CESKOSLOVEMSKA
SOCIALISTICKA
REPUBLIKA

(18)

GRAD PRO VYNALEZY
A QBJEVY

S 83 7324

POPIS VYNALEZU
K AUTORSKEMU OSVEDCENI

(22) Piihiageno 07 L1 77
(21) [PV 7238-77)

(40) Zveiejnéno 31 10 78

(49) Vyddno 15 04 02

191772

(11}

(51) Int. CL.2
G 21 C 21/00
B 21 [ 5/00

(B1)

(75)
Autor vynélezu

FRYCEK VACLAV ing., INDRA JAROSLAV ing. CSc. JELSA JULIUS dipl.
tech.,, KOCAREK JIRI ing., KRATOCHVIL STANISLAV ing., MATE]OVIC

KAREL ing. CSc. a SKALA JOSEF ing. CSc., PLZEN

(54) Zpiiseb raciondlni vireby velkych ocelovych vykovki, zejméua

Vynédlez se tyka technologic kovani vel-
kych occlovych vykovk{l, zejména prstencil
tlakovych nddob jadernych reaktord, vyré-
bénych z velkych ingotd.

Strojirenské vyrobky dosahuji stdle vét-
§ich rozmért a jsou na né kladeny stéle
vySSI technické poZadavky. Zejména vyrcbky

prsteneit pro tlakové nddeby jadernych reaktorit
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v8im v hrandch ingotu je teba nejdiive vy-
kovat pomocny manipulaény &ep, plekovat
hrany, popripadé i télo ingotu a oddélit hla-
vovy a pildni odpad. Tim dochézi ke zvy$o-
véni poctu oh¥evii o jeden aZ dva a tim i ke
zvySovani ztrdt materidlu opalem, nemluvé
0 zvysené spotieb& energie a sniZovani ka-

o jadern&-energetického  strojirenstvi pred- pacity. Pri vétsi vzdalenosti mezi ocelarnou

pokladaji zvladnuti vyroby velkych vykovkil

z Kkvalitnich ingott o hmotnosti aZz 200 t i pravou t&Zkych ingoti.

vice. Zviddnuti vyrobniho procesu a zajiste-
ni naroénych technickych poZadavka na ja-
kost materidlu vyZaduje zavddéni novych
v§robnich technologii a postupfi.

Dosavadni zplsob vyroby velkych ocelo-
vych vykovk(i, zejména celokovanych prs-
tencli pro tlakové néddoby jadernych reakto-
r{i, vychazi z dlouholeté ocelarenské a ko-
varenské praxe. Zavedené konvenéni zpi-
soby vyroby velkych vykovkli respektuji
existenci oslabenych materidlovych ploch
v hranich ingotu v mistech styku dlouho-
osych dendritli. Z obav pred vznikem trhlin
v téchto mistech je v dosavadnich technolo-

gickych postupech kovéani zalazena opera- i vzdjemné kombinovat.

ce, jejimZ udelem je rozrudeni povrchové lici
struktury, ptedev8im v hranach ingotu.

vy

a kovédrnou vznikaji i znaéné potiZe s pfe-

Uvedené nevyhody odstraiiuje zptisob po-
dle vynéalezu, jehoZ podstata spofiva v tom,
Ze se od ingotu za tepla oddé&li nadbytecna
hlavové a plidni ¢ast a uZitna ¢ast ingotu se
hez piedchoziho piekovani hran zpracuje
na kone¢né rozméry polotovaru. PFi vyrohé
polotovaru prstence se uZitna Cast ingotu v
rozmezi tvafecich teplot bud péchuje, dé-
ruje a posléze na trnu prekove na Konec¢né
rozm&ry polotovaru nebo se vychladi, osova
metalurgicky nejméné jakostni oblast ingo-
tu se odvrtd a posléze se v rozmezi tvarle-
cich teplot kovdnim na trnu ziskaji koneéné
rozméry polotovaru. Uvedené zpisoby

1ze

Nové zplisoby vyroby velkych ocelovych
vykovki, na.rozdil od dosavadnich zplsobii

