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Ukázka z kapitoly 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Měrná tepelná kapacita slévárenských slitin 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Ukázka z kapitoly 2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Prostředky pro rekuperaci tepla z odsávaného vzduchu 

ve slévárnách [3] 

Jsou to zařízení, která na filtrech odstraňují z odsávaného 

vzduchu maximální možné množství nečistot vznikajících v 

procesu slévárenské výroby. Množství odsávaného vzduchu z 

výrobních hal je možné řešit intenzivním vývojem zařízení 

pro odtah odsávaného vzduchu. Přesto není vzácností, že 

množství odsávaného vzduchu ve slévárenských provozech 

dosahuje hodnot vyšších než 100 000 m3/hod. Toto 

množství, které bylo z haly odsáto, musí být zákonitě  

přivedeno zpět. Toto je ve velmi významné, především v topné sezóně, kdy náklady na vytápění jsou 

značné. Například při venkovní teplotě 0 °C je potřebný topný výkon kolem 72 kWh / 10 000 m³ / h. 

Chcete-li se zcela vyhnout nákladům na vytápění nebo je snížit na minimum, jsou slévárnám nabízená různá 

řešení. 

 

Controlling ve slévárnách 

Nákupní dovednosti 

Protože ve většině společností dosahuje nákup materiálu, energie 

a někdy externích služeb více než padesáti procent obratu, jsou zde nepostradatelné zvláštní kompetence pro 

nákup. Obzvláště pro řízení naskladňování a vyskladňování kovové vsázky je tato kompetence pro úspěšnost 

slévárny uváděná jako klíčová. 

 

Neustálé zlepšování a ochota ke změně 

Odborníci to chápou jako trvalé hledání námětů především ve stávajících procesech a organizování změn 

pomocí vlastních zaměstnanců. Nápady a změny se provádějí organizovaným procesem: požadavek, 



analýza, realizace. Přístup ke změnám naproti tomu obecně popisuje ochotu ke změnám obecně. 

 

Spolehlivost dodávek 

Pod tím se rozumí trvalé přesné dodávky zákazníkům. Spolehlivost dodávky se zpravidla měří jako poměr 

přesných dodávek, to znamená, přesně v termínu dodaných dodávek ke všem dodávkám. 

 

Logistika 

Faktor úspěšnosti je spatřován v přidané hodnotě logistiky vyladěné dle potřeb zákazníka, a to zejména u 

sléváren automobilového průmyslu. 

 

Koncepce řízení 

Zde dotazovaní manažeři poukazují na to, že kromě školení, zkušeností a kompetencí managementu má být 

použit koncept řízení, který je dlouhodobě a neustále použitelný, popř. je rozvíjen na základě aktuální 

situace. 

 

Materiálová kompetence 

To znamená, že tato kompetence má zvláštní znalosti o určitých materiálech a inovačních možnostech, aby 

mohly být nabídnuty lepší materiály pro výrobu nebo tyto materiály měly vyšší užitnou hodnotu u 

zákazníka. 

Otevřenost 

Manažer slévárny to chápe jako ochotu otevřeně nabídnout vlastní data zákazníkům a zejména sesterským 

společnostem a vstoupit do konstruktivního procesu zlepšování. Srovnatelné společnosti by měly být v 

benchmarkingu měřitelné. 

Sociální dovednosti 

Tady je poukázáno na důležitost vedení a jednání u zákazníků, a to zejména u vlastních zaměstnanců. Často 

ve slévárnách najdeme, že spolu v různých situacích pracují různé sociální struktury, mnoha národností a 

s různými často rozmanitými zvyklostmi. 

Jak uvádějí mnozí odborníci, žádná slévárna nemůže dlouhodobě fungovat bez toho, aniž by 

spolupracovníci získali detailní informace o slévárenské práci a možnostech jak ovlivňovat produktivitu 

práce a kvalitu. Tento postup není možné absolvovat bez odpovídajících sociálních dovedností. 

Místo 

Především u odlitků s vysokými mzdovými náklady je poloha slévárny ve spojení s produktivitou uváděna 

jako rys úspěšnosti se zřetelem na nižší mzdové náklady. 

Strategie 

Rozumná a profesionálně vyvinutá strategická orientace společnosti, která je pravidelně kontrolovaná, 

případně upravená. 

Výroba modelových zařízení 

Z důvodu značného vlivu kvality modelů na kvalitu odlitků a délku realizace , zvláště ve fázi náběhu nových 

výrobků, je jako faktor úspěšnosti spatřována výroba modelů ve vlastní kompaktní modelárně s vlastními 

odborníky.  

Energetická účinnost ve slévárenských provozech 

Vysoké náklady na energii, zvyšující se znečištění životního prostředí a politická zadání jsou základní 

aspekty, které vedou podniky stále více ke změně myšlení v oblasti energetické účinnosti a zdrojích úspor. 

