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{54) Spdsob elektrotroskového navarania opotrebovanych sGéasti

nahonov valcovacich stolic

Vynilez sa tyka strojdrenskej techno-
légie.

Vyndlez rie$i novy spdsob navdrania
opotrebovanych sdfasti ndhonov valcovacich
stolic.

Podstata vyndlezu spofiva v tom, Ze
opotrebované sifasti ndhonov valcovacich
stolic, najmi objimok a vretien sa zalni
elektrotroskovym navédranim navdrat tak, Ze
priebe¥ne sa navdrajd obidva- boky opotrebo-
vanej sdfasti a dalej sa pokraluje navéranim
protilahlych bokov opotrebovanej silasti,
potom sa pokraluje navdranim protilahlych
bokov a opotrebovanej sdlasti bud z Iave]j
alebo z pravej strany a navdranie sa ukonéi
navarenim bokov doteraz nenavarenej sdasti
ndhonu valcovacej stolice.
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Vyndlez sa tyka spdsobu elektrotroskového navdrania opotrebovanych sd&asti ndhonov val-

covacich stolic.

Vfroba sdlasti ndhonov, objimok a vretien valcovacich stolic sa robi kovanim alebo od-
lievanim z jedného kusa, Objimky a vretend po opotrebeni na sty&njych miestach sa navédrajd
rudne elektrickym obldkom. Tdto technoldgia ale nie je vhodnd z viacerych dévodav. Ide 0 mi-
lo produktivnu metddu navédrania s velkou pracnostou a potrebou mnoZstva ru&nej prdce. Ndvar
vyhotoveny touto technolégiou je nehomogenny a prichddza pri fiom k znehodnocovaniu zdkladného

materidlu tela objimky postupnym rozrulovanim vplyvom rudnych ndvarov.

VyS3ie uvedenéd nevyhody sa do zna&nej miery odstrafiujd spdsobom podIa vyndlezu, podstata
ktorého spodiva v tom, %e opotrebované sdlasti ndhonpv valcovacich stolic, najmd objimok
a vretien, ked elektrotroskovym navdranim sa zalnd priebeZne navidrat obidva boky opotrebova-
nej silasti, potom sa pokrafuje navdranim protilahlych bokov opotrebovanej sdlasti, dalej sa
navdra dal3ia silast, bud z lavej alebo pravej strany a navdranie sa ukoné¢i navarenim bokov

doteraz nenavarenej sddasti ndhonom valcovacej stolice.

Tymto spdsobom vyrobime elektrotroskovy ndvar, ktory md lepSie viastnosti z hladiska
odolnosti vo&i opotrebeniu ako zdkladny materidl silasti ndhonu valcovacej stolice. Spdsob
navdrania podla vyndlezu zniZuje pracnost, podiel namdhavej manudlnej prdce, ndvar je homo-

genny bez vmestkov a nie je ho potrebné opracovdvat po navareni.

Na pripojenych vykresoch obr. 1 a obr. 2 je zndzorneny priklad prevedenia spdsobu podla

vynédlezu,

Navirand siifast ndhonu valcovacej stolice napriklad objimka 1 sa uloZi medzi ustavovacie
drdZky na oto&nej Zasti scojana. Pozadovand poloha otolnej Casti stojana sa zaistuje aretal-
nou poistkou. Tvar navdraného zuba, napriklad zuba 2,zaistuje formovacie priloZka l,do>vytvo—
renej medzery sa zavedd odtavujdce hubice 6 a zub 2 sa za&ne navdrat tak, %e sa priebeZne
navédrajd oba jeho boky. Po skonleni navdrania zuba 2 sa pokraluje takym istym spSsobom na
zube 5. Po navareni tohoto zuba sa mdZe pokraovat tak, Ze sa navari zub 4 alebo zub 5. Na-

koniec sa navari zostdvajdci zub objimky 1.

V zdvislosti na kvalite navdraného materidlu mdZe sa teleso objimky navdrat v studenom
stave, ako i v predohriatom na teplotu cca 270-350 °C, TaktieZ mo¥no vyuZit dohrev v peci
vyhriatej na 300-500 °C, kde sa navarené objimky nechaji volme vychladndt. Navarené objimky

taktieZ moZno nechat vychladndt volne bez dohrevu.

Dal¥i priklad prevedenia spdsobu podla vyndlezu je zndzorneny ﬁa obr. 2. Navdrand silast
ndhonu valcovacej stolice,napriklad vreteno 8, kde sa elektrotroskovym navdranim za&nd navi-
rat protilahlé polovice 9 a 10. Ndvarovy kov formujd chladiace priioiky 7 a vonkajdie chla-
diace prilo%ky 11, navidranie sa uskutoffiuje odtavujdcimi sa hubicami 6, po navareni tejto
rufice sa pokraluje tak, %e navdrajd sa Easti protilahlej rufice 12 a 13, potom sa navaria
protilahlé polovice ruZice 12 a 10 a navdranie sa ukonli navarenim protilahlych polovic zo-

stdvajdcich ruZic 9 a 13.

Postup navidrania podla vyndlezu zabezpeduje minimdlne deformicie a zvy3kové napitie v na-

varenom telese objimky.

Vyndlezom sa dosiahne najm# zvySenie produktivity prdce, Uspora kvalifikovanjch pracov-

nych sil zvdralov, kvalitativne vy¥¥ie hodnoty ndvarov.
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PREDMET VYNKLEZU
5pasob zvdrania opotrebenych sdfasti.ndhonov valcovacinh stolfc, najmi. objimok a vretien,
vyznaceny tym, %e elektrotroskovym naviranim sa za&nud priebeZne navérat obidva boky opotrabo-
vanej suEastl, potom sa pokraduje navdranim prot1lah1ych bokov opotrebovanej sdlasti, dalej

sa navdra daliia suéast bud z lavej alebo pravej strany a navdranie sa ukon¥i navarenim
bokov doteraz nenavarenej st¥asti ndhonu valcovacej stolice.

2 vykresy

Snmmﬁn. n. p.. sévod 7, Most
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