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Vynélez sa tyka spdsobu vyroby telies z
kovovych préaSkov postupmi praskovej me-
talurgie, ktoré sa pouZiji s vyhodou ako po-
lotovary na vyrobu materidlov a sadiastok
kovanim, pretladovanim, lisovanim a valco-
vanim.

Postupmi praskovej metalurgie sa vyréa-
baja materidly a strojové sudiastky prevaZz-
ne dvoch zdakladnych skupin. Prvi skupinu
tvoria materidly a sa€iastky, ktoré siu v ko-
nefnom stave eSte poérovité. Tieto sa vyra-
baja lisovanim kovovych praskov v uzavre-
tych ndstrojoch najCastejSie tlakom 400 aZ
600 M:Pa. Potom sa takéto vylisky spekaji a
po spekani sa mdZu uZ pouZit. V niektorych
pripadoch na zvySenie mechanickych a fy-
zikdlnych vlastnosti stciastky po uvedenom
jednoduchom lisovani a spekani sa opétov-
ne prelisuji a spekaji, ¢im sa zmenS$i aj
ich pérovitost. V obidvoch pripadoch sa mdo-
e vykonat ako konecdné& operécia esSte ka-
librovanie, ktorym sa dosiahnu presnejsie
rozmery sudiastok. Takto vyrobené materia-
ly a suliastky maja poérovitost podla pod-
mienok spracovania najdastejSie v rozsahu
10 aZ 20 %, menej casto 5 %, domu odpo-
vedaja aj ich vlastnosti. Druhd skupinu tvo-
ria materidly a safiastky s vysokymi me-
chanickymi a najméd haZevnatostnymi vlast-
nostami, ktoré musia byt preto prakticky
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bezporovité. Vyroba takychto sitifiastok a
materidlov z kovovych praskov spodiva vo
vyrobe porovitého polotovaru, ktory sa po-
tom v uzavretych ndstrojoch kuje, pretlatu-
je, valcuje alebo lisuje za tepla na kone&ny
tvar a rozmery. Samé vyroba tohto pérovi-
tého polotovaru spodiva opit v lisovani ko-
vového prasku v nastroji najtastejsie tlakom
400 aZ 600 MPa, &im vylisky dosiahnu hus-
totu asi 5,5 a%Z 7 g.cm™3, po ktorom nasle-
duje obvyklé spekanie. Rozmery a tvar po-
lotovaru st prispdsobené konednym rozme-
rom a tvaru suciastky po jej spracovani ko-
netnymi operdciami kovania, pretlatovania,
valcovania alebo lisovania. Na rozmery po-
lotovarov st ale men$ie naroky ¢o do pres-
nosti ako na hotové siiciastky. V zdsade po-
lotovar sa musi nechat volne vloZit do na-
stroja. Pre valcovanie jednotlivych plochych
dielov a materidlov, na rozdiel od kontinu-
dlneho valcovania praskov na pdsy, sa vy-
robia polotovary tvaru dosticiek.
Nedostatkom doterajSieho sposobu vyro-
by telies z kovovych praskov, uréenych pre-
vaZzne na dalSie spracovanie na bezporovity
stav kovanim, pretladovanim, lisovanim ale-
bo valcovanim je, Ze vo vSetkych pripadoch
sa musia najprv vyrobit tieto ako vylisky
lisovanim prasSkov v néstrojoch. Pre kaZdy
pripad treba teda vZdy vyrobit aj novy liso-
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vaci néstroj, ktorych vyroba je nékladna a
vyZ¥aduje aj znafné mnoZstvo vysokolegova-
nych néstrojovych oceli. Potreba vyrébat li-
sovacie nédstroje a ich ndklady limituja aj
minimédlnu sériovost sadiastok, akid moZno
z ekonomického hladiska postupmi préasko-
vej metalurgie vyrobit. Tdto skutonost ob-
vykle znemoZiiuje efektivne vyrédbat stuéiast-
ky mengej sériovosti asi ako 30000 ks. Dal-
§im nedostatkom doterajSieho spbsobu je,
Ze velkost a hmotnost takto vyrdbanych po-
lotovarov suciastok je obmedzovand lisova-
cim tlakom a lisovacou silou lisov, aké s
pre tento tdel k dispozicii napriek tomu, Ze
napr. kovanim préaskov bolo by moZné vy-
robit sudiastky aj védcSej hmotnosti a vac-
Sich rozmerov, pretoZe sd k dispozicii kova-
cie lisy vadsej sily.

