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(564) Spdsob vytvorenia nihradnej kovovej vrstvy na tvareve zloZityeh nepravidelnyeh

kovovyeh suéiastkach

Vynilez sa tyka spdsobu vytvorenia néhradnej

kovovej vistvy na tvarove zlozitych stéiastkach, -

napriklad na klukovych hriadeloch.

Doteraz zndme spdsoby nandfania ndhradnych
kovovych vrstiev na kovové, tvarove zloZité si-
Giastky - elektrovibracné navéranie, naviranie
odtavujiicou sa elektrédou v ochrannych atmosfé-
rach, metalizécia, plametiopraskové navaranie, elek-
trolitické nandSanie chrému alebo niklu a navéranie
pod tavidlom — nevyhovujd, pretoze nezaruéuji
poradované fyzikdlno-mechanické viastnostivrstvy.
Vykazujé maltt tvrdost alebo prilnavost k zéklad-
nému materidlu, &im teda nedosahuju ani vlast-
nosti zékladného materidlu, tepelne spracovaného.
Dalsim negativnym javom pri aplikdcii spomina-
nych technologii je nerovnomerné tepelné ovplyv-
nenie zskladného materidlu, ¢o méi za ndsledok
vznik deformdcii a zniZenie Gnavovej pevnosti,
%o je u dynamicky naméhanych stéiastok nepri-
pustné. Uvedené nevyhody tychto technologif spo-
‘sobuji, Ze napriklad na opotrebené éapy kIukovych
hriadelov sa nahradné vrstvy nenandSaju.

Vyisie uvedené nedostatky odstrafiuje spdsob
vytvorenia néhradnej kovovej vrstvy na tvarove
zlozitych nepravidelnyeh kovovych stéiastkach,
napriklad na dapoch klukovyeh hriadelov, odmas-
tenych s pripravenym povrchom, pri¢om na plochy
stdiastok urdené k nandfaniu ndbhradnej kovovej
vIatvy, ktoré si predohriate plamenom hordka na
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teplotu v rozmedzi 150 aZ 300 °C, sa nastrieka
navéracim hordkom materidl ndhradnej kovovej
vrstvy vyznadujuci sa tym, ze nanesend nihradnd
kovovd vrstva sa indukénym ohrevom strednej
alebo vysokej frekvencie nahreje na teplotu v roz-
medzi 1000 a% 1100 °C, podIa druhu pouzitého ma-
teridlu néhradnej kovovej vrstvy a jeho bodu
tavenia, ktord sa pri tom roztavi a diftzne spoji
zo zdkladnym materidlom naviranej kovovej su-
iastky, ktord sa po vychladnuti opracuje na
menovity rozmer.

Pri generlnych opravéch piestovych spalovacich
motorov sa stretdvame s problémom opotrebenia
dapov klukového hriadela. Opétovné pouzitie klu-
kového hriadela je mozné len po predehidzajhcom
opracovani ¢apov na opravérenské rozmery, €o je
obmedzené minimalnym opravirenskym rozmerom.
Ak opotrebenie je vadsie ako rozdiel menovitého
a minimalneho opravdrenského rozmeru je sti-
tiastka, ktord je najdrahSou pohyblivou sidiastkou
motora vyradend — zoSrotovand. Aby sa mohla
opitovne pouZit a zachovali sa jej dostacujice
pevnostné hodnoty je potrebné naniest na povrch
dapov vrstvu materidlu, ktord nie je mozné nanésat
doteraz zndmymi technologiami s prihliadnutim na
nevybody skor uvedené. Nami navrhovans techno-
logia nansiania kovovej vrstvy na tvarove zloZité
nepravidelné kovové sttiastky umoinuje naniest
vistvu kovového materidlu aj na stidiastky, na



ktoré to inou technologiou nie je mo#né. Len pri
aplikdcii predmetu vynédlezu na dapy klukovych
hriadelov piestovych spalovacich motorov bude
mozné zachrénit velké mnoistvo kovovych mate-
ridlov pred zofrotovanim — opidtovné poutitie pri
GO motorov, éo predstavuje znaény spolodensky
prinos. Daliia mo#nost aplikdcie na iné opotrebend
stdiastky alebo aj.suciastky pri prvovyrobe, méze
.podstatne zvysit Zivotnost trecich dvojic a teda
aj celych agregitov a strojov.

V porovnani so sposobmi nandiania kovovych
materidlov, ktoré si doteraz zndme, vyhodou nakej
metddy je, Ze vrstva nanesend nafou technologiou
vykazuje vyhovujlice spojenie so zédkladnym mate-
ridlom, dostatoénii tvrdost a odolnost voéi abraziv-
nemu opotrebeniu.

