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Abstrakt

Firma ZDAS, a.s. experimentdlné ovéfila moZnosti technologie pro odlévdni velkého mnoZstvi malych ocelovych
odlitkii s pouZitim lici pdnve pro prelévdni oceli po procesu vakuového zpracovdni na zarizeni VD/VOD.
Metalografické hodnoceni mikrocistoty a stanoveni chemického sloZeni, zejména koncentrace plynii a desoxidacnich
prvkii u oceli vyrobené a odlité ovérovanou technologii v porovndni se standardnim odlévdnim primo z rafinac¢ni
pdnve sekunddrni metalurgie doklddd vliv uvedenych postupii na vybrané kvalitativni parametry oceli.
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Abstract

ZDAS, a.s. experimentally verified the potential of a technology for casting large quantities of small steel castings using
a casting ladle to transfer steel after the vacuum treatment process on VD/VOD equipment. Metallographic evaluation
of microcleanliness and determination of chemical composition—particularly the concentrations of gases
and deoxidizing elements—in steel produced and cast using the tested technology, compared to standard casting
directly from a secondary metallurgy refining ladle, demonstrates the impact of these processes on selected quality
parameters of the steel.
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1. Uvod

Ocelarna ve ZDAS, a.s. produkuje ro¢né zhruba 30 000 tun oceli na ingoty a odlitky. Vyroba tekutého
kovu je realizovana na zatizeni primarni metalurgie (EOP s kapacitou 20 tun), sekundarni metalurgie
(VD/VOD) a terciarni metalurgie ESR (10 tun).

Soucasné pozadavky na kvalitu ocelovych odlitkd vyZaduji aplikaci technologii sekundarni metalurgie
(SM). Rafinaéni panve SM jsou viak standardné vybaveny $oupatkovymi uzavéry (SU), které v ramci
odlévani jedné tavby umoziiuji jen urcity pocet bezpecnych otevireni a uzavieni, cozZ znamena z pohledu
odlévani odlitkil zasadni omezeni. Vyroba odlitki z vakuované oceli je tak limitovana povolenym
poc¢tem otevieni a uzavieni SU, ktery si dana ocelarna nebo slévarna obvykle stanovuje na zakladé
doporuceni dodavatele keramiky nebo Soupatkového mechanismu. V meznim pripadé je limitni pocet
otevieni a uzavieni SU stanoven na zakladé vlastnich zku$enosti provozu s netisp&snymi piipady odliti
nebo dokonce vyplyva ze zkuSenosti s havariemi uzaviraciho mechanismu.

V ocelarnach se SM a pfidruzenou vyrobou odlitkli proto vyvstava otazka feSeni mozného odlévani
vakuové zpracované oceli do velkého poctu forem s potiebnou hmotnosti odlévaného kovu v fadu
desitek az stovek kilogram?.
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Standardni odlévani velkého poctu malych odlitkd je ve slévarnach s primarni metalurgii zcela bézné
provadéno pres panve se zatkovym uzavérem. Podminky zpracovani na zarizeni SM vsSak vyuZivani
panvi se zatkovym uzavérem standardné neumoznuji. Urcita technicka feSeni jsou v praxi vyuzivana,
ale jedna se vZdy o nouzové varianty s ohledem na potiebu zachovani zatkovych panvi, provazené fadou
technickych potizi.

Problematika vyuZiti zatkovych panvi pro SM souvisi predevSim s vysokym opotrebenim keramiky
zatky v pribéhu ohfevu taveniny na panvové peci (LF), kdy dochazi k dlouhodobému tepelnému
i chemickému plisobeni roztavené strusky na hladiné kovu na keramiku zatky. Soucasné je treba
uvazovat i opotiebeni keramiky zatky v roztaveném kovu z divodu neustalého proudéni taveniny
zajiStovaného soustavnym dmychanim inertniho plynu dnem rafina¢ni panve. Pti vyuZziti zatkové panve
pro technologii VD nebo VOD je provazeno rovnéz radou technickych komplikaci a rizik. Intenzivni
proudéni kovu pfi zpracovani technologii VD, rozstrik kovu a strusky, vysoké teploty taveniny a fada
dalSich faktort prakticky omezuje vyuziti zatkovych panvi. Proces VOD jako kombinace vakuového
oxida¢niho oduhli¢eni a ndsledného VD procesu pak celkové podminky expozice zatky dale stupiuje.