Uvedené nedostatky odstraiiuje spdsob
vyroby telies z kovovych praSkov postupmi
praskovej metalurgie, uréenych prevazne
ako polotovary na v§robu bezpérovitych ma-
teridlov a sttiastok s vysokymi mechanic-
kymi a hiZevnatostnymi vlastnostami podla
vynélezu, ktorého podstata spofiva v tom,
#e do tvarovej formy sa volne nasype ko-
vovy préaSok. T4to forma s préskom sa po-
tom strasie za Gfelom zvy3enia hustoty pras-
ku, potom sa vsddzka praSku s formou spe-
k4 a po spekani sa spekané praSkové tele-
so vyberie z formy a potom sa podrobi dal-
giemu spracovaniu s vfhodou kovanim, pre-
tlatovanim, lisovanim, popripade valcova-
nim. Tvarova forma, do Kktorej sa nasype
volne kovovy praSok sa vyrobi z kovu, s
vihodou z plechu, alebo z papiera, ktory
méZe byt natrety s vfhodou vodnym sklom.
Spekané teleso z volne sypaného préasku méa
s vyhodou hustotu 2,5 — 5,5 g.cm™5.

Vyhodou spdsobu podla vyndlezu je, Ze
sa vyrobi z volne sypanych kovovych prés-
kov teleso, uréené ako polotovar na dalSie
obvyklé spracovanie napr. kovanim, pretla-
govanim, valcovanim alebo lisovanim bez
potreby vyroby lisovacieho néstroja a bez
samého lisovacieho vylisku. Tym, Ze spe-
kanie v praskovej metalurgii sa vykondva
v¥dy v ochrannej redukénej atmosiére, ko-
vové formy sa moOZu pouZit opakovane. Pa-
pierové formy si na jednordzové pouZitie,
pritom v procese spekania zuholnatejd, ¢im
sa prispeje tieZ k zmenSeniu neZiadiceho
obvyklého povrchového oduhli€enia telies.
0Od takto vyrobenych polotovarov sa nevy-
¥aduji presné rozmery, pretoZe studiastka
kone¢né rozmery a tvar obdrZi aZ uvedeny-
mi konednymi operdciami zhutiiovania na
bezpbrovity stav prevaZne v uzavretych né-
strojoch. PoZaduje sa tu ale hmotnost pras-
ku obvykle s presnostou + 0,5 % hmotnos-
ti, 0o moZno dosiahnut beZnym dédvkovanim
prasku vdZenim, o doteraz pri vyrobe v§-
liskov lisovanim nie je zabezpefené, o je
tie¥ vyhodou spdsobu podla vynédlezu. Dal-
Sou vyhodou spdsobu podla vyndlezu je, Ze
k prasku sa nemusi pridédvat mazadlo a Ze
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nie st potrebné aj lisy na lisovanie, Co
zmen$uje investitné néklady.

Doteraj$ie nézory na vyrobu polotovarov
7 kovovych praskov, uréenych ako poloto-
vary na dalgie zhutiiovanie prevaZne na bez-
poOrovity stav sa opieraji o poznatky, Ze ta-
kyto polotovar ma mat hustotu nad 55 g.
.cm~3, s vyhodou okolo 6,0 g.cm~3. Spdso-
bom podla vynélezu bolo preukédzané, Ze po-
lotovar mbZe mat hustotu 2,5 aZ 5,5 g.cm™3,
o moZno dosiahnut aj spekanim volne sy-
panych praskov, ak sa zabezpeti spracova-
nie v reduk&nej atmosfére. _ ;

Ako volne sypany kovovy prdsok na vy-
robu spekanych polotovarov podla vynalezu
s vyhodou sa moZe pouZit Zelezny préasok
sypnej hustoty nad 3,5 g.cm™3, pripraveny
mletim v plynule pracujicom nérazovom ta-
nierovom mlyne ipodla &sl. autorského o-
sved€enia 193 183. Dalej sa mdZu pouZit
v3etky druhy Zeleznych préaSkov a praskov
farebnych kovov, ktorych hustota po stra-
seni je alespoii 2,5 g.cm™3, dalej mie3ané
legované prasky ako aj predlegované roz-
strekované prasky, a to vo v3etkych pripa-
doch aj s pridavkom uhlika v tuhej forme.

Spésobom podla vyndlezu moZno vyrobit
¢o do tvaru a vlastnosti rovnaké materidly
a sidiastky ako pri ich vyrobe doterajsim
spbsobom pri dosiahnuti uvedenych vyhod.

Doteraz spdsob spekania volne sypanych
pré$kov farebnych kovov a pradkov z ne-
hrdzavejtcej ocele sa pouZiva iba pri vyro-
be spekanych filtrov, ktoré sa dalej nespra-
covavaja, a u ktorych zédkladnou poZadova-
nou vlastnostou je vysokd a definovana poé-
rovitost.

Priklad 1

Rozstrekovany Zelezny préaSck spracova-
ny podla &sl. autorského osvedéenia 193 183
sypnej hustoty 4 g.cm~3 a hustoty po stra-
seni 4,7 g.cm~3 bol nasypany v mnoZstve
200 g do plechovej ocelovej formy rozme-
rov 100 x 50 x 10 mm. Potom bola forma
s préskom strasend a spekand pri teplote
1120°C po dobu 1 h v Stiepenom &pavku.
Po ochladnuti speené praskové teleso, kto-
ré v tomto stave malo hustotu 4,61 g.cm™3,
bolo vybraté z formy a potom po ohriati pri
teplote 1100°C po dobu 10 minidt v dusiku
bolo kované zraZanim. Z takto vykovanej
dos§titky boli frézovanim vyrobené trhacie
ty&ky, ktoré pri hustote 7,44 g.cm™3 do-
siahli medzu pevnosti 372 MPa a taZnost
10,3 % pri tvrdosti 86 HV10. Doteraj$im
spdsobom vyrobené tytky rovnakej hustoty
dosiahly medzu pevnosti 375 MPa a taZnost
9,8 % pri tvrdosti 90 HV10.

