V posledni dobé se za&ina velmi &asto pouZivat i odstrafiovani &astic vodnim geeese
paprskem. Tato mechanickd odstrafiovani nechténych &astic je viak &asové i investidné R

naro¢na a navic bylo zji§t€no, Ze opakovang nedochazelo k absolutnimu odstran&ni utuhlych
zbytki z pfedvalku, takZe i naddle dochazelo k vyskytu vad ve vysledném produktu a tim ke

zvy¥enym vyrobnim nékladtm,

Defektni produkt, tedy napf. drat ¢i profil SBQ‘je potom nutno sedrotovat, pfi¢emz ztraty
takto vzniklé se pohybuji v hodnotach kolem 1,5 az F% vyroby a v zavislosti na kvalité
odstrafiovani i vice. Je tedy ziejmé, Ze se jedné o vysoké a nendvratné ztraty a existuje tedy

nutniost hledat cesty, jak tyto ztrity eliminovat nebo alespori jests vice sniZit.

Podstata vynilezu

Podle tohoto vynalezu je pfedstaven novy zpisob vyraby ocelového vyrobku, Zzejmeéna

ocelového dratu ¢i specidlniho profilu, pfi kterém se v podstat& aplné odstraniuji na pfedvalku
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ulp&lé zbytky z déleni ptedlitku, ¢imz se jednak zvy3uje grogukce a jednak se zvysuje i
kvalita vyrobeného produktu. Podstatou zptisobu pomgu je, Ze se ptedvalek uvede na
teplotu v rozmezi 400 °C az 750 °C, vyhodné 450 °C a2 650 °C, na&eZ se k hrané pfedvalku
ptivede hofak do vzdalenosti 8 mm aZ 100 mm, vyhodné 15 mm aZ 60 mm od hrany
pfedvalku, m&feno od hrany ptedvalku ke stfedu plamene hokiku. Uvedeny hofdk, tj.
podélna osa jeho plamene'sviré s hranou pfedvalku thel v rozmezi 15° aZ 75°, zvl43t vyhodné
vrozmezi 30° az 60°. Je dllezité si uvédomit, Ze uvedenim pfedvalku na poZzadovanou
teplotu se pro fi¢ely této pfihlasky mysli zejména ochlazeni ptedvalku po odliti ptedlitku a
nafezani na pfedvalky. Ochlazeni ptedvalku na poZadovanou teplotu je zvlaté energeticky

vyhodné, nebot’ neni zapotfebi Zadné teplo dodéavat. Uvedenim predvalku na poZadovanou

teplotu ale miZe také, pokud by to napf. povaha vyroby pfedvalki vyZadovala, B)'zt my$leno i

zahtati pfedvalku na poZadovanou teplotu a to zejmé ituace, kdy by teplota pfedvalku Jven
byla pfed zahdjenim jeho opracovani zpiisobem poéi%ngiezu niZif nez je poZadovana R

hodnota. Piisobenim plamene hotaku tak, jak je popsano podle tohoto vyndlezu, ve spojeni s

uvedenou teplotou pfedvalku dojde v podstat® k ,,odfouknuti* neéistot 2 piedvalku zcela .
mimo ngj. Hranou pfedvalku je pro ucely tohoto vynélezu minéna ptislu$na &elni hrana B
pfedvalku v€etné na ni navazujici st¥ny, tj. pfiléhajiciho povrchu piedvalku. L

Zpiisob vyroby ocelového vyrobku podle tohoto vynalezu se zv1asté vyhodné provadi tak, .

Ze vzdalenost hoféku od hrany piedvalku se uréi podle opracovavaného materialu, pficems
pro oceli s obsahem uhliku max. 0,2 % je vzdalenost mensi nez pro oceli s obsahem uhliku

od 0,2 % do | % veetné oceli mikrolegovanych a legovanych.

Vyhodné je, pokud se predvalek pfi jeho opalovani otadi, takZe se nemusi pohybovat
hofak. Vyhodné je, kdyZ se opalovani hran ptedvalku provadi b&hem pfesunu pfedvalku po
jeho odfiznuti z pfedlitku do dalsiho zpracovani, pfitemz ota¢ivy pohyb predvalku se zajisti
pomoci krokovaciho zafi{zeni. Neni tak nutné vyckat vychladnuti pfedvalku, jako tomu bylo u
klasickych metod odstrafiovani neéistot z déleni piedlitk@ na predvalky. To p¥inasi dalgi
spory, nebot’ neni nutné pfedvalek pfi vélcovani zahfivat nebo jej alesponi zah¥ivat tolik,
¢imZ dochazi k daldi Gspofe energie. Tato vyhoda je zv1ast’ vyznamna pii vyrobé

meziprodukti a findlnich vyrobkd vélcovanim a tvafenim za tepla.
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Podle dalsiho vyhodného provedeni se provede kontrola a nésledné opéleni hran opakovang

pro zajisténi Gplného odstranéni zbytki.

