Ekologicky vyhodné technolégie
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Ceska a Slovenska Federativni Republika
se Fadi mezi staty s nejvétSi vyrobou a také
spotfebou ocele na jednoho obyvatele na
svété. Byly doby, kdy jsme byli na tento
ukazatel nileZité pysni. Soucasnd ekono-
micka a ekologicka situace vSak ukazuje, Ze
nemame byt naco. Vyroba Zeleza a ocele,
véetné pridruZeného tézkého prumyslc,
jako jsou koksarny, doly, valcovny, slé-
varny ajiné hutni provozy, neni nijak:eko-
nomicky vyhodnd, souéasné nejvice zne-
Cistuje Zivotni prostiedi. SniZit spotiebu
Zeleza je tedy ekonomicky i ekologicky

problém.

Samozi‘ejmé v sou€asné dobé& nejde o sni-
Zeni vyroby a spotieby Zeleza administra-
tivni cestou. Narodni hospodafstvi je slo-
Zity mechanizmus, ma nescetné pfimé i ne-
primé vazby. Jakékoliv necitlivé administra-
tivni poruseni rovnovahy pfini$i mnohdy
nepfijemné dusledky i v ne¢ekanych souvis-
lostech. PFitom existuji na svété prumyslo-
vé zemé, kde dokaZi zvySovat primyslo-
vou vyrobu za sou€asného sniZovani vyro-

by i spotieby Zeleza. Nékteré praktiky

samoziejmé nemlZeme kopirovat. Patd
k nim napF. dovoz Zeleznych polotovara,
zakladani hutnickych provozii v rozvojo-
vych zemich, dovoz energie atd. Mizeme
vsak planovité zvySovat podil umélych hmot
jako nahradu za kovy.

vy,

Tézisté hlavnich dspor Zeleznych kovi
leZi v podstaté ve dvou rovinich. Prvni je
sniZovani védhy findlnich vyrobkl. Za&ind
to tfeba u konzerv a konéi u obribé&cich
stroju, pfip. automobili. Druhou zikladni
sférou je dodavani stile presné&jSich hutnich
a slévirenskych polotovari, uréenych jako
vychozi material pro strojirenstvi. Poloto-
varem pro strojirenskou vyrobu je tyg,
trubka, tvarovany profil, vykovek, pfip.
odlitek. Vime, Ze u nas existuji strojirenské
dily i s velkou seriovosti, na jejich vyrobu
se spotrebuje mnohdy také dvojnisobna
i vicenasobnd hmotnost polotovaru. Prosté
polovina Zeleza jde pfi obrabéni na spravny
tvar do 3rotu ve formé& 3pon. To je samo-
ziejmé nékolikrit neekonomické. Vyrabime
mnoho Zeleza v ekologicky nevyhovujicich

a energeticky narocnych provozech, navic

z dovaienych rud. Polotovar potom draze
obribime, a nadmérné mnoistvi odpadu
vyvaZime vo formé $pon jako 3rot, protoie
jej obvykle v republice je$té neumime ani
hutnicky zp&tné zpracovat.

wews

Nejpresnéjsi polotovary pro hromadnou
strojirenskou vyrobu se ziskivaji piesnym
odlévinim anebo pFesnym kovanim. Z to-
hoto diivodu povaiuji stroje, které dokaZi
produktivnim zpusobem vyrabét piesné
polotovary, za jedny z nejperspektivnéjsich
zafizeni. Spliuji najednou mnoho vyhod-
nych ekonomickych poZadavkd. ZvySuji
celospolecenskou produktivity price jak
u dodavatele polotovaru, tak u finilniho
vyrobce, 3etfi energii nutnou na vyrobu
a spofi vychozi material.