Především provozy s vysokou spotřebou energií mohou profitovat ze zákonných opatření se zřetelem na 

certifikovaný energetický management. Pouze ten kdo ví, která energie, jak, kdy a kde se ve výrobě 

spotřebuje, může trvale reagovat a jednat, viz Kapitola o energetické účinnosti dává pohled na toto téma.  

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 1 Obory zpracovatelského průmyslu s nejvyšší spotřebou energií v roce 2012 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr.2 Celková spotřeba energie a celkové výdaje za energie šesti průmyslových oborů s největší spotřebou v 

roce 2012 

 

 

 

 

 

 

 



Energetická účinnost ve slévárnách 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabulka 4 Tabulka selektivně vybraných energetických ukazatelů pro vyhodnocení výroby a procesu 

modelové slévárny v Anlenung am Posch (2011) ze sléváren Schieferdecker (2006), Kahlenborn (2012), 

Bauer (1988), Overath (2001) a Genuß (1994) 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Ukázka z kapitoly 3 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tabulka úkosů 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Ukázka z kapitoly 4 

Technologie výroby   Simulace procesu odlévání 

Zasíťování -. Vytvořená síť – rozčlení 3D modelu odlitku na matematicky použitelné elementy 

(diskretizace 3D objemových dat). V dnešní době probíhá zasíťování zcela automaticky pomocí předem 

nadefinovaných algoritmů, které berou zřetel na kritické atributy dílce (např. na tloušťku stěny). V podstatě 

se zasíťování provádí z důvodu maximální efektivity procesu simulace, kde se využívá pravidla “pouze tak 

jemně, jak je nezbytně nutné“. Využití symetrie modelu a nástrojů pro automatické zvětšení elementu je 

podporováno obsluhou. 

Definice procesu, kterými se stanovují jeho parametry, jako je např. doba lití, vstřikovací křivky, slitiny, 

licí teplota, materiál formy, temperovací médium a jejich teploty, které uživatel doplňuje jako údaj nutný 

pro zadání simulace. V podstatě s přibývajícím počtem okrajových podmínek a parametrů narůstá přesnost 

grafického znázornění a predikce výsledků simulace. Ale i velmi silně zjednodušený model simulace však 

může v odpovídající fázi vývoje podat spolehlivé informace. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Od 3D modelu k vypočteným výsledkům simulace procesu odlévání a tuhnutí 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Znázornění virtuálního í výrobního    Kvantitativní predikce struktury pro odlitek 

řetězce po operacích, včetně tepelného   z LKG Zde: lokální podíl perlitu ve struktuře  

zpracování (Simulace MAGMASOFT®)  (Simulace MAGMASOFT® 

Výroba forem z bentonitových formovacích směsí 

průběh spěchování při lisování 



 

 

 

Schéma použití nálitků s pružným trnem a pevným 

trnem [10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Schéma technologie nálitků s teleskopickým zaváděním, které chrání nálitek před poškozením při 

vysokotlakém lisování 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Ukázka z kapitoly 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Specifikace zinkových slitin vhodných pro výrobu tlakových odlitků dle DIN EN 12844: 1999-01: 

Zinek a zinkové slitiny – slévárenské slitiny – ve formě bloků a v tekutém stavu (označení ZL) 

 

Specifikace zinkových slévárenských slitin dle EN 12844 pro zinkové odlitky. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tolerance délkových rozměrů pro tlakově lité odlitky (DCT) v závislosti na jmenovitém rozměru a 

tolerančním stupni DCTG   (dle DIN EN ISO 8062-3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tolerance tvaru a polohy GCTG tlakově litých odlitků v závislosti na jmenovitém rozměru a 

tolerančním stupni GCTG (dle DIN EN ISO 8062-3) 



Doba lití a délka toku pro slitinu hliníku En-AC-AlSi9Cu3 v závislosti na střední tloušťce 

stěny odlitku, teplotě formy před odlitím a rychlosti proudění taveniny do dutiny formy.[2] 

Licí doba a délka toku slitiny zinku ZPS ( GD-ZnAl4Cu1) v závislosti na střední tloušťce stěny 

odlitku, teplotě formy před odlitím a rychlosti proudění taveniny do dutiny formy [2] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Optimální rychlost proudění taveniny v zářezech pro různé slitiny v závislosti na tloušťce 

zářezu [2] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Ukázky z kapitoly 6 

Porovnání vybraných vlastností speciálních písků [4,22] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Příklad výpočtu čísla zrnitosti AFS pomocí AFS multiplikátoru 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

tc-1 Počátek mísení (ostřivo + tvrdidlo) 

tc Začátek reakce (přísada pojiva) 

t1 Konec doby mísení 

t2 Doba zpracování 

t3 Maximální doba zpracování 

t4 Počátek objemového vytvrzování 

t5 Doba vyjmutí modelu 

t6 Doba vhodná pro odlévání 

t7 Maximální pevnost 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 5: Zbytková pevnost v tlaku při obsahu pojiva 1,75 % v závislosti na teplotě 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Krátká bilance formovací směsi v přehledu pro slévárny železných kovů [ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Rozložení, zrnitost odpadu z filtrů, střední zrno 0,14 mm [2] 