V dalSom bude vysvetleny predmet vyndlezu
pomoacou prikladu konkrétneho prevedenia — nang-

ganie kovovej vrstvy na Sapy klukového hriadela.

Ako u bolo skdr uvedend, pri generdlnych
opravich traktorovych motorov je potrebné riesit
opravy opotrebenych trecich pléch &apov kluko-
vych hriadefov. Oprava sa uskutoéliuje prebrii-
senfm Sapov na opravérenské rozmery. Pri opako-
vanych opravéch po opracovani na posledny opra-
vérensky rozmer dalsia oprava nie je mo#né a klu-
kové hriadele sa &rotuju. Této situdcia spolu s ne-
dostatkom ndhradnych dielov si vyZaduje uvaovat
o dalSom pouziti opotrebenych klukovych hriade-
Iov, to je moZné len nanesenim materidlu na opo-
trebené apy za idelom zvidSenia ich priemeru na
menovity rozmer. NandSaniu materidlu podTa pred-
metu PV predchddza vyber hriadefov podla druhu

opotrebenia a pofkodenia. Na daldie pouzitie nie
st vhodné kTukové hriadele u ktorych sa vyskytuju

trhliny alebo praskliny v oblasti ramien, pripadne

na povrchu éapov, ktoré by mohli byt potiatkami
tmavovych lomov. Nie menej dole¥ité je priprava
stdiastky — odmastenie a priprava povrchu dapov,
ktord sa robi za vdelom odstrdnenia kuZelovitosti
a ovality, aby sa dosiahla rovnomerns, vrstva nane-
seného materidlu. Hrubé odistenie sa robi v.alkone
& po priprave éapov brisenfm sa stdiastka odmasti
v trichlére. Tymto je pripravens na vlastné nand-
Sanie, ktoré sa robi vo vhodnom polohovadle.
Po upnuti na polohovadlo, ktoré zaruduje otddanie
okolo osi nandfaného Sapu a jeho predohriati
plametiom na teplotu 150 a% 300 °C nandsame ho-
rdkom pre plameiioprakové naviranie navédract
prasok. Hribka nanesenej vrstvy je zdvisld na
opotrebeni ¢apov. Po nastriekani opotrebenych
dapov sa stavenie présku vykoks indukénym ohre-
vom strednej alebo vysokej frekvencie za stidastnej
rotdcie pri dosiahnuti teploty 1000 a% 1100 °C. Po
ochladeni sa nanesené Sapy opracuji na briske na
kTukové hriadele na menovity rozmer, predistia sa
olejové mazacie kandly a upravia sa ich vyustenia
na povrch nandanych Sapov.

Predmet vyndlezu podla PV je mo#né pouzit na
funkéné plochy tvarove zloZitych a rozmernych
sudiastok, ktoré st opotrebené a je poziadavka
naniest vrstvu, ktorou sa dosiahnu pévodné roz-
mery, tvrdost a odolnost vodi opotrebeniu. Upliks-
cia je mo¥n4 aj pri vyrobe novych stdiastok, kde sa
dosiahne tvrdost funkénej plochy, podla druhu
pouzitého préfku, bez tepelného spracovania.

PREDMET VYNALEZU

1. Spésob vytvorenia ndhradnej kovovej vrstvy
na tvarove zloZitych nepravidelnych kovovych
stdiastkach, napriklad na éapoch klukovych hria-
delov, odmastenych s pripravenym povrchom, pri-
¢om na plochy sudiastok uréené k nandfaniu né-
hradnej kovovej ' vrstvy, ktoré st predohriate
plametiom hordka na teplotu v rozmedz{ 150 a%
300 °C sa nastrieka naviracfm hordkom materidl
néhradnej kovovej vrstvy vyznadujuci sa tym, Ze
nanesend néhradnd kovovéd vrstva sa indukénym
ohrevom strednej alebo vysokej frekvencie nahreje
na teplotu v rozmedzi 1000 aZ 1100 °C, podla druhu

pouzitého materidlu ndhradnej kovovej vrstvy a
jeho bodu tavenia, ktord sa pritom roztavi a diftzne
spoji so zdkladnym materidlom navéranej kovovej
sudiastky, ktord sa po vychladnuti opracuje na
menovity rozmer.

2. Spodsob vytvorenia néhradnej kovovej vrstvy
na tvarove zloZitych nepravidelnych kovovych
stitiastkach podla bodu 1 vyznadujuci sa tym,
Ze rovnomerné tepelné namdhanie siéiastky v pro-
cese nandfania a tavenia vrstvy je dosahované
rotdcion sudiastky z vodorovnou osou rotécie.
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