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Razvoj domace proizvodnje stelitnih zlitin
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S skupno investicijsko nalozbo Slovenskih Zelezarn
so bile na Metalurskem inStitutu v Ljubljani (danas$njem
Institutu za Kovinske materiale in tehnologije) koncem leta
1989 postavljene in zagnane naprave za pilotno proizvodnjo
s tahino livnim sklopom za horizontalno kontinwirno litje
Zic in palic z obmocjem premerov od @ 12.6 mm do ¢ 3.2
mm,

O postopku horizontalnega kontinuirnega litja in o na-
menu pilotnih naprav smo Ze podrobneje porocali'”. She-
maliéno je postopek prikazan na shiki 1.

Slika 1. Shema tahlne livae naprave za horizontalno kontinuimo litge
(HKL),

Figure 1. Schematic melingcasting equipment for Honzontal Con-
tinuous Casting (HCC)

Razvoj domade proizvodnje stelitnth zhiin na osnovi
Kobalta za navarjanie ploskev in ostrin odpornih proti obrabi
N povisanim temperaturam je bil eden prioritetnih ¢l
jev projekta pilotne proizvodnje. V letu 1990 je po pro-
gramu mnvesticijskega projekta potekalo poskusno obrato-
vanje piloinih naprav 2 raziskovalmm programom za osva-
janje novih zlitin.

Republiskn sekretariat za raziskovalno dejavnost in
tehnologijo (sedanje Ministrstvo za znanost in tehnologijo)
je projekt razvoja stehtnih zhtin podprl s sofinanciran-
jem obseznib raziskav, 2 razvojem kemijskih standardov,
obseZnimy metalogratskim  preiskavami, s tehnoloskinu
raziskavanu litja in varjenja ter testivanja v uporabi, za Kar
se aviorji posebe) zahvaljujemo.

Osnovii asortiment proizvodnega programa prikazanega
na shki 2 je bil do Konca leta 1990 v celoli osvojen in

uveljavljen na domacem in izvoznem (rzis¢u: standardne
dimenzije stelitnih palic v litem stanju so ¢ 8 mm, ¢ 6
mm, ¢ 4.9 mm, ¢ 4 mm, ¢ 3.2 mm ter proizvodnja in izvoz
pomembne Koli¢ine brusenih stelitnih palic v dimenzijah ¢
4 mm, @ 25 mmin ¢ 2.4 mm.

Domac¢a oznaka HKL stelitnih zlitin je MILIT.
Zelezarna Jesenice, ki iz teh litih palic izdeluje gole in
oplas¢ene elektrode. pa je uvedla za svoje proizvode ime
DUROSTEL.

Za ilustracijo poglejmo nekaj primerov iz raziskav:
Slika 3 prikazuje izgled povrSine stelitne palice, izdelane
po postopku horizontalnega Kontinuimega hitja (HKL, angl.
HCC—Horizontal Continuous Casting) palic in Zic majhnih
presckov,

Ob izgledu povriine palice je prikazanih 3¢ nekaj de-
tajlov v obmocju sledi koraka. HKL palico spoznamo
po znadilnih sledovih korakov na povrsini,.  Ti sledovi
na povisini so osnovna znacilnost Koralnega postopka
litja, globina, makro in mikrostrukturne znadilnosti, izgled
povrsine in mehanske lastnosti pa so posledica stopnje opti-
miranja livnih parametrov, ki odlo¢ajo o procesu strievanja.
Vsak Korak sestoji iz treh faz: poteg-zastoj-polisk nazaj.
Racunalmsko vodeni postopek litjia omogoda natancno Kr-
muljenje teh treh komponent koratnega ciklusa, poleg tega
pa se natanéno nastavlja dolZina korakov in frekvenca s
Stevilom Kora¢nih ciklov na minuto. S tem je dolo¢ena tudi
hitrost litja v m/min ali v kg/, ki je odlocujocega pom-
ena za produktivnost, kvalitelo in zanesljivost litja dolocene
dimenzije in vrste zhitine, Seveda ima temperatura taline
med lijem najmocnej$t vpliv na uspesnost litja, ohlaje-
valni pogoji pri strjevanju pa se regulirajo tudi s sestavo
kokilnega sklopa. Osvojitev optimalnth pogojev litja za-
hieva obseZne sistematicne raziskave in uvedbo kontrole
Kakovosti § kvalitetmimi povratnimi informacijami iz kon-
trolnih preiskav za razvojno ukrepanje,

Pri dodajnih materialih za varjenje globina sledov nima
tolikdnega pomena kot pri HKL Zicah, ki so namenjene za
nadaljnjo plasti¢no predelavo, pri Katerih predstavija opti-
miranje primamih in sckundamih sledov ob Korakih prav
tezko nalogo tehnoloskega optimiranja.