 

 

 

 

 

 

 

 



Ukázky z kapitoly 7 

Spotřeby energie pro tavení [2, 6, 12] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Měrné spotřeby energií ve slévárnách železných kovů [6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Termočlánky z ušlechtilého kovu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Struska a prach jako vedlejší produkt tavení v kupolových pecích 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Příklad použití QuickDry (QD) - materiálu [21]: 

 

Kanálková indukční pec 115 t / induktor 1.200 kW 

Materiál odlitků:     GJS/GJL 

Doba zhotovení vyzdívky:   18 dnů 

Materiál vyzdívky:    52 t/pec 

Životnost vyzdívky:    300.000 t – tekutý kov, který prošel pecí za 24 měsíců  

Hořák předehřevu:    1.200 kW – výkon hořáku 

Spotřeba energie  

Předehřev:     60.000 kWh 

Úspora energie proti 

obvyklým žárovzdorným materiálům: 43.000 KWh (41 %) 

 

Množství vody spotřebované:  

Na výdusku:      1780 l     odpovídá 4,84% vody 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 2 Znázorňuje závislost tepelné vodivosti a hustoty různých žárovzdorných komponent při 

pokojové teplotě. 

 

 

Ukázky z kapitoly 8 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Uhlíkový ekvivalent CE (angl.: Carbon Equivalent) 

𝐶𝐸 = 𝐶[%] +  
𝑆𝑖[%] + 𝑃[%]

3
 

CE = 4,3 odpovídá eutektickému složení 

Stupeň nasycení Sc 

charakteristická veličina k poloze eutektického bodu 

𝑆𝑐 =
𝐶[%]

4,23 − 0,31 ∗× 𝑆𝑖[%] − 0,33 ∗× 𝑃[%] + 0,07 ∗× 𝑀𝑛[%]
 

 

Sc =  1,0 eutektické složení litny 



Sc >  1,0 nadeutektické složení 

Sc < 1,0 podeutektické složení 

 

Rozpustnost dusíku a vodíku čistém 

železe v pevném a tekutém stavu [8] 

Rorpuwstnost vodíku je asi 15krát nižší 

než rozpustnost dusíku. Vzhledem k 

rozdílu v hustotě je objem plynu, 

který se rozpustí během tuhnutí 

srovnatelný.  

Rozpustnost vodíku a dusíku se 

s použitím lergur podstatně mění  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Tepelné zpracování litin 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Vlastnosti odlitků z ADI litiny kvality EN-GJS-800 a EN-GJS-1200-2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Vlastnosti a použití austenitických druhů litin dle EN 13835, 2012 
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Tabulka 1: Rozměry zkušebních těles pro zkoušku tahem 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabulka 2: Pevnosti v tahu odlitků zhotovených z litiny s lamelárním grafitem zjišťovaných na 

zkušebních tělesech, která byla zhotovena mechanickým opracováním dle DIN EN 1561 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Zkouška pevnosti v tahu dle DIN EN 1563 (duben 2019) pro litinu s kuličkovým grafitem 

Odděleně nebo přilitá zkušební tělesa – Y zkušební těleso 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Zkouška tvrdosti dle Brinella 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Zkouška tvrdosti podle Vickerse 

Zkoušení na zakřivených plochách 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Konstanty dle stupnic zkušební metody dle Rockwella 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Rázová zkouška v ohybu dle Charpy 

Dispozice zkoušky, uložení, opěra [11] 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



Obr. 1: Diagram napětí – čas při únavové zkoušce (schéma) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 4: Smithův únavový diagram (schéma)Měřítko pro úsečky a souřadnice je shodné [16] 

660 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



σm = Střední napětí cyklu  

Re = Mez kluzu 

σA =Mezní amplituda napětí 

Rm = Pevnost v tahu 

σ0 = Horní napětí na mezi únavy 

σw = Mez únavy při střídavém napětí 

σSch = Pevnost při míjivém napětí 

σu = Dolní napětí na mezi únavy 
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Obrázek 3: Porovnání leptaných a neleptaných vzorků [3] 

Nahoře: Ocel 

Střed: Litina s lamelárním grafitovým dnem 

Dole: Litina s kuličkovým grafitem 

 

 

 

 

 

 

 



Tabulka 1: Vybraná leptací činidla pro železné kovy 

S použitím [1, 4–10] 

Pozor! Kyselina pikrová, kyselina šťavelová a leptací činidla obsahující fluorid vyžadují zvláštní 

bezpečnostní opatření 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Obr. 7: Principy funkce některých vybraných metod pro zkoumání pomocí světelné mikroskopie podle 

[1, 2, 11] 

 

 

Konec prezentace 