Pres uvedené omezeni vyuziti panve se zatkovym uzavérem pro technologie SM existuje potieba vyroby
malych a kvalitnich odlitkd z oceli s nizkou koncentraci siry, kysliku, dusiku a vodiku, které Ize zajistit
technologii VD, a také odlitkl z korozivzdornych oceli vyrabénych procesem VOD, coz v disledku
vyzaduje technické reSeni bezpecného odlévani pozadovaného vysokého poctu slévarenskych forem.

Jednou z moznosti je jednoduché preliti vyrobené oceli z rafinacni panve se Soupatkovym uzavérem
do lici panve se zatkovym uzavérem. Provedené prace a méreni v rdmci ovéteni technologie odlévani
malych odlitkii z vakuované oceli dokladaji vliv uvedeného technologického kroku na dosahované
kvalitativni parametry oceli.

2. Lici panev pro odlévani oceli zpracované technologii VD/VOD

Pro pottrebu odlévani velkého poctu malych ocelovych odlitkl z vakuove zpracované oceli v podminkach
ZDAS, a.s. byla konstrukéné navrzena a vyrobena lici panev se zatkovym uzavérem.

Vyzdivka panve dle obr. 1 byla s ohledem na predpokladané lici teploty a poZadované zachovani kvality
tekutého kovu navrzena ze dvou materiald. Dno panve bylo odlito ze samotekouciho vysocehlinitého
zarobetonu s chemickym sloZenim dle tab. 1.

Ve dné lici panve byl piedlit otvor pro uloZeni standardni Samotové lici vylevky a ve stredu dna panve
instalacni otvor pro argonovaci dmysnu.

Stény panve byly navrzeny a vyzdény z andalusitovych cihel, vysoce odolnych proti erozi a chemickému,
tepelnému i tlakovému namahani tekutym kovem. Zakladni chemické slozeni andalusitovych cihel
uvadi tab. 2.

Horni lem panve byl ukoncen litym zarobetonem, ktery ma za ticel ukoncit vazbu cihlového staviva
ajeho ochranu pred mechanickym poskozenim pii uklddani kryciho vika nebo cCiSténi panve.
Pro prelévani kovu byla panev dale vybavena krycim vikem svyfezem pro rameno se zatkou
pro uzavieni vytokového otvoru panve a otvorem s nalevkou pro prelévani kovu z rafinatni panve
se Soupatkovym uzavérem.
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Obr. 1 Vyzdivka lici panve / Fig. 1 Ladle Furnace Refractory Lining

Tab. 1 Chemické slozeni zZarobetonu (hm. %)
Tab. 1 Chemical Composition of Refractory Concrete (wt. %)

Slozka

Al203

Fez203

Podil slozky

93,25

0,14

Tab. 2 Chemické sloZen{ andalusitovych cihel (hm. %)
Tab. 2 Chemical Composition of Andalusite Bricks (wt. %)

Slozka

Al203

Si0:2

TiO2

Fez03

Podil slozky

82,8

10,3

3,4

19

3. Technologie vyroby oceli

Provozni zkousky technologie prelévani kovu z rafinacni panve SM do lici panve byly realizovany
ve ZDAS, a.s. na zakazkach pro vyrobu ocelovych odlitki jakosti GS25CrNiMo4 a jakosti G17CrMoV510
s predepsanym chemickym sloZenim dle tab. 3 a tab. 4.

Tab. 3 Chemické slozeni GS25CrNiMo4 (hm. %)

Tab. 3 Chemical Composition of GS25CrNiMo4 (wt. %)

Prvek C Mn Si P S Cr Ni Mo
Min 0,22 0,60 - - - 0,80 0,80 0,20
Max 0,29 1,00 0,60 0,020 0,015 1,20 1,20 0,30
Tab. 4 Chemické slozeni G17CrMoV510 (hm. %)
Tab. 4 Chemical Composition of G17CrMoV510 (wt. %)
Prvek C Mn Si P S Cr Ni Cu Mo \% Sn
Min 0,15 0,50 - - - 1,20 - - 0,90 0,20 -
Max 0,20 0,90 0,60 | 0,020 | 0,015 | 1,50 0,40 0,30 1,10 0,30 | 0,025
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Ocel pro provozni zkousky byla vyrabéna na elektrické obloukové peci (EOP) s naslednym zpracovanim
na zarizeni LF a dohotovenim na zarizeni VD/VOD. Pied vlastnim procesem pielévani kovu z panve
do panve byla na zarizeni LF tavenina prehrata na vyssi teplotu za tucelem pokryti teplotnich ztrat
pti prelévani.

