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Riedenie sa tyka sposobu vyroby ozu-
beného kolesa s velkym modulom, ktorého
predhotoveny veniec z liatej uhlikove]
ocele s obsahom uhlika od 0,10 % do 0,25 %
mA na obvode vybranla na patmi Sirku zu~
bov. Podstatou riedenia je, Ze zuby su
do vybrani odlievané elektrotroskovym od-
lievanim odtavnou elektrodbu z konStrukd-
nej legovanej ocele s obsahom uhlika od
0,25 % do 0,50 % za guasného posobenia
vonkajsieho jednosmerného magnetického
pola tak, %e smer silodiar vonkajsieho
magnetického pola je kolmy na smer strie-
davého elektrického pradu elektrotroskow
vého procesu. RieZenie je moZné vyuZi¥
v zlievarenskom priemysle pri vjyrobe ozu~
benjch kolies s velkym modulom,
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Vyndlez sa tjke spdsobu vyroby ozubendho kolese s velkym
modulom pri dodatodnom odlievani zubov ne predhotoveny veniec
ozubeného kolesa.

V sdlasnosti pouZivané metédy vyroby ozubenych kolies
8 velkym modulom spodivajdi v odlievani celého venca spolu se¢
zubami, Sim vzaikajd problémy s volbou vhodnéhe materidlu pre
zladenie poZiadaviek, kladenych na rozdielne vlastnosti materid-
lu venca a zubov. ZévaZnfm fektorom, ktory je treba pri volbe
materidlu tie% zvafovat Je jeho cena.

V techalcke] praxi sa tento problém riesi tak, Ze veniee
gpolu so zubami sa odleje z lacného a hiZevnatého materidlu a
ne zuby sa navari vrstva kvalitného drahého materidlu.

Ak sa mé pri velkej hiZevnatosti dosishmit vysokd medza
dnavy v ohybe, robia sa bud celé kolesd alebo aspon veace zle-
fenyoh kolies zo zu¥lachtenych oceli, najdastejéie zliatinovfoh
ne zudlachtovanie, ktoré sa potom efte dalej tepelne zu#lach-
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84 znéme aj spbsoby vyroby ozubenych kolies odliatim saw
motného venca ozubeného kolesa bez zubov z lacného a hiZevna-
tého materidlu a nédsledné navarenie zubov z drahého kvalitné-
ho materidlu na predliaty veniec. Uvedené spdsoby maji za né-
gledok hrubi a nerovanorodd Btruktiru odliateho venca a zubov
a tie? nefiadice tepelné ovplyvnenie pdvodného materidlu pri
navdrani vrstvy na zuby alebo pri navérani celych zubov.

Podla és. AO &is. 172702 je znéme vytavovanie jednej &asti
v¥robku k zékladnému, predom zhotovenému kovovému vyrobku elek-
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trotroskovim pritavovaaim, najmé vyrobkov ako sd zalomené
hriadele a ojnice, lodné skrutky, dasti vysokotlakovych né-
dob a pode

OsvedSenym spdsobom sa ukédzalo ovplyvnovanie kryi#talizd-
cle kovovych zliatin dvojicou magnetiockyoh poli podla &s.A0
8is, 170919, vhodné obzvldét pri kontinudlnom liati.

Prax ukdzala, %e aj pokrokové spbsoby maji znainé ne-
dostatky, sr®7obené hlavne rozdielnymi vlastnostemi spdjanych
Saast{ v pripade kombindocie legovanych a nelegovanych materid-
lov. U ozubenyoh kolies s velkym modulom sa to prejavuje naj-
mé u parametrov taZnost a vmibové hifevnatost.

Uvedené nsijhody doterajsieho stavu techniky si odetré-
nené spésobom vyroby czubeného kolesa s velkym modulem kiprého
predhotoveny veniec z liatej uhlikovej ocele s obsahom uhlika
C od 0,1 % do 0,25 % mé po obvode do hibky jednej Htvrtiny
hribky venca vytvorené vybrania na pétmi #irku zubov, do kto-
ryoch si z kondtrukinej legovanej ocele s obsahom uhlika C od
0,25 % do 0,5 % za pritomnosti magnetického poa odlievané
zuby podla vyndlezu, ktorého podstata spodiva v tom, Ze zuby
sd odlievané elektrotroskovym odlievanim odtavnou elektrodou
za silasného pdsobenia vonkaj#ieho jednosmerného magnetického
pola tak, Ze smer silodiar vonkajfieho magnetiockého pola je
kolmy ne emer striedavého elektriockého pridu elekirotrosko-
vého procesu.