Nevyhody dosavadnich zplsoblt vyroby vyroby, pFihlizl nejen k strukturdlnimu sta-

velkych ocelovych vykovk@ spodivajl v ton,
Je za Gcelem rozrudeni lici struktury pirede-
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vu materidlu v povrchové oblasti ingotu, ale
i ke stavu napjatosti v této oblasti v pri-
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b&hu kovéani. V hranéch ingotu pri pécho-
véni plisobi tlakové napéti a tudiZ i pit ma-
teriflovém oslabeni ve stykovych plochéch
dendritlt nemaze dojit ke vzniku trhlin.

P¥inos vynédlezu spolivi v odstranéni ko-
va¥ské operace kovani pomocného manipu-
la¢niho depu, piekovéni hran ingotu a odds-
lovani nadbyteéného hlavového a plidniho
odpadu a tim i ve sniZeni ztrdt materialu
opalem, tspofe vyrobni kapacity a energie
a usnadnéni piepravy téZkych ingotli z oce-
larny do kovédrny.

Prikladem zp(isobu vyroby velkych ocelo-
vych vykovkil podle vyndlezu jsou nasledu-
jict technologické postupy:

1.
0d ingotu o hmotnosli cca 200 t se bez-
prostiledné po jeho vytaZeni z kokilové sou-
pravy kyslikem odiizne nadbyteénd hlavo-
v& a pldni ¢4st a uZitnd c¢ast teplého ingo-
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tu se piepravi do kovarny. Po dohtdti na
kovaci teplolu se uZitnd &ast ingotu pod li-
sem napéchuje na poZadovany primér cca
3000 mm a vys§ku cca 2450 mm bez piedcho-
ziho ptekovani. Poté se¢ pledkovek v podél-
né ose vydéruje trnem o priméru 750 mm.
Posléze se vydérovany piedkovek na trnech
dokove na poZadované rozméry prstence.

2.

0d ingotu o himotnosti cca 200 t se hez-
prostiedn& po jeho vytaZeni z kokilové sou-
pravy kyslikem odfizne nadbytecné hlavovd
a pldni ¢4st a uZitnd G4st ingotu se regu-
lovang vychladi. V ose uZitné &asti ingotu
se vyvrtd otvor o priméru cca 400 mm, v
rozmezi Kovacich teplot se otvor kalibrova-
chni trny roz§iri na priumdr 750 mm a do-
kovanim na trnech se ziskaji poZadované

rozmeéry prstence.

PREDMET VYNALEZU

1. Zptsob raciondlni vyroby velych ocelo-
vych vykovkil, zejména prstencli pro tlako-
vé nadoby jadernych reaktorli, vyznadujici
se tim, Ze se od ingotu za tepla oddé&li nad-
bytetnd hlavova a phdni ¢ast a uZitna Gast
ingotu se bez piedchoziho pFekovdni hran
zpracuje na polotovar.

2. Zphsob podle bodu 1, vyznadujici se
tim, Ze uZitnd Cast ingotu se v rozmezi tva-
fecich teplot napéchuje, vydéruje a posléze
na trnu prekove na polotovar prstence.

3. Zplsob podle bodu 1, vyznacujici se
tim, Ze uZitnd ¢4st ingotu se vychladi, vy-
déruje odvrtdnim a posléze v rozmez! tvd-
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fecich teplot na trnu piekove na polotovar
prstence.

4. Zptsob podle bodu 1, vyznacujici se
tim, Ze uZitnd &ast ingotu se v rozmezi tva-
recich teplot pieddéruje, poté vychladi a po
opracovani osového otvoru se posléze v roz-
mezi tvarecich teplot na trnu pfekove na
polotovar prstence.

5. Zpisob podle bodu 1, vyznalujici se
tim, Ze uZitn& &&st ingotu se vychladi, vy-
d8ruje odvrtdnim a posléze v rozmezi tvé-
Tecich teplot, po rozsifeni otvoru kalibrova-
cimi trny, na trnu piekove na polotovar prs-

tence.
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