4. Technologie prelévani a odlévani oceli

Pti ptelévani kovu z rafina¢ni panve do lici panve byl z po¢atku uvaZovan jako jediny ridici parametr
pro danou technologii stupeni prehiati taveniny, resp. pokles teploty kovu v panvi pfitransportu
a nasledném prelévani.

Lici panev byla pred odlévanim predehiivana na horizontalnim ohievu s Kysliko-palivovym hoirakem
na teplotu 800 °C s vydrzi 3 hodiny na zvolené teploté. Po sejmuti panve z ohirevu byla panev uvedena
do pracovni polohy a nasledné bylo na panev umisténo izola¢ni viko. V dal$im kroku probéhlo pasovani
a instalace zatky do mechanismu zatkového uzavéru. Po instalaci zatky byla lici panev umisténa
na litinovou desku v misté urCeném pro prelévani kovu, kde byla zhruba 10 minut odstavena
do okamziku zahajeni prelévani taveniny. Soucasné byl na argonovaci systém lici panve pripojen piivod
inertniho plynu.

Ptiprava tekutého kovu na LF spocivala v nastaveni pozadovaného chemického sloZeni a teploty
taveniny. Po dosazeni pozadovanych parametrd taveniny byl zahajen transport panve z LF na misto
prelévani. Transport panve vcetné instalace hydraulického pistu predstavoval Casovy interval
od 5 do 10 minut. Vramci tohoto ¢asového intervalu byl pro objem 18 tun tekuté oceli kalkulovan
pokles teploty taveniny o 10 °C. Dalsi pokles byl uvazovan v ramci prelévani. Pro pteliti kovu z rafina¢ni
panve s vylevkou o priméru 80 mm je tieba uvazovat s casem obvykle okolo 1 minuty. Vyznamny
pokles se oc¢ekaval pti kontaktu kovu se vzduchem a nasledné s vyzdivkou lici panve. Po dobu pielévani
a pri homogenizaci a ¢iSténi kovu byl dmychan inertni plyn v objemu 10 Nl‘min-l. Vzhledem k tomu,
Ze zvoleny zpisob prelévani lze fyzikalné prirovnat k béZnému odpichu z EOP, bylo moZné empiricky
urcit nezbytné piehtati kovu v rafina¢ni panvi pred pielévanim o 50 °C nad pozadovanou lici teplotu.
Vlastni pielévani probihalo pii maximalnim otevieni Soupatka priméru 80 mm a do lici panve byla
prelita veSkera tavenina, tzn. ocel v€etné veskeré tekuté rafinacni strusky.Vychozi teploty taveniny pied
prelévanim a namérené teploty taveniny v lici panvi po preliti a kratkém dmychani argonu po ukonceni
preliti (cca 2 minuty) uvadi tab. 5.

Tab. 5 Teploty taveniny v rafina¢ni a lici panvi
Tab. 5 Melt Temperatures in the Refining and Casting Ladles

. Teplota kovu Teplota kovu o
Jakost Hmotnost oceli Méfeno na LF Méteno v lici panvi Zména teploty
GS25CrNiMo4 146t 1661 °C 1574 °C 87 °C
G17CrMoV510 17,8t 1662 °C 1607 °C 55°C

Jak vyplyva ztab. 5, dochazi u prelévanych taveb k vyznamnému poklesu teploty kovu. U tavby
o hmotnosti tekuté oceli 14,6 tuny doslo k poklesu teploty kovu témér o 90 °C. V ptipadé tavby
s hmotnosti tekuté oceli 17,8 t byl pokles dle oekavani na drovni 55 °C. Rozdilné poklesy teploty kovu
dle zjisténych udajl souvisi jednak s réiznou tonazi sledovanych taveb ataké s dosazenym stupném
prohrati vyzdivky lici panve. Dalsi hodnoceni vlivu pouzité technologie liti a prelévani bylo zaméieno
na chemické sloZeni a metalografickou cistotu oceli.
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5. Vysledky hodnoceni vybranych parametri

Pro zvoleny zplisob vyroby oceli s naslednym pielévanim vakuové zpracované taveniny do lici panve
se predpokladaly zmény chemického sloZeni oceli a mikrocistoty vlivem Kkontaktu taveniny
s atmosférou a keramikou lici panve.

5.1 Chemické sloZeni

Posouzeni vlivu zpracovani taveniny bylo provedeno ovérenim zmény chemického sloZeni oceli.
Porovnani analyzy vzorku odebraného na panvové peci pred odlévanim odlitku nebo prelévanim kovu
do lici panve s analyzami z hotového odlitku uvadi pro jakost GS25CrNiMo4 tab.6 a pro jakost
G17CrMoV510 tab. 7.

