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(54) SpoOsob navdrania medi a jej zliatin na rotatné su&iastky

(67) RieSenie sa tyka spdsobu navérania
medi a jej zliatin na rota¢né sufiastky, na-
priklad Ccistej legovanej medi, bronzov a
mosadzi elektrickym obltkom v ochrannej
atmosfére inertnych plynov metddou TIG.
Pre stitiastku priemeru 100 mm pouZije sa
merny tepelny prikon 0,15 & 0,04 k] . mm~!
a na kaZdé zvySenie, alebo zniZenie prie-
meru o 50 mm zmen{ sa merny tepelny pri-
kon o prirastok alebbo tbytok 0,035 0,04
kK] . mm~!, Podstata rie§enia spodiva v tom,
Ze regulovanim merného tepelného priko-
nu v uvedenom tolerantnom rozsahu udr-
Zuje sa sutiastka na funk&nom povrchu po-
as celého procesu navédrania na teplote
do bH50°C, meranej na funk&nom povrchu
vo vzdialenosti 40 aZ 100 mm od osi horédka,
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Vyndlez sa tyka spOsobu navérania medi
a jej zliatin na rota&né stciastky, napriklad
fistej legovanej medi, bronzowv a mosadzi
elektrickym obltikom v ochrannej atmosié-
re inertnych plynov metédou TIG na von-
kaj§iu povrchovi plochu rotatnych ocelo-
vych sa&iastok, najmd hriadelov, Capov,
piestov, piestnic, vloZiek, upchévok, plunz-
rov a kataraktov o wvonkajSom priemere
@ 45 a¥ 250 mm i viac a dizke 50 mm i viac,
ktoré z technologickych ddvodov sd s vy-
hodou opatrené vnitornym otvorom najme-
nej v dlZke funk&nej ndvarovej plochy v
pomere vonkaijSieho priemeru k vnitorné-
mu 1,2 aZ 3,2 a viac a hrubke steny pod
navarom 10 aZ 40 mm a4 viac.

Navaranie medi a jej zliatin na rotatné
sifiastky sa v stifasnosti robi poloautoma-
tickym alebo automatickym spdsobom za
rotacie sudiastky elektrickym woblikom me-
tédou TIG, MIG impulzne, vibradne alebo
plazmou, prifom pridavny materidl je plny
alebo rirkovy drdt, paska alebo prasok,
ktory sa pilynule podédva v potrebnom mnoZ-
stve do miesta navdrania. Saciastky z ocell
obvyklych akosti a mikrolegovanych so za-
rufenou zvaritelnostou sa v sadasnosti na-
vérajd za studena bez predohrevu a suciast-
ky zo zusSlachtitelnych legovanych oceli sa
obvykle navéraji s predohrevom a dohre-
vom. Zvarovy spoj vznikd difazny alebo tav-
ny. Zavaznym problémom pri realizdcii na-
varania je vzdjomné pdsobenie roztaveného
kovu, medi a jej zliatin a povrchom ocelo-
vych siciastok. V oceli pod ndvarom vzni-
kaju trhliny, praskliny a difdzne zate€eniny
smerujice od hranice stavenia najmd po
hraniciach zfn do hlbky zékladného mate-

ridlu od niekolko desatin milimetra aZ do-

10 mm a viac. Pri navéarani na sticiastky zo
zuSlachtiteInych oceli vyskytuje sa zvySend
podetnost trhlin, prasklin a zate€enin, najma
ked zdkladny materidl je v zu3lachtenom
stave a pred navaranim sa uskutofni pred-
pisany predohrev na potrebnu teplotu. Pro-
blém podnévarovej praskavosti sa vSeobec-
ne podla literatiry a podla technologickej
a vyrobnej praxe rie$i nanaSanim podnéva-
rovej niklovej medzivrstvy o hribke 5 aZ
40 um, chemickym, elektrolytickym alebo
plameriopraskovym spbsobom. Uvedend
technolégia zvySuje vyrobné néklady cca
0 50 aZ 200 % v porovnani s ndkladmi na
samotné navaranie. Nana$anie niklovej med-
zivrstvy je prédcna a energeticky nédro¢nd
operdcia. Nikel je drahy a deficitny mate-
ridl. Pri elektrolytickom nandSani sa do-
siahne hrubozrnnd a porézna nekvalitnd
vrstva. Pri chemickom a plameiioprasko-
vom nandSani sa vyskytuje vysoké percen-
to neZiaddcich neéistdt, ktoré spdsobuijii
zmenu chemického zloZenia néavarovej vrst-
vy a tym aj zmeny mechanickych a klznych
vlastnosti v neprospech kvality. Mald vrst-
va niklu je netéinnd a lahko sa odtavi G-
¢inkom elektrického obldka.
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Uvedené nedostatky wodstraiiuje spdsob
navarania medi a jej zliatin na rotatné su-
¢iastky metodou TIG mernym tepelnym pri-
konom 0,015 + 0,04 k]. mm~! pre priemer
100 mm a na kaZdé zvySenie alebo zniZenie
priemeru o 50 mm zva¢Senym, alebo zmen-
§enym tepelnym prikonom o 0,035 + 0,04
k] .mm~™1. Jeho podstata spodiva v tom, Ze
regulovanim merného tepelného prikonu v
uvedenom tolerantnom rozsahu udrZuje sa
sti¢iastka na funk¢&nom povrchu pocCas ce-
1ého procesu navéarania na teplote do 550°
Celsia, meranej na funkénom povrchu vo
vzdialenosti 40 aZ 100 mm od osi horéka.

