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Pri priebeZnom induk&nom ohreve pras-
kovych porovitych polovyrobkov, vyrobe-
nych postupmi praSkovej metalurgie a ur-
genych na vyrobu suciastok plnej hustoty
napr. kovanim alebo pretlatovanim, docha-
dza k ich spe€eniu pri teplotdch vySe asi -

850 a¥ 900°C. Vylienie takéhoto spefenia

polovyrobkov pri ich indukénom ohreve aZz

na teploty do 1300 °C zabezpetuje praskovy {_‘A REZY AA
porovity pelovyrobok, ktory mé& na obidvoch
geldch pri lisovani vytverené v stredovej
gasti vystupky tvaru plného kruhu alebo
medzikruZia, ktoré moéZu byt s wvyhoedou
prerusené.
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Vynédlez sa tyka tvaru préasiového poio-
vitého kovového polovyrobku, uréeného na
vyrobu siddiastok z prafkov tvérnenim zo
tepla. . C

Ohrev praSkovych porovitych kovovych
polovyrobkov pred ich spracovanim na si-
¢iastky tvdrnenim za tepla, uapr. kovanim
alebo pretladovanim, doteraz sa vyLoudiva
v prevddzke dvoma Hhlavaymi spdsobmi.
Jednak je to ohrev v priebeinych aleho v
rotaénych odporovo vyhrievanych peciach,
jednak je to induk&ny ohrev, vidy v o-
chrannej atmosfére. Ohrev v odporovo vy-
hrievanych peciach sa deje pomerne pomna-
ly a ohrievané polovyrobky si uloZené v
krabici a‘ebo priamo na pase pece vedla sc-
ba, alebo st individudlne posirkdvané cez
pec osobitnym zariadenim tak, aby sa polo-
vyrobky vzajommne - nedotykali, by sa tuk
vyladilo ich pripadné spefenie. Takélo pe-
ce st rozmerné a nakladné. indukdény ohrev
v porovnani s odporovym je rychly, ener-
geticky, investiCne a priestorovo menej né-
rotny a moZno nim dosiahnut vysoké hodi-
nové vykony. Aby sa dosiahli tieto vysoké
vykony pri indukénom ohreve, je nevyhuui-
né ohrev vykondvat v priebeZnych induk-
toroch, v ktorych sa polovyrobky ohrieva-
ji v celych stlpoch postupne a v takte sa
postvaji vZdy o jeden kus. Tym sa polovy-
robky musia vzajomne dotykai svojimi Ce-
lami. . .

Nedostatkom deteraz pouZivanych pole-
vyrobkov je, Ze intenzivnym pdscbenim tep-
la, vyvolaného indukciou napred iba v po-
vrchovych vrstvdch polovyrobku a tlakom
pri ich postvani cez induktor sa zospeka-
ji, zlepia pri teplotdch vys§ich asi ako 850
az 900 °C. Aby sa dosiahia plna hustcla vy-
kovkov z praSkov, ¢o je zakladaym predpo-
kladom na dosiahnutie vysokych fZitkovych
vlastnosti sucdiastok a mensie kovacie sily,
je nevyhnutné tvarnit takéio sudiastky pri
teplotdch 1050 aZ 1 150°C. Kvdli spomina-
nému spefeniu praskové poédrovité kovové
polovyrobky je moZné plynule indukéne o-
hrievat iha na uvedené niZSie teploty aleho
individudlne pri malom vykone. Polovyroh-
ky so zndmymi troma vystupkami ¢4 2 mm,
vySky niekolkych desatin milimetra iba na
jednom ¢&ele, sa taktieZ zospekaiji ak tielo
maju vidcSiu hmotnost, pretoZe pri postiva-
ni vitsieho stipca cez induktor za sicasné-
ho poOsobenia tlaku a tepla sa vystupky
stlagia. To sa zvla$t prejavi pri zvis'om in-
duktori, kde poOsobi celda tia¥ stlpca. Tak-
tieZ je nutné polovyrobky individudlne rué-
ne pred podanim do induktora orientovat,
¢o zniZuje produktivitu préce.

Uvedené nedostatky prasSkovych porovi-
tych kovovych polovyrobkov na vyrobu sii-
¢iastok tvdarnenim za tepla st odstrdnené
praSkovym kovovym polovyrobkom, ktoré-
ho podstatu tvori to, Ze na obidvoch &eldch
v stredovej Casti méd vytvorené aspof po
jednom vystupku vysky 0.2 aZ 1 mm, ktory
mé tvar plného kruhu &leho medzikruZia,
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Polovyrobok mdZe mat s vyhodou dva su-
stredné vystupky roznej Sirky, priom tieto
vystupky moéZu byt preruSené a popripade
moZu byt tieto vzdjomne proti sebe presa-
dené.

Vyhodou takéhoto préSkového porovitého
kovového polovyrobku s popisanymi vystup-
kami na obidvoch ¢eldch je, Ze zdsadne vy-
lu€uje ich vzdjomné speCenie, zlepenie pri

indukénom ohreve na teplotu aZz 1300°C

pri preruSovanom posuve v horizontédlnych
i vertikdlnych induktoroch bez vplyvu vel-
kosti a hmotnosti polovyrobku. To umoZiiu-
je rychlo a efektivine ohrievat induké&ne
prasSkové polovyrobky s vaatornym otvorom
i bez neho na vyrobu safiastok napr. kova-
nim alebo pretlatovanim. Popisanymi polo-
vyrobkami sa dosiahne velky a bezporu-
chovy vykon celého vyrobného cyklu bez
nutnosti ich individudlnej orienticie pred
ohrevom. DalSou vyhodou tychto polovy-
robkov je, Ze pri preruSovanych vystupkoch
ochrannd atmosféra, ktord pridi v induk-
tori, dokonalejSie obmyva vonkaijSi i vni-
torny povrch stipca vytvoreného z ohrieva-
nych polovyrobkov s vnitornym otvorom v
priebeZznom induktori v dosledku zmenSe-
nia teplotného rozdielu. Tieto vyhody prés-
kovych polovyrobkov podstatne rozsiruja
oblast pouZitia vyhodného induk&ného o-
hrevu na vyrobu aj vysokondro&nych si-
¢iastok tvarnenim za tepla a tym aj eko-
nomicky vyhodnej technolégie praskovej
metalurgie.