Tab. 6 Zakladni chemické slozeni vzork jakosti GS25CrNiMo4 (hm.%)
Tab. 6 Basic Chemical Composition of GS25CrNiMo4 Grade Samples (wt. %)

Analyzovany vzorek C Mn Si P S Cr Ni Mo
Standardni | LF 0,27 0,86 0,38 0,008 0,003 1,19 0,90 0,26
liti Odlitek 0,26 0,85 0,39 0,008 0,003 1,20 0,89 0,25
Prelita tavba LF 0,27 0,79 0,28 0,009 0,005 1,08 0,94 0,26
Odlitek 0,27 0,79 0,27 0,009 0,005 1,10 0,94 0,26

Tab. 7 Zakladni chemické slozeni vzork jakosti G17CrMoV510 (hm.%)
Tab. 7 Basic Chemical Composition of G17CrMoV510 Grade Samples (wt. %)

Analyzovany C Mn si P S Cr Ni Cu | Mo 4 Sn
vzorek

Standard | LF 0,19 | 0,66 | 040 | 0010|0002 ]| 1,26 | 025 | 0,10 | 0,95 | 0,22 | 0,006

-niliti | odlitek | 0,18 | 0,66 | 0,41 | 0,009 | 0,001 | 1,27 | 0,25 | 0,10 | 0,96 | 0,21 | 0,006

Prelita | LF 0,18 | 0,68 | 0,39 | 0,007 | 0001 ] 1,32 | 024 | 0,11 | 098 | 0,22 | 0,006

tavba | odlitek | 0,17 | 0,68 | 0,39 | 0,008 | 0,001 | 1,31 | 0,24 | 0,11 | 0,97 | 0,21 | 0,006

Z tab.6 a tab.7 je zrejmé, dle predpokladu, Ze porovnavané technologie odlévani neovliviiuji
koncentrace zakladnich legujicich a doprovodnych prvki. Zjisténé odchylky koncentraci 1ze prisuzovat
presnosti pouzitych analytickych metod a chemické heterogenité analyzovanych vzorki.

Tab. 8 a tab. 9 doklada obdobné s ohledem na technologie odlévani koncentrace dalSich sledovanych
prvkd, hliniku, vapniku a plynt, vodiku, dusiku a kysliku.

Tab. 8 Sledované prvky taveb jakosti GS25CrNiMo4 (hm.%)
Tab. 8 Monitored elements in melts of GS25CrNiMo4 Grade (wt. %)

Analyzovany vzorek Al Ca H (ppm) N 0
Standardni LF 0,023 0,0010 1,6 0,0029 0,0026
liti Odlitek 0,016 0,0005 1,2 0,0048 0,0025
Prelita LF 0,022 0,0010 1,2 0,0040 0,0017

tavba Odlitek 0,010 <0,0005 2,3 0,0079 -
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Tab. 9 Sledované prvky taveb jakosti G17CrMoV510 (hm.%)
Tab. 9 Monitored elements in melts of G17CrMoV510 Grade (wt. %)

Analyzovany vzorek Al H (ppm) N 0
Standardni LF 0,016 1,4 0,0050 0,0016
liti Odlitek 0,013 1,6 0,0065 0,0025
Prelita LF 0,021 0,7 0,0040 0,0015
tavba Odlitek 0,011 - 0,0087 0,0030

Z tab. 8 a tab. 9 je patrné, Ze zjisténé koncentrace sledovanych prvki jsou do zna¢né miry ovlivnény
aplikovanou technologii odlévani. Soucasné je mozné konstatovat, Ze zmény koncentraci sledovanych
prvka vlivem zvolené technologie odlévani jsou rozdilné.

V pripadé hliniku je v obou ptripadech aplikovanych technologii ziejmy pokles jeho koncentrace
v odlitku, pficemZ pro ptipad prelévané oceli je zména vyznamnéjsi. Koncentrace vapniku, v souladu
se zménami koncentrace kysliku a aplikovanym zptisobem odlévani, vykazuje sniZeni hodnot vlivem
prelévani a nasledného odliti kovu do formy.