Vyhedou zpiisobu vyroby ocelového vyrobku , zejména ocelového dratu nebo profilu, jako
Jjsou ty¢e zvladtni kvality SBQ, podle tohoto vynalezu je, Ze se pfi jeho vyuZiti odstrani
veSkeré utuhlé zbytky, které ulpély na pfedvalku pfi jeho vyrobg, &im# se jednak zvysi
produktivita vysledného ocelového vyrobku Xﬂi o4 %x nebot’ se sniZi aZ (iplné eliminuje
nutnost zlikvidovat &ast produkce v disledku vad ve vyrobku, zplisobenych ptitomnosti okuji
a podobnych netistot na predvalku, ze kterého se dany vyrobek vyrabi, jednak se sniZi
néklady na jeho vyrobu a také se zvysi vysledna kvalita vyrobku, coZ je naptiklad u
ocelového dratu pouzivaného jako kord v pneumatikich velmi dillezity faktor.

’ o
Piiklady provedeni e

Piiklad 1

Uhlikové ocel, kterd se pouZiva pro vyrobu ocelového dritu s naslednym hlubokym .
taZenim dratd uréenych pro vyrobu tzv. ocelovych kordii jako hlavnich vyztuzi do Seeets
automobilovych pneumatik, se nejprve ve vysoké peci odlije do pfedlitku, ktery se nasledn& ::

nafeze Kyslikopalivovym hofdkem na pfedvalky, ze kterych se nasledné vyrobi vyie uvedeny

ocelovy drat. Nejéastéji se fezani provadi jests za vysoké teploty predlitku, ktera je vétiinou

vyssi neZ 600:’(3. Vzhledem k tomu, Ze se fezani pfedlitku na predvalky provadi plamenem,
vznikaji pfi ném okuje, které ulpi na pfedvalku, zejména v blizkosti jeho &ela. Podle tohoto
vynalezu se pfedvalek po nafezdni z pfedlitku procesem ochlazovani uvede na teplotu

v rozmezi 470 az 590 °C a opracovava se kyslikopalivovym hotdkem umisténym ve
vzdalenosti 8 az 30 mm od hrany pfedvalku, mé&feno ke stfedu plamene ho#éku . Opracovani
hrany pfedvalku hotakem se provadi pod thlem 30 az 60° osy hofaku k hrang pedvalku.
Opracovanim hrany je zde my3leno i pisobeni plamene hotaku na ptisluinou sténu predvalku,
kdy pusobenim plamene jsou z této stény ,,odfouknuty* viechny ulp&lé netistoty. Opracovani
hrany probihd za rotace opracovavaného kovu, &imZ se zajisti rovnomé&mé opracovani viech
hran a pfilehlych stén pfedvalku. Jak jiz bylo uvedeno, ota&eni pfedvalku se vyhodné provadi

krokovacim zatizenim béhem pfesunu ptedvalku do dalsiho zpracovani. Piisobeni plamene
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hotaku je dilezité provadét v pfedepsaném uhlu osy hotiku k hranéi#téné‘pf'edvalku, nebot’
jinak by nebylo zajiSténo trvalé odstranéni neistot, které by se zase mohly uchytit na
pfedvalku. Timto opracovanim se dosahlo téméf uplného odstranéni vzniklych
struskokovovych ¢astic z pfedvalku s vysledkem vyznamného poklesu ztrat materilu z tituld

téchto povrchovych defektl na vyrobeném dratu z pivodnich cca 3 % na hodnotu max. 0,3 %.

Ptiklad 2

Nizko a stfedné uhlikovc’; ‘tz:v. mikmlegované‘ocelc pro vyrobu zvlast’ pfesnych
tvafenych dil, tzv. SBQ, pro pfesny strojirensky, automobilovy i letecky priimysl byly pi#i
opracovani hran pfedvalkii, vyrobenych stejng jako v piikladu 1, uvedeny na teplotni rozmezi
520 az 630 °C. Odstratiovéni fezanim vzniklych neZadoucich struskokovovych &4stic na
piedvalcich bylo provedeno kyslikopalivovym hotdkem umisténym ve vzdalenosti 20 mm az
60 mm od hrany pfedvalku, kdy tihel sevieny hotikem k této hrané byl v rozmezi 15 az 70°. s

o

Jak jiz bylo uvedeno je vyhodné, kdyz se pfedvalek se v pritb&hu piisobeni hotaku na
hrany pfedvalku oti¢i pomoci krokovaciho zafizeni. Pfedvalek byl tedy p#i piisobeni hofdku
otacen na krokovacim loZi, ¢imZ se zajistilo opracovani viech jeho hran, na kterych byly
okuje, vznikl¢ palenim pfedlitku na pfedvalky, ulpélé. Cely tento proces se dvakrat opakoval .
pro tplné vizualni zbaveni viech nedistot z pfedvalku. Nasledné byly z ptedvalku b&Zn& 1ecsee
znamymi kroky vyrobeny dily vysoké kvality[SBq Jjak bylo pozadovano. Pfi porovnani (
s dosavadnim mechanickym zpiisobem odstraiiovani necistot z pfedvalki byl pfi pouZiti
zplisobu vyroby ocelovych vyrobki podle tohoto vynalezu zjistén pokles nekvalitnich

vyslednych dilli ze 4 % na 0,8 % na hotovém profilu.