Priklad 2
Zelezny préasok ako v priklade 1 s hmot-

nostnym pridavkom 1,7 % Ni, 0,5 % Mo a
0,3 9% grafitu, bol nasypany do rovnakej
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plechovej formy a po straseni bol spekany
pri teplote 1120 °C po dobu 3 h v 3tiepenom
gpavku, ¢im takto spekané teleso dosiahlo
hustotu 4,7 g.cm™3. Teleso po vybrati z for-
my bole kované zrdZanim ako v priklade 1
a z neho vyrobené trhacie tytky dosiahli pri
hustote 7,41 g.cm~3 medzu pevnosti 502
MPa a taZnost 6,7 % pri tvrdosti 123 HV10.
Doteraj$§im postupom vyrobené tyCky z pras-
kovej oceli rovnakého chemického zloZenia
dosiahli pri hustote 7,4 g.cm~3 medzu pev-
nosti 545 MPa a taZnost 6,9 % pri tvrdosti
136 HV10.

Priklad 3

Zelezny praSok ako v priklade 1 s hmot-
nostnym pridavkom 4,5 % Mn vo forme uhli-
kového feromangénu bol spracovany v dal-
Som ako v priklade 2. Spekané teleso po vy-
brati z formy malo hustotu 4,9 g.cm™3 a
v tomto stave boloc kované za podmienok
ako v priklade 1. Trhacie tyéky z neho vy-
robené dosiahli pri hustote 7,25 g.cm™3
medzu pevnosti 603 MPa a taZnost 2,0 % pri
tvrdosti 253 HV10. DoterajS$im postupom
spracované tytky rovnakej hustoty dosiahli
medzu pevnosti 575 MPa a taZnost 1,5 %
pri tvrdosti 202 HV10.

Priklad 4

Zelezny prasok ako v priklade 1 s hmot-

nostnym pridavkom 5 % Cu, 5 % Ni a 0,3 %
grafitu bol spracovany spdsobom ako v pri-
klade 2. Spekané teleso po vybrati z formy
malo hustotu 4,75 g.cm™3. Trhacie tycky
po kovani z neho vyrobené za podmienok
ako v priklade 2 dosiahli pri hustote 7,4 g.
.cm~3 medzu pevnosti 973 MPa a taZnost
7,2 % pri tvrdosti 239 HV10. Doterajsim po-
stupom pripravené tycky rovnakého che-
mického zloZenia dosiahli pri rovnakej hus-
tote medzu pevnosti 912 MPa a taZnost 8,4
proc. pri tvrdosti 185 HV10.

SpOsob podla vynédlezu sa mbZe s vyho-
dou vyuZit na vyrobu polotovarov rdznych
tvarov a rozmerov a urfenych na vyrobu
napr. kriiZzkov, ozubenych kolies, pdk a dal-
§ich kovanych, pretlatovanych, lisovanych
a individuédlne valcovanych materidlov a si-
¢iastok, a to v sériovej i v kusovej vyrobe
i ako vyroba funkinych vzoriek. Spdsobom
podla vyndlezu sa dosiahne zmen3enie vy-
robnych nékladov vylienim vyroby dra-
hych lisovacich ndstrojov, dosiahne sa zmen-
$enie investiénych nédkladov vylifenim po-
treby lisov a umoZni sa vyroba SirSieho sor-
timentu strojovych safiastok s ohladom na
ich sériovost v porovnani s doterajSim sta-
vom.

PREDMET VYNALEZU

1. Sp6sob vyroby telies z kovovych pras-
kov postupmi préSkovej metalurgie, urce-
nych prevaZne ako polotovary na vyrobu
bezpérovitych materidlov a safiastok s vy-
sokymi mechanickymi a hiiZevnatostnymi
vlastnostami, vyznaleny tym, Ze do tvaro-
vej formy sa volne nasype kovovy prasok,
potom sa tito forma s praSkom pripadne
strasie a spekd, po spekani praskové tele-
so sa vyberie z formy a potom sa podrobi
dalSiemu spracovaniu s vyhodou kovanim,

pretlatovanim, lisovanim, popripade valco-
vanim.

2. SpOsob podla bodu 1 vyznadeny tym,
Ze tvarovd forma je kovovd, s vyhodou z
plechu.

3. SpOsob podla bodu 1 vyznaleny tym,
Ze tvarova forma je papierova.

4. Spbsob podla bodu 1 vyznadeny tym,
Ze spekané teleso z volne sypaného prasku
ma hustotu 2,5 a% 5,5 g.cm~3,
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