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{54 Spdsob vytvirania metalurgicky nandsanej vrstvy

, Vynélez spadé do oblasti metalur- - ;*/:,24 
gickfch technologif nanédania vrstvy ma- ‘ T
" teridlu so zvlaStnymi vlastnostami, ako
je vysoké odolnost vodi dynamickému zata-
%eniu a opotrebeniu. G&elom vynslezu je
dosiahnut povrch odliatej stdiastky takej
kvglity,,ie ho netreba mechanicky opra-
covaval. Uvedeného idelu sa dosiahne tak, : o 2
?ie na povrch strojnickeho dielu sa nanesie ' '
najprv oxidiockéd vretva za studena plaz- ' o s
mov§m obliikkom, potom sa ohreje indukéne ‘ E e
- na 400 aZ 600 °C_a nakoniec sa metalur- :
gicky nanesie vrstva materidlu so zv14st-
‘nymi vlastnostami.
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Vynélez riedi spdsob vytvérania vrstvy na Capoch a po-
debnych strojnych dielcech 8 vysokou odolnostou proti pdsobe-
niu dynamického zataZenia a proti opotrebeniu,

Pri prevddzke kordekovych bégrov a podobnych zariadeni
dochddza v ddsledku vysokého statického a dynamického zataZe-
nia ve vednem alebe inom prostredi~a pri abrazivnom pSsobeni.
‘piesku k znadnému opotrebeniu dapov, ktoré predstavuje ubytok
a%Z 10, pripadne i viac mm, na polomere valcovej plochy Sapu,
alebe podobnych dielcov; Sapy kordekovych bdgrov sa vyrdbaju
z legovanych oceli. Ich opotrebenie je tak velké, Ze Eapj tre-
ba pe 5 a¥ 8 mesiacoch vymienat. Tieto sa
vymieﬁajﬁ za nové, alebo za renovované, V sulasnosti sa tie-
te Sapy renovuji rudnym oblikovym navéranim, obalenymi elek-
trodami, priSom prvé elektroda sa pou¥iva asko podkladové a
druhd elektroda ako krycia. Capy sa navéraju pozdfinymi vrst-
vami na opotrebovany povrch, prifom si volne poloZené na sto-
le a zvérad si ich sém podla potreby pootdda. Po navareni sa
Japy opracuvajd sistrufenim na prislusny priemer. Z dévodu Iah-
Sej montd%e si opracované na mendi priemer asi o 1 mm. Tento
doterajsi spﬁsbb Jje velmi zdvisly od dispozicie zvéralov, je
zdThavy a ndrodny na kvalifikdciu pracovaych sil. Jaste z dd-
vedu peruSenia sprévnehe technologickéhe postupu alebo pouZi-
tia.nevhodnjch elektrod dochédza k vytvoreniu nekvalitnej vrs-
tvy, %o md daldi negativay vplyv na kvalitu renova&néhe proce-
su, a tym aj na Zivotnost 3apov a podobaych dielcev.

Vys8ie uvedené nedostatky sa odstrdnia spdsobom vytvéara-
nia metalurgicky nandSanej vrstvy materidlu s vysokeu odolnos-
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tou vodi dynemickému zatafeniu a opetrebeniu pedla vynélezu,
ktoréhe podstata speSiva v tem, Ze na strejnicky diel, na-
priklad &ap, sa najprv nanesie v studenom stave plazmovym o-
blékom oxidické vrstva kysliSnika hlinitéhe, kysliSnika ho-
reSnatéhe, kyslidnika vépenatého, alebe kremiditanu zirkena-
téhe o hribke 0,05 a% 0,2 mm. Potom sa strejnicky diel induk-
Ene ohreje na teplotu 400 aZ 600 °c a nakoniec na jehe pevrch
sa metalurgicky nanesie vrstva materidlu s vysokou odelnosteu
vodi dynamickému zataZeniu a opotrebeniu.

Spdsobom podla vyndlezu sa desiahne povrch take) kvality,
Ye ho netreba mechanicky opracovdvat. Odstrénia sa tak né-
rodné a drahé operdcie sistruZenia a brisenia, Pri tomte pos-—
tupe sa dosiahne uspora nanddaného materidlu a elektricke] e-
nergle a zvysi sa %Zivotnost <&apov a podobnych dielcev takte
upravenjch.vvytvéranie vrstvy moZne usporiadat de linky, &im
sa dosishne vysekoproduktivay, rychly a kvalitny proces pri
vyliZeni subjektivaych fakterev, pri zvyseni Zivotnesti Eapu
a pri zvySeni jeho odolnosti proti epotrebeniu v d6sledku po-
u¥itia nanddaného materidlu optimdlneho zlo¥enia, nezdvislé-
ho od sortimentu pridavafch zvéracich drdtov alebo elektrod.
§%el medzivrstvy spodiva v tom, ¥e bude chrdnit povrch zdklad-
ného materidlu pred oxiddciou pri ohreve vo vzduSnej atmosfé-
re, a cely proces bude moZné potem vykonat vo vzdusneJ atmos- .
fére., Oxidickd vrstva, ktord by sa na dape vytvorila v priebe-
hu ohrevu, reagovala by s taveninou po naliati,,takie t4 by
zadala prudke vriet a vytvorila by sa nekvalitng porovitd vrs-
tva . Dalej, medzivrstva zabréni nepriaznivému ddinku roztave-
ného naliateho legovaného kovu na povrch zdkladného materid-~
1u dielca z dd6vodu vzalku ne¥iadicej difdzie uhlike, chromu,
niklu a titanu alebo premieSanim vysokolegovane] ocele alebo
zliatiny, napriklad typu Hardfieldova.ocel, s nizkolegovanym
alebo nizkouhlikovym hiZevnatym ocelovym jadrom, a tym zabré-
ni pripadnému vzniku mikrotrhlin v tejto prechodove tepelne
ovplyvneneJ zone v désledku vzniku heterogénnych struktiraych
Sastic 8 velmi rozdielnou objemovou roztazZnostou.

