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(54) . Spﬁsob vytvorenia zépustkovej dutiny

Vynélez sa t

yka vytvérania zépust-

kovjch dutin zvarenfch exploziou a riefi
problém nahradzovania legovanej ocele kon-
Strukénou uhlikovou ocelou.

229 207



229 207

Vyndlez sa tyka spdsobu vytvorenia zdpustkovej dutiny a
rie8i problém nahradzovania legovane] ocele,

Doteraz je zndmych niekolko konveninych alebo nekonvenénych
spbsobov vytvéranis dutin v zdpustkdch, trieskovy spdsod, elekws
trochemicky, vyiskrovanim, tvaranenim - vtladovanim, staticky -
za studena, za poloohrevia, za tepla, dynamickjm SpasobomVZA stu~
dena, za polechrevu za tepla, hydrostatickym tvérnenim. Zdpust—
ky sd vyrdbané z legovanych oceli Sastokrdt o vysokej hmotnosti
a% do niekolko sto kilogramov. Ani jedna 2z uvedenych metod ne-
riesi problém nahrddzania tohoto materidlu injm - lacnejsim pri
zogtdvajlicej kvalite zédpustky.

Uvedeny nedostatok sa odstrdni spdsobom vytvorenia zdpust-—
kovej dutiny podla vynglezu , ktorého podstata spodiva v tom,
Ye na zdkladni masu materidlu, ktord je z konsStrukénej uhliko-
vej ocele. alebo menej legovanej ocele sa expléziou naplétuje
vrestva zdpustkového materidlu o hribke 0,3 aZ 10 mm a do takto
vytvorendho polotovaru sa vytvirni zdpustkevd dutina, ktord
ss tepelne spracuje.

Vyndlezom sa nahradzuje legovand ndstrojovd ocel bimeta=
lom, ktorého zdkladnd masa je z konStrukdénej uhlikovej ocele,
alebe menej legovanej ocele. Tymto sa podstatne zniZujdi finan-
éné naklady. Hrubka exploziou navarenej vrstvy legovaného ma-
teridlu sa voli v rozmedzi 0,3 a% 10 mm, Eim dochddza k pouZi-~
tiu len minimdlneho mnoZstva vysokolegovanej ndstrojovej oce~
le. Pri optimdlnej volbe materidlov bimetalu sa dosiahne priaz-
nivé naméhanie samotnej zdpustky a tym k zvySeniu jej Zivotnos-
tie
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Na pripojenych vykresoch je zndzorneny priklad usporia-
dania materidlov tvdrnenych spésobom podla vyndlezu, kde na
obr. 1 je zndzorneny priklad vyrobeného polotovaru a na obr.2
je zndzorneny priklad tvarnenia polotovaru z bimetalu vtlado-
vanim lisovaika.

Polotovar z bimetalu nea obr.l je vyhotoveny expléziou,
kde na zdkladni masu materidlu 2 je napldtovand tenkd vrstva
l. Zékladnd masa materidlu 1L je z konStrukCnej uhlikovej oce=-
le, uhlikovej ndstrojovej, alebo mene] legovanej ndstrojovej
ocele, Napldtovand tenkd vrstva ;‘je z vysoko legovanej nis-
trojovej ocele o hribke 0,3 aZz 10 mm. Do tekte vyrobeného po-
lotovaru sa potem vytvori poZadovany relief dutiny, obr.2
vtladovanim lisovnika 3 za studeaa, poloohrevu, alebo za tep-
la dynamickym tvarnenim - priamym; alebo nepriamym nastrelo=-
vanim, alebe hydrostatickym tvarnenim. Polovyrobek je uloZe=
ny v prstenci 5 a zhora je pritldfany prstencom 4. Takto vyro-

bend zépusfka sa podIa pouZitej dvojice materidlov tepelne

spracuje ohriatim na teplotu v rozmedzi 720 aZ 1250 °c & zu-
8Tachti sa kalenim a popiStanim na poZadovanu tvrdost od 40

do 62 HRC.
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Spdsob vytverenia zdpustkeve] dutiny,vyznaéujﬁci sa tym,.
Ze na zékladni masu materidlu, ktord je z kensStrukénej uhli- -
kove] alebe menej legevanej ecele, sa expl‘ziou naplétuje vrs-
tva zdpustkevéhe legovanéhe materidlu hribky ed 0,3 mm aZ de
10 mm a do takte vytverenéhe pelotevaru sa vytvérani zépustke-
vé dutina, ktord sa tepelne spracuje. |

2 vykresy
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