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Sposob kumulativného ngovrcbového tepelného tvarnenia

a zariadenie na vykonavanie spésoba
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Vyndlez sa tyka spdsobu a zariadenia na kumulatfivne po-

vrchové tepelné tvarnenie.

Doteraz znime spdsoby tvArnenia s celoobjemovym ohrevom
polovyrobku maji teplotny spéd smerom von z telesa, &¢o vyvo-
lava vniitorné pnutia, ktoré spolu s nehomogénnym rozloZenim
pretvorenf, a tym aj doplnkovymi tahovyui pnutiami vyvoldva-
J¥ trhliny, najmé u legovanych ocell s niZSou plasticitou.

Hore uvedené nedostatky sa odstrania spbsobom a zariade-
nim na kumulativne povrchové tepelné tvérnenie podla vynale-
zu, ktorého podstata spodiva v tom, Ze po postupnom tvarovo
diferencovanom ohreve polovyrobku sa najprv predohreje nizko-
frekvennym ohrevom termopevny kaliber. Potom indultorom sa
ohreje povrchové vrstva polovyrobku, prifom sa silasne ohrie-
va termopevny kaliber. Nakoniec ohriata povrchové vrstva po-
lovyrobku sa tvaruje tvarovym termopevnym kalibrom a pripad-
ne dalej sa spracoviva tepelne pod tlakom. K podstate patri
aj to, Ze v zariadeni na vykonévanie spdsobu medzi nizkofrek~
vendne objemovo predohriaty tvarovy termopevny kaliber a po-
vrchovd vrstvu predhotoveného polovyrobku uloZeného v rame
je vloZeny induktor. Tento je tvarovo zhodny s povrchom polo-
vyrobku. Induktor je privodnymi trubkami uchyteny na priesto-
rovy manipula&ny robot. Privodné trubky induktora sdi cez kon-
takty napojené na vysokofrekventny zdroj a menil frekvencie.
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Spdsobom a zariadenim na kumulativne povrchové tepelné
tvarnenie riadené povrchové termomechanické u¥inky,Zasto aj
v nadviaznosti na konedné tepelné spracovanie pod tlakom, vyvo-
laji poZadované pretvarnenie &lenitej plochy polovyrobku na
konedny tvar. Zaroven sa zjemni truktira povrchovej vrstvy,
&im sa dosiahne vysoké pevnost a hiZevnatost pri intenzivnom
zabrzdeni, respektive uzatvarani povrchovjcﬁ necelistvosti a
porich.

Na pripojenom vykrese je znézorneny priklad pouZitia
spdsobu a zariadenia na kumulativne povrchové tepelné tvarne-
nie podla vynélezu, kde na obr, 1 Je nérysny pohXad na zaria-
denie a na obr., 2 Jje pédorysny pohlad na induktor. ‘

V tomto priklade ide o kalibrovanie dutiny polovyrobku
4, ktory je uloZeny v rame 5. Na obr. 1 je zndzorneny nizko-
frekven&ne objemovo predohrievany tvarovany termopevny kali-
ber 2 a pod nim sa nachadzajici polovyrobok 4, vloZenjy v ré-
me 5. Medzi tvarovy termopevny kaliber 2 a povrchovi vrstvu
3 predhotovenej dutiny polovyrobku 4 je vloZeny induktor 1,
tvarovo podobny povrchu dutiny polovyrobku 4. Induktor 1 Je
privodnymi trubkami g'uchyteny na priestorovy manipuladny ro-
bot g. Privodné trubky 6 induktora'l su vybavené kontaktami
7 na pripojenie vysokofrekvenZného zdroja a menida frekven-
cie.

Spésob a zariadenie je vyuZitelné pri vyrobe a renova=
cii tvarovo presnych povrchov vyrobkov s defektami z oceli
po navarani, odlievani a lisovani z préaskov, alebo obrabanych
koncentrovanou elektrickou energiou. Kumulativnym povrchovym
tepelnym tvarnenim s riadenymi mechanickotepelnymi superpo=
ziénymi W¥inkemi sa tvarni povrchovd vrstva polovyrobku ale=
bo vyrobku, prilom sa spresnuju rozmery, uzatvaraji sa nece-
listvosti a trhliny, zJemﬁuje sa Struktira povrchovej vrstvy
.a upravuji sa jej mechanické vlastnosti, najmé odolnost pro-
ti opotrebeniu,



PREDMET VYNSLLEZU
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1, Spdésob kumulativneho povrchového tepelného tvarnenia
predohriatych vrstiev povrchu polovyrobku vygnadujici sa tym,
%Ye po postupnom tvarovo diferencovanom ohreve polovyrobku
/4/ sa najprv predhreje nizkofrekven&nym ohrevom tvarovy ter-
mopevny kaliber /2/ a potom induktorom /1/ sa ohreje povrcho-
va vrstva /3/ polovyrobku /4/, priom sa siZasne ohrieva tva-
rovy termopevny kaliber /2/ a potom povrchovd vrstva /3/ po-
lovyrobku /4/ sa tvaruje predohriatym tvarovym termopevnym
kalibrom /2/ a pripadne dalej sa spracovava tepelne pod tla=
kom.

2. Zariadenie na vykonévanie spdsobu podla bodu 1 vyzna-
gujicé sa tym, Ze medzi nizkofrekvenline objemovo predohrieva-
ny tvarovy termopevny kaliber /2/ a povrchovi vrstvu /3/ po-
lovyrobku /4/ ulo%eného v réme /5/ je vloZeny induktor /1/
tvarovo podobny povrchu polovyrobku /4/, s privodnymi trubka-
mi /6/, s kontaktami /7/ na pripojenie vysokofrekvenZného
zdroja a menida frekvencie, priom privodné trubky /6/ induk-
tora /1/ st uchytené na priestorovy manipulalny robot /3/.

1 vykres
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Obr. 1

Obr. 2
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