Pojave lunkerja in centralne poroznosti lahko preprecu-
jemo samo 2 obvladovanjem optimalnih livnih parametrov.

Slika 4 prikazuje nekaj metalografskih primerov, slika §
pa nakazuje standardizirane postopke kontrole za kemijsko
sestavo in mentve trdot navarkov.
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Stika 2. Zaceini asortiment proszvodnega programa kobaltovih obrabno odpomih zlitin

Figure 2. Initial assortment of Cobalt-based hardfacing alloys i the production program

Slika 6 prikazuje zanimive ugotovitve 0 povezanosti
mikrostrukture zvara MILIT 6 s postopkom varjenja.

Ob zakljucku raziskovalnega projekta “Razvoj stelitnih
zlitin” in zakljuku poskusnega obratovanja pilotnih naprav
je prislo do odlogitve, da se iz scktorja pilotne proizvodnje
na InStitutu v zacetku leta 1991 ustanovi mesana druzba

MIL-PP doo. LIUBLIANA—podietie =a

razvoj in proizvodnjo specialnih Zlitin

Razvoj proizvodnje stelitnih zlitin se nadaljuje s spe-
cializacijo tehnologije in kompletiranjem asortimenta za po-
drocja u;mrahc”.

Strateske usmeritve MIL-PP  d.o.0.
proizvodnje Co-zlitin = stelitov so naslednje:

na podroju

1. Proizvodnjo je treba tehnolosko obvladat: in zagotoviti
kakovost celotnega asortimenta stelitov. To je merilo
obvladanja HKL tehnologije in priznanja proizvajalca.
Zadovoljiti je treba vse technoloske in Kakovostne
moZnosti  plasmana  oplaséemh  stelitnih - elekirod
Zelezarne Jesenice na tujem in domacem trgu.

3. Proizvodnjo stelitov bomo usmerjali K speciainim
proizvodom drobnih dimenzij in posebnih oblik, Kjer je
deleZ vioZmh materialoy v ceni proizvoda dimmanjsi.

4. MIL-PP se ne bo spuscal v brezupne Konkurenéne
tlekme, temved bo proizvodnjo stelitov  prednosino
povezoval s tranejdim poslovaim sodelovanjem in
pogodbenim partnerstvom.

5. Koli¢ina proizvodnje bo odvisna od trznih razmer pni
nabavi surovin in potrosnih materialov ter pri prodaji
1izdelkov.

ro

6. Proizvadnja stelitov tudi ob najugodnejsih razmerah
po pri¢akovanjih ne bo presegla 20 ton letno, Kar je
na nivoju 1-2% svetovne proizvodnje tega HKL asor
limenta.
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Stika 4. Metalografski primen: A) Preéno—pov. 30x. B) Vz-
dolino—pov. 200x, C) Makro-prerez ventila z navarjenim sedeiem,
D) Navarek MILIT F/Venuilsko jeklo 21-4N—pov. 100 x

Figure 4. Metallogaphic examples: A) Transverse—magn.  30x,
B) Longitudinal—magn. 200x, C) Macro.section of a valve with
stellnie—welded seat, D) Welded layer grade MILTT F/Valve steel grade
21-AN—magn. 100x.

Stika 3. Povriina konti lite palice C D
Figure 3. Surface of continuously cast bar. Slika 5. Postopki kontrole kakovosti navarjanja stelitov: A) za kem
jsko analizo, B) za menenje trdote pri rodnem obloénem varnenju z
oplaiéeno elektrodo, C) za merenje trdote pn plamenskem in TIG
vargenju, D) izgled navarka.

Figure 5. Procedures of guality control at stellite welding: A) for
chemical analysis, B) for measurements of hardnes at hand welding
with coated electrode. C) for measurements of hardness at flame and
G welding, D) view of welding layer.
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Slika 6. Mikrostrukiura zvara in parametrn varjenja.

Figure 6. Microstructure of the weld and welding parameters