Ozubené koleso vyrobené spdsobom podla vyndlezu vykasuje
vysokd kvalitu & zlepsenéd fysikdlno-mechanické vlastnostifop~
roti sidasne zndmemu stavu techniky, najmi zvySenie vrubove]
hiZevnatosti a taZnosti, a to na Uroval asi o 30% vy#ie] ne%
u klasiocky odlievaného kolesa. Zuby s takymito mechaniekymi
vlestnostami z daného materidlu by bolo mo¥né dosiahnut iba
u kovanych zubov, 3o vSak vzhladom na rozmery kolesa okolo
1l metra priemeru je ekonomioky nelvnosné.
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DPaléou vfhodou ozubeného kolesa vyrobeného spSsobom
podla vyndlezu je, ¥e pri klaslekej metode Jeho vyroby, kew
dy sa poZaduje vysokd pevnost zubov sa musi{ nm ocel¥ ocdliatok
pouzit uslachtild ocel s nédslednym tepelnym sprecovanim ecelé-
ho kolesa, kym u spdsobu viroby pedla vyndlesu, vshladom na
ovplyvnenie #trukiiry v priebehu odlievanie gzubov, je posia-~
Sujdoe povrohové kalenie samotnych zubov & popustenie celého
kolesa, &im sa silasne odetrdnia vnitorné pnutis vo vensi.
Postup na jeho vyrobu je tieZ menej nérodany na spotrebu e
nergie a Sasu, nakolkoe pri aplikédocii magnetického pola sa de-
siahne vidd¥ia rfehlost odtavovania elektrody, 3im sa podstat-
ne znifi spotreba elektricke) energie. Dosahuje sa jemnej#ia
a rovaomerne]sia dtruktira odliatku a gmendi sa hribka ovplyve
nenia zékladného materidlu venca.

Spdsobom podla vyndlezu bolo zhotovené naprikliad ozubené
" koleso, kde priemer venca bol 790 mm, hmibka venca 120 mm,
modul 80 s podtom zubev 100. S{rka zubov 150 mm a priemer ko-
nedného vyrobku P 880 mm. Veniec bol predhotoveny z liatej
uhlikovej ocele o gloZeni 0,2 % C, 0,4 % 81 & 0,4 % ¥n. Na
vonkajBej strane po obvode predhotoveného venca boli do hlbe
ky jednej dtvrtimy hmibky venca zhotovené vybrania na #irku
zubov. Do tyochto vybrani boli odliate zudby elektrotroskovym
odlievanim odtavnou elektrodou z materidln koasStrukinej lew
govanej ocele o zlo¥eni{ 0,35 % C, 0,3 % Si, 0,8 % Mn, 0,5% Or,
1,7 % Ni, priSom odtavnd elektreda bola napdjand striedavym
pridom sietove] frekvencie 50 s~l. Celé zariadenie bolo u-
miestnené v magnetickom poli polovych néstavcov vonkaj#ieho
elektromagnetu tak, Ze smer silediar bol kolmy na smer strie~
davého elekirického pridu elektrotroskového procesu. Po za~
kaleni zubov a popusteni celého kolesa, vykazovala pevinoe?
zubov 1500 MPa, kym pevnost venca bola 450 MPa.
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SpSsob vyroby ozubeného kolesa 8 velkym medulom, kto-
rého predhotoveny venieo s liatej uhlikove] ocele s ebsahonm
uhlika od 0,1 % do 0,25 % mé& po ebvode do hivky jednej ¥tvr-
tiny hmibky venca vytvorené vybrania na pitnd #irku subev,
do ktorych @i s konétrukénej legovanej ocele s obsahom uhli-
ka od 0,25 % do 0,5 % za pritomnosti magnetickéhe pola od~
lievané suby., vysnadujioci sa tym, e zuby si odlievané elek-
trotroskovym odlievanim odtavaou elektrodou za miSasného pé~
sobenia vonkaj#iehe magnetického pola tak, fe smer silo¥iar
vonkaj#ieho magnetického pola je kolmy na smer striedavého
elektrického pridu elektrotroskového procesu.
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