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(57) Riesenie sa tyka vyroby ochramnych a :
klznych kovovych vratiev 2z lego ch . oce-~
14 a medenych zliatin na ocelové suliast-:
ky oblikovym navédranim v ochrannych at-
mosférach, plaezmovju navédranim, alebo
strlegan:(m, plamenovym, alebo p Skovo-
plamenovym navéranfm, ktoré spoléiva v tom,
%e navdrac{ hordk s pridavnym materidlom
robia pri navdran{ vysledny pohyb, ktory
je zlo%eny z relativne rovnomerného pohy-
bu v smere pozdi¥nom a sidasne z kyvného
pohybu v smere pozdiZnom a prieénom
s frekvenciou od 0,01 do 100 Hz o ampliti-
de 1 aj 500 mm, pnéom otéd&anie navédra-
nych suXast{ je rovmomerné, alebo krokovsd.
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Vyndlez sa tyka spdsobu vyroby tenkych ochrannyeh a klznyech kovovych vrstiev
z legovanych ocelf z medenyech zliatin oblikovym navéran{m v ochrannych atmosférach,
plazmovym navéranim, alebo striekanim, plamenovym alebo préékovoplamenovym navéranim.

Tenké ochranné, alebo klzné vrstvy z.legovanych ocell ¢ medenych zliatin sa zho-
tovuji na si¥iastkach u uhlikovych, nfzkolegovanych a vysokolegovenych ocelf za dle-
lom zvy3enia uitkovych vlastnost{ si¥iastok, najué zvysenia ich odolnosti vo&i'ko-
rézii, erdzii a mechanickému opotrebeniu, v niektorych pripadoch tie? v zdujme zlep-
Senia ich klznych vlastnosti na funkdnej ploche. Podla pofiadaviek na UZitkové vlast-
nosti ochrannych a klznych vrstiev voli sa vieobecne materidl a hribka vrstvy.

V silasnej dobe sa vyrédbaji ochranné a klzné vrstvy velmi dasto navéranim, ale-
bo striekaniwm, prilom sa pou%iva viac metdd navérania s striekania, Medzi najdastej-
8ie pouzivané metddy navérania patria oblikové navéranie v ochrennych atwosférach ta-
viacou, alebo netaviacou sa elektrddou, oblikové navdranie obalenou elektrédou, obld-
kové navdranie pod tavivom, plazmové préskové navéranie, plamenové préfkové navérenie
a elektrotroskové navdrenie. Medzi najlastejiie pouiivené metddy striekania patria
plazmové atriekanie, plemenové striekanie a obldkové striekanie v niekolkych varian-
toch. Ka%dd z uvedenych metdd navérania a striekania md svoje Specifické technolo-
gické vlastnosti, z ktorych bezprostredne vyplyvaji tieZ oblasti a rozsah pouitia,

Striekanim sa vyrdbajd vSeobecne velmi tenké vrstvy, ktorych hribka spravidla
neprevysi 1 mm, ich vézba so zékladnym materidlom, asko aj celistovost si viak v porov-
nan{ k navédrenim vrstvém relativne niZ¥3ie. Produktivita vyroby velmi tenkych vrstiev

striekanim, vyjadrend velkostou nastriekane} plochy za jednotku &¢asu Jje pomerne vyso-
kéo . '

Navédranim moZno zf{skat vrstvy v rozeahu hribok 2 a% 10 um pri Jednovrstvovom na-
vdrani{. Iba elektrotroskovju navdranim mo¥no ziskat ndvary va&sich hriébok ako 10 mm.
Celistvost ndvarov a ich vézba so zdkladnym materidlom si vieobecne vys8ie ako u ndstre-
kov., To je tieZ ddvod, pre¥o sa v strojdrskej vyrobe ochrannych a klznych vrstiev dg-
va prednost nédvarom pred ndstrekmi. Zne¥nou nevyhodou vyroby' ochrannyeh klznych vrs-
tiev navdranim je vdak nizka produktivita ich vyroby, ako aj technologické problémy
spojené s vyrobou tenkych, névarov, najma nédvarov mendich hribok sko 2 nm.

Uvedené nevyhody do znadnej miery 6dstraiude spBsob vyroby tenkych vrstiev z le-
govanych ocelf a medenych zliatin na ocelové sidiastky oblikovym navdranim v ochran- n
ayeh atmosférach, plazmovym navéranim, alebo striekanim, plameﬁovym, alebo préikovo-
plamedovym navédranim, prifom sa navédra rovnomernym pohybow v smere pozdl%nom podsta-
ta, ktorého spodiva v tom, %e zdroven sa vykondva kyvny pohyb v smere pozdYinom pried-
nom s frekvenciou od 0,01 do 100 Hz a amplitdde 1 aZ 500 un, prifom pohyb rotadnych
navédranych si¢asti je rovnomernéd, alebo krokové.