Popis obrazku

Na vykrese v pohlade a v rezoch A—A
zhaci: 1 — préSkovy kovovy poérovity polo-
vyrobok, 2 -— vystupok

obr. 1. polovyrobok s dierou s vystupkom
tvaru medzikruZia,

obr. 2 polovyrobok plny s vystupkom tva-
ru plného kruhu,

obr. 3 plny polovyrobok s vystupkom tva-
ru medzikruZia,

obr. 4 polovyrobok s dierou s dvoma vy-
stupkami tvaru medzikruZia,

obr. 5 polovyrobok s dierou so §tyrmi vy-
stupkami tvaru preruSovaného medzikruZia,

obr. 6 pIny polovyrobok s dvoma vystup-
kami tvaru preruSeného medzikruZia,

obr. 7 polovyrobok s dierou s vystupkami
proti sebe presadenymi tvaru dvoch preru-
Senych medzikruZi.

Z predlegovaného ocelového prasku boli
za studena vylisované polovyrobky 1, hus-
toty 6,3 g . cm~3 vonkaj$ieho priemeru @
71 mm, vnitorného priemeru @ 60 mm, z4-
kladnej vySky 20 mm a hmotnosti 145 g s
vystupkami 2 na obidvoch ¢eldch podia obr.
1 a vniatorného priemeru ¢ 60 mm, von-
kajSieho priemeru ¢ 66 mm a vysky 0,8
milimetru. Takto tvarované prasSkové polo-
vyrobky 1 po obvyklom spekani a ochlade-
ni a namazani grafitovou emulziou, boli in-
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duk&ne ohrievané v horizontélnom indukio-
ri. Polovyrobky 1 boli v induktori usporia-
dané tak, Ze sa dotykali vytvorenymi vy-
stupkami 2 a tak bol cely stipec polovy-
robkov, ktory tvorilo 45 polovyrobkov, po-
stvany vo zvolenom takte 6 s cez induktor
s prisunom vZdy dalSieho polovyrobku. Po-
lovyrobky pri vysunuti z induktora mali
teplotu 1150 °C bez toho, Ze by sa zospeka-
li. To umoZnilo plynuly trvaly autematicky
ohrev a posuv do kovacieho ndstroja. Tak-
to ohriate polovyrobky beli potom kovauné
v uzavretom néstroji na vykovok krizku va-
livého loZiska. Polovyrobky 1 rovnakych
charakteristik, ale s rovnakymi ¢elami bez
vystupkov 2, pri teplote 1100°C sa uplne
zospekali, ¢o znemoZnilo vyrobu. Induké-
ny ohrev polovyrobkov 1 bez vystupkov bol

moZny bez zospekania len do teploty 930 °C,
¢o je pre kovanie vysokondro¢nych stroj-
nych suaciastok z predlegovanych préaskov
nizka teplota. PréaSkovy pérovity kovovy po-
tovyrobok 1 s vystupkami 2 moZno s vyho-
dou indukéne ohrievat na teploty do 1300
stupfiov Celzia, a to ako v stave vopred ne-
spekanom, tak aj v stave vopred spekanom.

Préaskové kovové porovité polovyrobky 1
s vystupkami 2 moZno s vyhodou vyuZit vo
vyrobe strojovych sudciastok kovanim, ako
napr. sufiastok valivych loZisk, ozubenych
kolies a inych sufiastok, pre ktoré moZno
polovyrobok 1 z tvarového hladiska induké-
ne ohrievat. Tym sa sGfasne roz§iruje ob-
last pouZitia indukéného ohrevu préasko-
vych polovyrobkov pre tvarnenie za tepla.

PREDMET VYNALEZU

1. Pra3kovy porovity kovovy polovyrobok
na vyrobu sidiastok tvdrnenim za tepla, vy-
znadujici sa tym, Ze na obidvoch {eldch v
stredovej Casti mé& vytvorené aspoil po jed-
nom vystupku (2) vysky 0,2 aZ 1 mm.

2. PraSkovy poOrovity kovovy polovyrobok
podla bodu 1, vyznafujici sa tym, Ze vytvo-
rené vystupky (2) maji tvar plného kruhu.

3. PraSkovy porovity polovyrobok podla
bodu 1, vyznadujici sa tym, Ze vytvorengé
vystupky (2) majd tvar medzikruZia.

4. PraSkovy poérovity kovovy polovyrobok
podia bodu 1, vyznadujlci sa tym, Ze mé
vytvorené dva vystupky (2} rdznej Sirky.

5. PréSkovy porovity kovovy polovyrobok
podla bodov 1, 2, 3 a 4, vyznadujici sa tym,
Ze aspoil na jednhom Cele je vystupok (2)
preruseny.

6. Praskovy pbérovity kovovy polovyrobok
podia bodov 1, 4 a 5, vyznacujici sa tym, Ze
vystupky (2) vytvorené ako dve preruSené
medzikruzia, su proti sebe presadené.

2 listy vykresov




T255355

REZY A-p

[TA




255355

Obr. 5

bk &




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

