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Slévárenská technologie duplexní (austeniticko-

feritické) korozivzdorné oceli 

 

 

Obsah:  

1. popis výroby oceli 

2. volba chemického složení 

3. výroba forem 

4. filtrace oceli 

5. tepelné zpracování 

 

Interní označení: PN 15 13 

Detail výsledku: Příloha č. 3 dokument PN 15 13  _ 03 

Místo uložení: PALSTAT (informačním systému ŽĎAS a.s.) 

Technologie je výsledkem projektu TH02020076 „Výzkum a vývoj odlévání a svařování 

masivních odlitků z duplexních ocelí“ 



  STRANA 2 (CELKEM 4) 

 

Použití technologie: Technologie odlévání duplexních austeniticko-feritických 

korozivzdorných ocelí ASTM A995 Gr4A 

Výroba forem a tekutého kovu: Obecné podmínky výroby odlitků z korozivzdorných ocelí, 

tzn. standardní proces výroby ocelových odlitků, se řídí interní směrnicí OS 75 42 MVO 

„Průběh výroby odlitků“ 

Formování:  Technologie nálitkování a vtokování, výroba forem a jader se řídí standardně 

podle interní příručky technologa  OTV15. Pro odlitky z korozivzdorných austeniticko-

feritických ocelí není potřebné využívat jiné – zvláštní formovací materiály a postupy výroby 

forem a jader. Jádrová a modelová směs bude chromitová (pojeno alkydovou pryskyřicí) 

výplňová směs křemenným ostřivem (pojeno alkydovou pryskyřicí). 

Filtrace oceli: Pro dané duplexní korozivzdorné oceli bude odlévání odlitku probíhat přes 

filtrační rošt nebo filtrační karusel (podle hmotnosti odlitku). Filtrační rošt je možné použít 

pouze v případě, že množství filtrovaného kovu nebude větší než 2 tuny. V případě větších 

odlitků (o vyšší hmotnosti) bude nutné použít více filtračních roštů nebo filtrační karusely. Při 

volbě typu filtru bude vždy zohledněna i velikost formovacího rámu a množství použité 

formovací směsi pro daný způsob filtrace pro optimalizaci výrobních nákladů. 

   

Obr. 1 filtrační rošt (vlevo), filtrační karusel (vpravo) 

Volba nálitků: Nálitkováni bude provedeno pouze slepými – uzavřenými nálitky. Nálitky 

menšího objemu (do průměru 300 mm) budou používány z exotermických materiálů a pro 

nálitky věších průměrů budou používány izolační nálitky. Dimenze, tj. objem nálitku bude 

stanoven na základě výsledků numerické simulace chladnutí a tuhnutí. Posouzení mikro 

pórovitosti a výskytu ředin bude provedeno na základě hodnoty Nyiamova kritéria. Do dutiny 

formy bude přidán EPS v objemu cca. 5% objemu dutiny formy. 

 

Stanovení doby vyjmutí odlitku z formy: Do míst odlitku s menším a větším průřezem 

budou zaformovány kontrolní termočlánky pro určení vhodné doby k uvolnění odlitku 

z formy a převezení surového odlitku na řízené dochlazení v peci. 



  STRANA 3 (CELKEM 4) 

 

Výroba oceli:  

o Příprava ocelové vsázky - Ocelová vsázka je tvořena výběrovým kusovým vratným 

odpadem a ocelovým šrotem kvalitativní úrovně garantující splnění nároků na 

chemické složení základní taveniny dle požadavků technologie výroby s ohledem na 

využití konečného výrobku v oblasti tepelné energetiky, chemického průmyslu apod. 

(obsah stopových a doprovodných prvků) 

o EOP - Na EOP je prováděno roztavení základní ocelové vsázky a struskotvorných 

přísad.  Je provedeno odfosfoření a následné legování některých legujících prvků dle 

předpisu chemického složení. Ohřev na odpichovou teplotu a odlití oceli do rafinační 

pánve. 

o LF - Zpracování na LF zahrnuje optimalizaci teploty a chemického složení taveniny 

jako vstupních parametrů procesu VOD. 

o VOD proces - V průběhu zpracování taveniny procesem VOD se provádí dmýchání 

plynného kyslíku ultrasonickou tryskou na hladinu taveniny za sníženého tlaku při 

současném promíchávání taveniny specifickým množství inertního plynu vnášeného 

do kovu přes půdní dmyšnu umístěnou ve dně rafinační pánve. Cílem vakuově-

oxidačního zpracování je snížení obsahu uhlíku na požadovanou úroveň. 

o VCD proces - Po ukončení proces VOD následuje proces vakuové uhlíkové 

dezoxidace. Dezoxidace taveniny uhlíkem za sníženého tlaku až hlubokém vakuu. 

o Dezoxidace – Redukce oxidační strusky, dezoxidace a tvorba nové strusky se provádí 

po ukončení procesu VCD s využitím běžných metalurgických přísad (vápno, 

syntetická hlinitanová struska, hliníkové housky a Al krupice, FeSi). Po vsazení 

dezoxidačních a struskotvorných přísad následuje vakuová rafinace za zvýšeného 

průtoku inertního plynu 

o Dolegování taveniny - Dolegování prováděné podle chemického složení taveniny po 

dezoxidaci zajišťuje dosažení požadované koncentrace legujících prvků dle interního – 

zúženého výrobního předpisu chemického složení. 

o Dohotovení - Ocel s vyhovujícím chemickým složením je rafinována vápníkem 

dávkovaným ve formě plněného profilu. Následné čištění oceli inertním plynem se 

provádí do okamžiku dosažení licí teploty.  

o Odlévání – se provádí přes šoupátkový uzávěr rafinační pánve s využitím ochrany 

licího proudu inertním plynem. 

 



  STRANA 4 (CELKEM 4) 

 

Požadované chemické složení: 

 

Tepelné zpracování a vybrané čistírenské operace: 

 Uvolnění odlitků z formy 

 Upálit nálitky, vtoky, pera.  

 Rozpouštěcí žíhání (diagram č. 904) 

 

Opravné svařování včetně žíhání na snížení pnutí: 

Pro materiál ASTM A995 Gr4A bez rozpouštěcího žíhání (minor defects)  dle WPQR 238-2   

Pro materiál ASTM A995 Gr4A s rozpouštěcím žíháním (major defects)  dle WPQR 240-2   

 

 

Zpracoval: Ing. Jan Čech Ph.D. 