U koncentraci vodiku ve dvou pripadech doslo k riistu hodnot a v jednom ptipadé je zfejmy pokles bez
logické souvislosti se zpilsobem odlévani. U jedné tavby nebyl obsah vodiku v odlitku tUspésné
analyzovan z divodu znacné heterogenity vzorku, resp. velkého rozptylu namérenych hodnot. K méreni
koncentraci vodiku je tfeba také zminit metodiku méreni, kdy koncentrace v taveniné je mérena
pristrojem HYDRIS® a v odlitku pak ze vzorku kovu na zarizeni LECO. Koncentrace vodiku je rovnéz
ovlivnéna chladnutim odlitku ve formé a naslednym tepelnym zpracovanim. Proto je treba zjiSténé
hodnoty koncentrace vodiku v odlitku uvazovat i s ohledem na uvedené skutec¢nosti.

Koncentrace dusiku dle zjisténych hodnot vykazuje trend nartstu v souvislosti jak s odlévanim, tak
i s prelévanim a naslednym odlévanim. V ptipadech prelévanych taveb byly v odlitku zjiStény vyssi
koncentrace i vétSi nartsty koncentrace dusiku nez u taveb standardni technologie, kdy byl kov piimo
odlévany z rafina¢ni panve do forem.

Z hlediska koncentrace kysliku byly zméfeny hodnoty pouze pro 3 vzorky oceli odebrané z odlitku.
Jeden vzorek vykazoval prili§ velkou heterogenitu namérenych hodnot, a proto nebyl do hodnoceni
zatazen. Ve dvou pripadech dle tab. 9 pak pozorujeme narlist obsahu kysliku v oceli ve vzorcich
odebranych z odlitkl proti vychozi koncentraci zjisténé ze vzorku odebraného na LF, a to jak pro stav
piimého odlévani oceli, tak pro ocel prelévanou s naslednym odlévanim. V piipadé jedné tavby
dle tab. 8 z vysledki analyzy odebranych vzorkd neni zména koncentrace Kysliku prelitim kovu z panve
do formy zfejma.

V pripadé koncentraci vapniku, vodiku a kysliku je tfeba zminit moZnost relativné vysoké chyby méreni,
které vychazi jednak z nizkych hodnot koncentraci uvedenych prvkd, dale z presnosti méricich zatizeni
a vneposledni fadé i zmozné chemické heterogenity odebranych vzorka. Presto vysledky potvrzuji
ocekavany trend zmény koncentraci a dokladaji i absolutni nartisty koncentraci sledovanych prvka.

5.2 Mikro¢istota oceli

Hodnoceni vlivu zplisobu zpracovani taveniny bylo také provedeno z pohledu dosahované turovné
metalografické Cistoty oceli. Na obr. 2 a obr. 3 jsou zobrazeny snimky z hodnoceni mikrocistoty oceli
odebrané z vyrobki odlitych dvéma porovnavanymi zptsoby odlévani.
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Picture No.: 79723 Picture No.: 79591
magnificat.: 100x 50 ym magnificat.: 100x SO pm
sample No.: 59H Sample No.: 301 -
Obr. 2 Mikrocistota oceli standardné odlévané tavby jakosti Obr. 3 Mikrocistota oceli prelévané tavby jakosti
GS25CrNiMo4 GS25CrNiMo4
Fig. 2 Micropurity of steel from a standard GS25CrNiMo4 Fig. 3 Micropurity of GS25CrNiMo4-grade steel cast from
melt molten metal

Z obr. 2 a obr. 3 je patrné, Ze v oceli obou variant odlévani odlitki se vyskytuji pomérné velké nekovové
vmeéstky. Voceli odlitku litém standardnim zpdsobem jsou piitomny riiznorodé, ostrohranné
i globularni vmeéstky velikosti az 40 um a protahlé vmeéstky az 100 pm. V oceli odlitku z prelévané tavby
dle obr. 3 jsou patrné globularni vmeéstky do velikosti 12 pm. Lze tedy konstatovat, Ze byla zjiSténa
mirneé lepsi mikrocistota vzorku oceli z odlitku odlévaného z taveniny prelité z rafinacni do lici panve.
Khodnoceni je tfeba podotknout, Ze mikrocistota oceli, odlévané do slévarenskych forem
z chromitového pisku s vtoky tvorenymi Samotovymi kanalky, mlze byt znacné ovlivnéna kontaktem
odlévaného kovu s materiadly formy. Vliv na mikrocistotu oceli ma rovnéz zptsob plnéni formy
pri odlévani a iroven reoxidace odlévaného kovu.

