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(54) Způsob racionálni výroby velkých ocelových výkovků, zejména 
prstenců pro tlakové nádoby jaderných reaktorů 

Vynález se týká technologie kování vel-
kých ocelových výkovků, zejména prstenců 
tlakových nádob jaderných reaktorů, vyrá-
běných z velkých ingotu. 

Strojírenské výrobky dosahují stále vět-
ších rozměrů a jsou na ně kladeny stále 
vyšší technické požadavky. Zejména výrobky 

Q jaderně-energetického strojírenství před-
pokládají zvládnutí výroby velkých výkovků 
z kvalitních ingotu o hmotnosti až 200 t i 
více. Zvládnutí výrobního procesu a zajiště-
ní náročných technických požadavků na ja-
kost materiálu vyžaduje zavádění nových 
výrobních technologií a postupů. 

Dosavadní způsob výroby velkých ocelo-
vých výkovků, zejména celokovaných prs-
tenců pro tlakové nádoby jaderných reakto-
rů, vychází z dlouholeté ocelárenské a ko-
várenské praxe. Zavedené konvenční způ-
soby výroby velkých výkovků respektuj í 
existenci oslabených materiálových ploch 
v hranách ingotu v místech styku dlouho-
osých dendritů. Z obav před vznikem trhlin 
v těchto místech je v dosavadních technolo-
gických postupech kování zařazena opera-
ce, jejímž účelem je rozrušení povrchové licí 
struktury, především v hranách ingotu. 

Nevýhody dosavadních způsobů výroby 
velkých ocelových výkovků spočívají v tom, 
že za ňčelem rozrušení licí s truktury přede-

vším v hranách ingotu je třeba nejdříve vy-
kovat pomocný manipulačný čep, překovat 
hrany, popřípadě i tělo ingotu a oddělit hla-
vový a půdní odpad. Tím dochází ke zvyšo-
vání počtu ohřevů o jeden až dva a tím i ke 
zvyšování ztrát materiálu opálem, nemluvě 
0 zvýšené spotřebě energie a snižování ka-
pacity. Při větší vzdálenosti mezi ocelárnou 
a kovárnou vznikají i značné potíže s pře-
pravou těžkých ingotů. 

Uvedené nevýhody odstraňuje způsob po-
dle vynálezu, jehož podstata spočívá v tom, 
že se od ingotu za tepla oddělí nadbytečná 
hlavová a půdní část a užitná část ingotu se 
bez předchozího překování hran zpracuje 
na konečné rozměry polotovaru. Při výrobě 
polotovaru prstence se užitná část ingotu v 
rozmezí tvářecích teplot buď pěchuje, dě-
ru je a posléze na trnu překove na konečné 
rozměry polotovaru nebo se vychladí, osová 
metalurgicky nejméně jakostní oblast ingo-
tu se odvrtá a posléze se v rozmezí tváře-
cích teplot kováním na t rnu získají konečné 
rozměry polotovaru. Uvedené způsoby lze 
1 vzájemně kombinovat. 

Nové způsoby výroby velkých ocelových 
výkovků, na. rozdíl od dosavadních způsobů 
výroby, přihlíží nejen k strukturálnímu sta-
vu materiálu v povrchové oblasti ingotu, ale 
i ke stavu napjatosti v této oblasti v prů-
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běhu kování. V hranéch ingotu při pěcho-
vání působí t lakové napětí a tudíž i při ma-
teriálovém oslabení ve stykových plochách 
dendr i tů nemůže dojít ke vzniku trhl in. 

Přínos vynálezu spočívá v odst ranění ko-
vářské operace kování pomocného manipu-
lačního čepu, překování h r a n ingotu a oddě-
lování nadbytečného hlavového a půdního 
odpadu a tím i ve snížení z t rá t mater iá lu 
opálem, úspoře výrobní kapaci ty a energie 
a usnadnění přepravy těžkých ingotu z oce-
lárny do kovárny. 

Př íkladem způsobu výroby velkých ocelo-
vých výkovků podle vynálezu jsou následu-
jící technologické postupy: 

1. 
Od ingotu o hmotnosti cca 200 t se bez-

pros t ředně po jeho vytažení z kokilové sou-
pravy kysl íkem odřízne nadbytečná hlavo-
vá a půdní část a užitná část teplého ingo-
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1. Způsob racionální výroby velých ocelo-
vých výkovků, zejména p rs tenců pro t lako-
vé nádoby jaderných reak torů , vyznačující 
se tím, že se od ingotu za tepla oddělí nad-
bytečná hlavová a půdní část a užitná část 
ingotu se bez předchozího překování h ran 
zpracuje na polotovar. 

2. Způsob podle bodu 1, vyznačující se 
tím, že užitná část ingotu se v rozmezí tvá-
řecích teplot napěchuje , vyděruje a posléze 
na t rnu překove na polotovar prs tence. 

3. Způsob podle bodu 1, vyznačující se 
tím, že užitná část ingotu se vychladí, vy-
děru je odvrtáním a posléze v rozmezí tvá-

tu se přepraví clo kovárny. Po dohřát í na 
kovací teplotu se užitná část ingotu pocl li-
sem napěchu je na požadovaný průměr cca 
3000 mm a výšku cca 2450 mm bez předcho-
zího překování. Poté se předkovek v podél-
né ose vyděruje t rnem o průměru 750 mm. 
Posléze se vyděrovaný předkovek na t rnech 
dokové na požadované rozměry prstence. 

2. 
Od ingotu o hmotnost i cca 200 t se bez-

pros t ředně po jeho vytažení z kokilové sou-
pravy kysl íkem odřízne nadbytečná hlavová 
a půdní část a užitná část ingotu se regu-
lovaně vychladí. V ose užitné části ingotu 
se vyvrtá otvor o p růměru cca 400 mm, v 
rozmezí kovacích teplot se otvor kalibrova-
eími trny rozšíří na p růměr 750 mm a do-
kováním na t rnech se získají požadované 
rozměry prs tence. 

V Y N A L E Z U 

řecích teplot na t rnu překove na polotovar 
prs tence . 

4. Způsob podle bodu 1, vyznačující se 
tím, že užitná část ingotu se v rozmezí tvá-
řecích teplot p ředděru je , poté vychladí a po 
opracování osového otvoru se posléze v roz-
mezí tvářec ích teplot na t rnu překove na 
polotovar prs tence . 

5. Způsob podle bodu 1, vyznačující se 
tím, že užitná část ingotu se vychladí, vy-
děru je odvr táním a posléze v rozmezí tvá-
řecích teplot, po rozšíření otvoru kalibrova-
cími trny, na t rnu překove na polotovar prs-
tence. 
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