Vyhodou spésobu navdrania medi a jej
zliatin na rotafné sufiastky podla vyndlezu
je, Ze u stdiastok z konStrukénych a najmé
legovanych oceli odpadd nané3anie drahej
niklovej medzivrstvy, pomocny predohrev a
dohrev, technologické zariadenie na nané-
Sanie medzivrstvy a na predohrevy a dohre-
vy a manipuldcia s horticimi predhriatymi
kusmi. Vznikd tspora pracnosti a energie,
skrétenie vyrobného cyklu za stcasného
dodrZania kvality zvarového spoja bez ne-
Ziaddcich trhlin, prasklin a zatedenin. Pria-
mym poOsobenim zdroja navédrania nastave-
ného na woptimdlne parametre a suciastky,
nastavenej na vhodné otatky, v zavislosti
na hribke steny, priemere, dlZke a hmot-
nosti saciastky sa dosahuje optimédlny mer-
ny tepelny prikon, ktory zabezpeluje vytva-
ranie difizneho spoja navaru so zdkladnym
materidlom za priaznivych podmienok, bez
inicidcie podndvarovych trhlin, prasklin a
difuznych zatedenin. Podmienkou wytvore-
nia tychto priaznivych stavov je pouZitie de-
fin:vaného merného tepelného prikonu a
jeho regulédcie v predpfsanej tolerancii za

-ufelem dosiahnutia potrebného predohrevu,

s neprestipenim teploty 550 °C, meranej na
funkénom povrchu vo vzdialenosti 40 aZ
100 mm od osi horédka.

Ako priklad navédrania medi a jej zliatin
na ocelovi rotaénid saciastku podla vyné-
lezu moZno uviest piestnicu, vyrobeni z niz-
kolegovanej zuSlachtitelnej oceli s vonkaj-
S8im priemerom @ 125 mm, vnitornym otvo-
rom @ 50 mm, celkovej diZzky 820 mm a
d'¥ky navarovej funk&nej plochy 220 mm
pri mechanizovanom navdrani metédou TIG
pridavnym materidlom @ 2,5 mm. Para-
aZ 350 mm/min, rychlostou poddvania dro-
tu 600 aZ 800 mm/min a spotreba argénu
12 a7 14 1/min sa reguluja tak, aby déavali
merny tepelny prikon v hodnote 0,17 KJ.
.mm-1 + 0,04 k]. mm~™1. Poas procesu sa
sleduje teplota predohrevu na funk&nom
povrchu, ktord vo wzdialenosti 40 mm od
osi hordka aZ po koniec funkénej plochy
na obidve strany nesmie prestipit 550 °C.
Uvedeny merny tepelny prikon zabezpeduje
predpisany technologicky proces navérania
bez tvorenia podndvarovych defektov. Kon-
trola teploty na funk€&nom povrchu sa ro-
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bila termokriedou v uvedenej vzdialenosti. skuSky potvrdili kvalitu podndvarovej zény
Magnetodefektoskopické a metalografické bez trhlin a diftznych zatefenin v oceli.

PREDMET VYNALEZU

Spdsob navédrania medi a jej zliatin na ro- ¢ujuci sa tym, Ze regulovanim merného te-
tadné sufiastky metédou TIG mernym te- jpelného prikonu v uvedenom toleranénom
pelnym prikonom 0,15 + 0,04 kJ.mm~™?! ‘Tozsahu udrZuje sa sufiastka na funktnom
pre priemer 100 mm a na kaZdé zvySenie, povrchu pofas celého procesu navarania na
alebo zniZenie priemeru o 50 mm zvécSe- teplote do 550 °C, meranej na funk&nom po-
nym alebo zmenSenym mernym tepelnym wvrchu vo vzdialenosti 40 aZ 100 mm od osi

prikonom © 0,035 £ 0,04 XJ.mm™!, vyzna- horédka.
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