Zpi'esiiovani rozmérld vstupnich polo-
tovard nenianemuZe byt jednorazovou akci,
ale postupnym a nutnym racionalizaénim
procesem. Ze spolefenského hlediska je
nutno tento proces plinovité ridit, podpo-
rovat a pfip. spravné usmériiovat. Spoleé-
nost by méla moderni technologie, které
Setfi Zelezné kovy, energii a jeSté prinsseji
dal$i nasledné uspory, pfi zpracovani upfed-
nostiiovat stejné jako jiné nyni vznikajici
ekologické programy.

Je tfeba Fici, Ze ekonomické nastroje,
jako byly napf. plany dané v tunich Zeleza,
pusobily pravé opacné.

Jednu z praktickych ukizek takovét>
moderni technologie jsme vidéli na Brnén-
ském veletrhu r. 1989. Smeralovy zivody
Brno tam vystavovaly stroj na pfiéné kli-
typu
ULS 100. Uspory materiilu pii kovini na

nové vilcovani rotaénich soudasti
tomto stroji proti béZnému zipustkovému
kovani &ini 15 aZ 25 9. Na veletrhu byl
ULS 100 predvadén v chodu. Jako vzorovy
kus byl predvidén piedlohovy hridel pro
pievodovku nikladniho vozu Liaz. Absolut-
ni Uspora u tohoto polotovaru proti za-
pustkovému vykovku je 3 aZ 5 kg ocele na
jednu hfidel. Princip vilcovani na tomto
stroji je patrny z obr. 1. Zikladem jsou dva

pracovni vilce (1), z nichZ kazdy ma prumér

330



Qbr. 1. Princip pfiéného klinového vilcovani.

Obr. 2. Vilcovaci stroj ULS 100, vyrobce Smeralovy
zivody Brno.
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jeden metr. Sitka valcu 800 mm ziroven
uréuje maximélni délku pFedvalku. Na
kazdém z valci je tvarovany snimatelny
pri€ny klin (3). PFedstavuje zdroveii nistroj,
podle kterého se rotani soudast tva-
ruje. Do stroje se vkladaji ohiaté 3paliky
(2). Stroj je na jedno otoleni vilcu pre-
tvaruje do poZadovaného tvaru. Tak lze
tvarovat rotacni soucdsti aZ do priméru
100 mm.

Hotové tvarované dily lze pouZit jako
predvalky pro presné zipustkové kovani.
Stroj muZe piitom pracovat v lince s jednim
ohfevem a dal$im kovacim strojem. Lze
také vyribét presné rotacni polotovary
s minimalnimi pridavky na obrabéni. Pro-
duktivita prace tohoto stroje je obrovska,
aZ devét vyvalkd za minutu. V praktickém
provoze je obvykle casové omezujicim
faktorem doba nutna pro ohiev Spaliku.
Stroj pracuje v automatickém cyklu s moz-
nosti vazby na robotické celky v pracovni

lince.

Jaké takovy stroj pfinese Uspory re spo-
le€enského hlediska? Odhadem muZeme
konstatovat: Predpokladejme, Ze odvalek
ma hmotnost 30 kg a uspora kovu bude
3 kg na jednom kuse. Za minutu uZ bude
uspora 27 kg ocele, za hodinu 1620 kg a za
rok 3240 tun ocele ofi vyuZiti stroje jen
na jednu sménu. Je takovato uspora vyhod-
na? A ekologicky pFinos? Je to realna cesta
k Gsporam energie i kovu? Vyplati se ta-
kovou technologii propagovat a ekonomic-
ky zvyhodiiovat? Ve vSech pfipadech jisté

ano!

V zavéru muZeme fici, Ze kdo s podob-
nym pohledem prochizel strojirensky ve-
letrh, naSel podobnych stroju vic. Firma
Sck.mid predvadéla stroj na piesné 23apust-
kové kovini ve vrtivé zipustce. Firma Felss
presné rotaéni kovani atd. Myslim, Ze v sou-
€asné celostatni kampani za ekologicky
pracujici primysl bychom vSichni méli
takovéto technologie podporovat. Je to
jedna z redlnych cest, jak nas prumysl rychle
ozdravit,