Na pripojenom vykrese je zndzornené zariadenie na vykona=
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hie spésobu predohrevu Eapu v induk&nej peci s taviacim tég-
likem v recipiente.

Strednd d&ast Sapu z nelegovane] alebo menej legovane],
ale hiZevnatej ocele, zmenSend o hribku 4 aZ 15 mm oproti po~
Yadovenému priemeru, s plazmove nastriekanou vrstvou kyslic-
nika kremiditéhe, kyslidnika hlinitého, kysliénika horelna~
tého, kysli¥nika vépenatého, alebe kremiditanu zirkonatého sa
indukéne, napriklad vysokofrekvendnym ohrevem, velmi rychle
predohreje na teplotu od 400 do 600 °. s plazmove nastrieka-
nou vrstveu 2 kyslidnika kremifitého, kyslicénika hlinitého,
kyslidnika horednatéhe, kysli¥nika vépenatého, alebo kremidi-
tanu zirkonatého, podla pripojenéhe vykresu, sa umiesti ve for-
me 3 valcového tvaru s rozmermi zodpovedajicimi konednym reoz-
merem 3apu, Fritem forma je vloZend v indukénej vysekofrekven-
Enej cievke 4 a Sap 1 na miestach, kde sa nandSa vrstva, sa
chréni Samotovym alebe inym jadrom 5. Materidl na vytvorenie
oteruvzdornej vrstvy pozZadovaného chemického zloZenia sa pre-
tavi indukdnym alebe odporovym ohrevom v tégliku 6 s uzdverom
8 zhotovenym podIa &s.A0 198 641. Na pripojenom vykrese je
materidl roztaveny v tégliku 6 strednofrekvendnou cievkou 7.
Roztaveny materidl sa naleje cez vypiStaci otvor 11 de pri-
pravene] formy 3., Tdto sa pripravi tak, Ze medzi je] vnltornou
stenou a vonkajs8im povrchom Sapu sa vytvori medzera, v ktore}
naliaty materidl tak vytvori oteruvzdornd vrstvu poZadovanej
kvalitye Po naliati & pomalom vychladnuti sa dap 1 z formy 3
vyberie, Pri navérani Specidlaych materidlov vy¥adujicich od-
lievanie v ochrannej atmosfére alebo vo védkuu sa zariadenie na
vytvaranie vrstvy na Capoch a podobaych strojnych dielcoch vlo-
zi do recipientu 10 s otvorom 9 pre pripojenie odsévagieho
zariadenia a uzdver 8 sa vybavi vékuovou prechodkou 12.

Spéseb vytvdrania vrestvy podla vyndlezu bel vyskidany pri
vyrobe novych a renovdcii opotrebovanych dapov kordekovych bag-
rov o priemere 60 mm a o df¥ke 215 mm. Na Sape z nelegovane]
ocele bela v prvom pripade plazmovym oblikom nanesnd medzivrs—
tva z kysli&nika hlinitého a& na nu bola metalurgickym spdsobom
naliata vrstva ze zliatiny v chemickom zloZeni 1,2 % hmotnost-
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aych uhlika, 13 % hmotndstnjch mangédnu, 1 % hmotnostné chro-
mu & zbytek tvoreny ¥elezom, ktord bola natavend induk¥nym
sp6é%bom na vzduchu.

'V druhom pripade, bola plazmovym oblikom nanesend medzi-
vratva kysliénika kremiditého a na nu bola metalurgickym spd-
sobom naliata vrstva so zliatiny o chemickom zloZeni 0,102 %
hmotnostajch uhlika, 6,46 % hmotnostnych mangénu, 0,37 % hmot-
nostnjch kremike, 0,029 % fesforu, 0,013 % hmotnostnych siry,
18 % hmotnostnych chromu, 10,82 % hmotnostaych niklu, 0,19 %
hmotnostajch titdnu a zbytok tvoreny Zelezom, spdsobom ako v
prvom pripade.

Metalurgicky spésqb'vytvérania vrstvy so zvléétnymi vliast-
nostami je vhodny na vyrobu novych alebo renovdciu opotrebova-
njch rotadnych si&iastok, pripadne sidiastok inych tvarov. Pri
renovdcii pred nandSanim vrstvy sa sidiastka olisti od oxidov'_
oélahanim hrubymi ocelovymi brokmi.Gwﬁbripadne‘nerovnomérne o~
potrebovanou plochou bol mendi o 4 aZ 10 mm oproti pévodnému
alebo poZadovanému rozmeru. o
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Sposob vytvédrania metalurgicky nandSanej vrstvy materid-
lu s vysokou odolnostou vodi dynamickému zataZeniu a opotrebo-
vaniu strojnych dielov, napriklad Zapov, vyznadeny tym, %e na
strojnicky diel, napriklad ap sa najprv nanesie v studenom
staveAplazmovjm oblikom oxidickd vrstva kyslilnika kremi&ité-
ho, kysliénika hlinitého, kyslidnika horednatého, kysli&nika
vépenatého, alebo kremiditanu zirkonatého o hribke 0,05 a% 0,2mm,
potom sa indukdne ohreje na teplotu 400 a¥ 600 °C a nakoniec na
jeho povrch sa metalurgicky nanesie vrstva materidlu s vysokou
odolnostou vodi dynamickému zataeniu a opotrebovaniu,

1 vykres
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