Spdsobom podla vyndlezu bol zvlddnuty problém vyrodby tenkyeh ochramnych a klz-
nych vrstiev malych hribok pod 2 mm, Zavedenim doplikovych kyvavych pohybov hordka
8 pridavanym mater;élom v smere priednom i pozdfinoﬁ vo frekvencii od 0,01 a¥ 100 Hz
a aplitide od 1 a% 500 um sa vytvérajd.vhodnd podmienky pre vyrobu velmi tenkych nd-
varov a zabezpeli sa a? niekolkondsobnd produktivita vyroby, vyjadrend velkostou plo~
chy navarene] za jednotku fasu. SpSsob podla vyndlezu Je vhodny pre strojné navéranie
rovinnych, ako aj valeovych ploch. Na rozdiel od navérania klasickym rozkyvom, iba
v prielnom smere, zabezpeluje postup podla vyndlezu s kombinovanym rozkyvom, v sme-
re priefnom i pozdl¥nom, zna¥né vylep3nie formovania nédvaru najuad na okrajoch nava-
renej hisenky, zabezpeduje mofnost viroby aj velmi tenkych ndvarov red 1 mm, zniZu-
Je premiesanie ndvaru so zékladnym materidlom, zni%uje spotrebu rridavného materid-
lu na jednotku navarenej plochy a zvysuje produktivith navérania,
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SpSsobom podla vyndlezu bol vyhotoveay ndvar z cinového bronzu s obsahom 6 a%
8 % hmot. cinu na valcovych plochéch z nfzkouhlfkatej ocele vonkaj3ieho priemeru
118 mm a hribky steny 16 mm. Névar bol zhotoveny za tychto podmienok, obldikovym na-
védranim v ochrana plynov netaviacou sa elektrddou, ochranny plyn argdn, navérania
sa robilo v skrutkovnici, zvérac{ prid od 120 do 140 A, napatie na obliku 12 a% 14 V,
otd¥ky navdranej sidiastky 1 a3 2 ot/min. posuv 20 mm/ot. rozkyv hordka v smere
pozdl¥nom 20 mm s frekvenciou 5 Hz, v prielnom smere 5 mm s frekvenciou 10 HZ pri-
davny materidl v tvare drStu ¢ 1,6 mm poddvaného do oblika z boku, rychlost poddva-
nia 2 w/wmin.

v daldom pripade bola spSsobom podla vyndlezu navdrand ocelovd si¥iastka s val-
covou plochou z nfzkouhlikatej ocele s vonkaj3im priemerom 118 mm s hribkou steny
16 mm. Ndvar bol zhotoveny oblikovym navéranfm v_ochrannej atmosfére argdénu s neod-
tavujicou sa elektrddou, zvéraci prid bol od 120 do 140 a, napatie na obliku od
12 az 14 V, otddanie suliastky krokové, pri dlftke kroku 9 mm, rychlosti kroku
300 mm/min., pri rozkyve horéka v smere pozdl¥nom 300 mm s rychlostou 250 mm{min.
a rozkyve hordka v smere priednom 4 min. s frekvenciou 50 Hz, pridavny materidl v tva-
re drdtu @ 1,6 mm priddvany do obliuka zboku -pri rychlosti poddvenia 2 m/min. '

Spdsob navdrania podYa vyndlezu je moZné aplikovat pri teghnolégiach navédrania
v ochrannych atmosférach, plazmovym navérahim, alebo striekanfm, plamenovym alebo
prédskovoplamenovym navéranim, prifom konkrétny technologicky postup navdrania sa zvo-
1{ podla technologickych podmienok, ktorym ndvar vyhovuje, alebo tak, aby zhotovenie
ndvaru bolo technicko-ekonomicky najvyhodnejdie.

V obidvoch pripadoch boli vyhotovené ndvary o viske 1 mm bez povrchovych védd a
porov s 0,45 % premiedanim so zékladnym materidlom. ‘

PREDMET VYNLALEZU

Spdsob vyroby tenkych ochrannych a klznyeh kovovych vrstiev z legovanyeh ocelf
a medenyeh zliatin na ocelové sidiastky oblikovym navédranfm v ochrannych atmosfé-
roch, plazmovym navdranim, alebo striekanf{m sa navéra rovnomernym pchybom v smere
pozdlZnom, vyznaéudﬁci sa tym, Ze zéroven sa vykondva kyvny pohyb v smere pozdlZinom
a prieénom s frekvenciou od 0,01 do 100 Hz o amplitdde 1 a% 500 mm, priom pohyb ro-
ta&nych navédranych si¥ast{ je rovnomdrné alebo krokové.
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