Priimyslova vyuZitelnost

Vynalez je vyuZitelny zejména pro o3etfeni hran, tj. povrchu'pl"edvalkﬁ vzniklych délenim
predlitku pdlenim, ale miiZe byt pouzit i tam, kde je zapottebi z povrchu ocelového polotovaru

zcelggagstranit okuje a podobné zbytky vzniklé fezanim, odlévanim atd. Vechna tato pouZiti

~l
gy




PATENTOVE NAROKY
Zplsob vyroby ocelového vyrobku, zejména ocelového dratu nebo profilu, pfi kterém se
z roztaven¢ a chemicky i fyzikaln€ upravené oceli nejprve vytvoti predlitek , z predlitku
se nasledn€ odtizne alespoii jeden pfedvalek, ze kterého se vyrobek vytvofi, vyznadujici
se tim, Ze predvalek se uvede na teplotu v rozsahu 400 °C a2 750 °C, nate se k hrang
pfedvalku pfistavi hofdk do vzdélenosti 8 mm aZ 100 mm od hrany pfedvalku, mé&feno ke
stfedu plamene hotaku, pfi¢emz Ghel osy hotdku s hranou ptedvalku je v rozmezi 15° aZ

75; a plamenem hotdku se plisobi na neistoty ulp&lé na pfedvalku pro j ejich odstranéni.

Zpisob vyroby ocelového vyrobku podle naroku 1, vyznatujici se tim, Ze se pfedvalek

uvede na teplotu v rozmezi 450 °C aZ 650 °C. con

- Zptisob vyroby ocelového vyrobku podle ndroku 1 nebo 2, vyzna&ujici se tim, %e hotdk
se pfivede do vzdalenosti 15 mm a% 60 mm od hrany piedvalku, mé&feno od této hrany ke

stiedu plamene hofaku.

(XX E) -8

. Zplsob vyroby ocelového vyrobku podle kteréhokoliv z narokd 1 az 3, vyznadujici se Peeeie
tim, Ze vzdalenost hofaku od hrany piedvalku se uréi podle opracovavaného materidlu, .
pfi¢emz pro oceli s obsahem uhliku max. 0,2 % je vzdalenost mensi ne? pro oceli \/

s obsahem uhliku od 0,2 % do 1 % v&etné oceli mikrolegovanych a legovanych.

. Zpusob vyroby ocelového vyrobku podle kteréhokoliv z narok 1,2 nebo 4, vyznadujici i
se tim, Ze pii opracovavani pfedvalku pro yyrobu ocelového drét1l1 s naslednym

hlubokym taZenim, pouZivaného napM'avni vyztuz do automobilovych pneumatik,

se uvede pfedvalek na teplotu v rozmezi 470 a7 590 °C a ho¥k se pfistavi do vzdalenosti

8 az 30 mm od hrany pfedvalku.

. Zplsob vyroby ocelového vyrobku podle kteréhokoliv z naroka 1 2 nebo 4, vyznadujici
se tim, Ze pfi opracovavani pfedvalku pro vyrobu zvlast presnych tvafenych dild, napﬁ‘M

pro pfesny strojirensky, automobilovy i letecky primysl, se pfedvalek uvede na teplotu
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520 az 630 °C a horak se ptistavi do vzdalenosti 20 mm az 60 mm od hrany piedvalku,

pfiéemz uhel hofaku k této hrané se udrZuje v rozmezi 15 az 70°.

Zpusob vyroby ocelového vyrobku podle kteréhokoliv z narokii 1 aZ 6, vyznadujici se

tim, Ze uhel osy hofdku s hranou piedvalku je v rozmezi 30° az 60°.

Zpisob vyroby ocelového vyrobku podle kteréhokoliv z naroki 1 a2 7, vyznadujici se
tim, Ze po pfistaveni hotéku se pfedvalek otadi kolem své podélné osy, &ims se zajisti
odstranéni necistot, vzniklych p¥i d&leni ptedlitkii na predvalky, jako hlavni pticiny

vzniku naslednych defekti p¥i findlnim pouZiti ocelovych vyrobkd, ze viech jeho hran,

Zpisob vyroby ocelovych vyrobkii podle kteréhokoliv z naroki 1 az 8, vyznadujici se
tim, Ze po ukondeni plisobeni hofaku na pfedvalek se zkontroluje stav odstran&ni negistot
z hran pfedvalku a cely proces piisobeni hotaku na piedvalek se alespoii jesté jednou

opakuje pro zajiiténi jeit& lepsiho odstranéni nedistot z predvalku.

Zplisob vyroby ocelového vyrobku podle kteréhokoliv z nérokt 1 az 9, vyznadu jici se
tim, Ze pisobeni hofdku se provadi v priibéhu pfesunu pfedvalku do dalgiho Zpracovani

po jeho ufiznuti z pfedlitku.
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