Z uvedeného porovnani dosahované mikrocistoty oceli lze usuzovat, Ze technologie prelévani
vakuované oceli z rafinacni panve do lici panve s naslednym odlévanim odlitkli zdsadnim zplisobem
nezhorsuje bézné dosahovanou mikroéistotu oceli. Uroveti zne¢isténi nekovovymi vméstky je pro dany
zplsob odlévani oceli srovnatelnd se standardni technologii vyroby ocelovych odlitkii odlévanych
z rafinacni panve pres Soupatkovy uzaver.

6. Zavér

V podminkach Ocelarny spole¢nosti ZDAS, a.s. bylo realizovano ovéieni technologie liti velkého
mnozstvi malych ocelovych odlitka s vyuzitim tekutého kovu, prelévaného po vakuovém zpracovani
z rafina¢ni panve do specialni zatkové lici panve.

Technologie prelévani kovu z rafina¢ni panve SM pres Soupatkovy uzavér do lici panve se zatkovym
uzavérem si vyzadala urcité konstrukéni upravy lici panve a navrh i realizaci kryciho vika. Zaroven byla
ucinéna zména u vyzdivkovych materiald, kdy namisto bézné vyuzivanych Samotovych cihel, s ohledem
na teplotu taveniny a kvalitu odlévaného kovu, byly voleny materialy na bazi Al,Os.

Vysledky hodnoceni vlivu pouzité technologie zpracovani taveniny pred odlévanim odlitki dokladaji
pokles teploty taveniny pii prelévani z rafinacni panve do lici panve se zatkovym uzavérem. V rozsahu
provedenych analytickych praci bylo hodnocenim chemického slozeni potvrzeno, Ze vlivem prelévani
vakuové zpracované oceli pres Soupatkovy uzavér do lici panve nedochazi ke zméné koncentrace
hlavnich legujicich prvka.
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Technologie prelévani vsak zptlisobuje zménu koncentrace desoxidac¢nich prvkid s vysokou afinitou
ke kysliku. Dochazi zejména k poklesu koncentrace hliniku a vapniku. Vysledky analyz chemického
slozeni vzorkd oceli rovnéz potvrzuji, Ze vlivem pielévani dochazi v souladu s teoretickymi piedpoklady
kristu koncentrace plynti, kysliku a dusiku v oceli. Z hlediska dosahované mikrocistoty kovu,
posuzované na zdkladé metalografické hodnoceni, nebyl vliv zvolené technologie odlévani oceli
prokazatelny.

Provedené ovéreni technologie prelévani vakuované oceli do lici panve, s cilem zajistit mozZnost
odlévani velkého mnozstvi malych ocelovych odlitki, potvrdilo moznost vyuziti dané technologie
v praxi bez zasadniho vlivu na dosahovanou kvalitu ocelovych odlitk?.

»0rigindl tohoto ¢lanku byl publikovadn ve sborniku konference Oceldri 2026 a je zde uverejnén
se souhlasem autora.”
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Primetals Technologies uvedl do provozu novy komplex pro vyrobu pasu za tepla
ve Vietnamu

23. Cervna 2026

Spole¢nost Primetals Technologies dokoncila jednu 2z nejvyznamnéjSich leto$nich zakazek
v jihovychodni Asii uvedenim do provozu nového komplexu pro vyrobu past za tepla ve spole¢nosti Hoa
Phat Dung Quat Steel. Projekt zahrnuje dvé zatizeni pro kontinualni liti bram, valcovnu past za tepla,
rozsahlé automatizani systémy i pokrocilé nastroje pro tizeni kvality vyroby.

vV

Novy provoz predstavuje vyznamné rozsireni vyrobnich kapacit vietnamského vyrobce oceli. Celkova
rocni kapacita linky dosahuje ptiblizné 5,5 milionu tun valcovanych vyrobkd, které jsou urceny
predevsim pro stavebnictvi, strojirenstvi, vyrobu potrubi a automobilovy primysl. Diky nové investici
bude spole¢nost schopna pokryt vétsi ¢ast domaci poptavky po plochych vyrobcich a soucasné posilit
své exportni aktivity na asijskych trzich.

Soucasti dodavky je systém Through-Process Quality Control (TPQC), ktery propojuje jednotlivé vyrobni
operace od kontinualniho liti aZz po svinovani pasu. Systém pribézné vyhodnocuje technologické
parametry vyroby a umoziuje vcasnou identifikaci odchylek, které by mohly ovlivnit vyslednou kvalitu
materidlu. Nasazen byl rovnéz soubor digitalnich nastroji pro optimalizaci vyrobniho procesu
a podporu obsluhy pri rizeni valcovaci trate.

Original ¢clanku naleznete zde: Primetals
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