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Sp8sob navdrania funkdnych plSch s krivko-

vym profilom elektrickym oblukom

(57) Sposob nevérenia funkinych pldch |
s krivkovym profilom elektrickym oblukom
najma funkdnych plfich zubov poloautoma-
ticky alebo sutomaticky vo zvislej polohe
pomocou chladenej formovace]j priloZky,
ktoréd sa posuve z dolnej polohy do hornej
v smere vy3ky nédvaru s predstihom svojej
hornej hrany pred hladinou taveniny.
Funkend plocha formovacej priloZky sa
pred naevérenim opatri vrstvou Ziasruvzdor-

nej pasty.
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u navérania funkéngych pléch s krivkovym profilom elektrickym

Vynélez sa tyka sposob
vo zvislej polo-

oblikom najma funkdnych pldch zubov, polosutomaticky alebo automaticky
he. )

U niektorych strojnych si¥iastok, ako napriklad u ozubenych kolies pracujicich
v extrémnych podmienkach, opatruji sa ich funk¥né plochy vrstvami s odli¥nymi vlaste
nostami ako méd zdkladny materidl. Jednou zimetdd vytvérania tychto vrstiev s odlinymi
vlastnostami, je navéranie v elektrickom obliku. Navdranie rovinnyeh pléch sa robi

vagdinou v polohe vodorovnej zhora a nerobi vagsie problémy na rozdiel od plBech s kriv-

kovym profilom. - -
Zndmy je sposob navdrania zakrivenych funk¥nych pléch zubov ozubenych kolies na polo-

automate s pouZitim névarového rdrkového drotu so zvldstnymi viastnostami. Zvéra& jed-
nou rukou vedie zvdraci hordk v polohe vodorovnej zhora vo¥i ndvarovej ploche a druhou
rukou pootéa pripravkom tak, aby zakrivend ndvarovd plocha bola vidy v oblasti kipela
vo vodorovne]j polohe. Nevfhodou je potreba %aket na stuhnutie tekutého kovu po navareni
ka¥dej hisenice, fyzickd ndmaha zvdrada, vznik neprevarenyeh miest po pretedeni kovu,
dochddza k stratdm rozstrekom, je. nerovnonernd hfbka prievaru, po navaren{ je potrebné
nédvar opracovaﬁ do predpisaného profilu.
Znduy je tieZ sposob, kde sa ndvarovd plocha formuje priloZkou a do medzery medzi ndva-
rovii plochu a priloZku je vytavovany zvarovy kov. Po pavarenf sa priloZka odoberie,
o&ist{ od prichytenej trosky & posunie vyssie o nribku daliej vrstvy. Nevghodou je vyso
ania, pracné odstranovanie prilnutej trosky,
ost vzniku bolnych skratov z dSvodu dzkej zva-

k4 précnost, preruSovanie procesu navar
potreba nizkej priloZky vzhTadom na moZn
rovej medzery.

Zndmy je spbsob vytvérania ndvarovej vrstvy do
skpatom medzi siiastkou a elektrédou zebrdnen
je naneseny nevodivy povlak. Nevghodou je pouZivanie len Speci
nizka produktivita, prichytévanie trosky na priloZku.

$zkej medzery, kde je ne#iadicim bo¥njum
¢ pouitim elektrdd na povrchu ktoryeh
41lne upravenych elektrdd,

Uvedené nedostatky odstranuje sposob navérania funkéngch pl8eh s krivkovym profi-

lom elektrickym oblikom poloautomaticky alebo autonaticky vo zvislej polohe pomocou
chladenej formovacej priloZky podla vyndlezu, ktorého podstata spoéiva v tom, %e formo-
vacia priloZka sa posiva z dolnej polohy do hornej v smere vysky ndvaru s predstihon
svojej hornej hrany pred hladinou taveniny, prifom funkénd ploché formovace] priloZky sa
pred navédranfm opatr{ vrstvou fiaruvzdornej pasty.

Vyhodou spGsobu navérania funkénych pl8ch s krivkovym profilom elektrickym oblikom
je skrétenie tasu navérania, nakolko sa navéra i do roztaveného tekutého kovu formova-
ného pr{lozkou. Proces je neprerudovany, mo¥no ho automatizovatl Je dosshovany rovnomer-

ému prichyteniu trosky na funkiné plochy prilozky je zabrdnené jej po-

ny prievar. Pevn
a kladie pri me-

krytim #iaruvzdornou pastou. Pasta trosku sudasne viaZe a usadenid vrstv
chanickom &istenf maly odpor v porovnani s sistenfm trosky z povrchu priloZky nepokry-
tého pastou. Straty rozstrekom s malé. ZlepZenfm pristupu zvéracieho drotu do miesta
pévaru dodlo k odstrdneniu bo¥nych skratov. V niektoryeh pripadoch zv14st v tvrdondva-
rov moZno povaZovatl tdto operdciu z hlYadiska mechanického opracovania povrchu ndvaru

za kone&ni.

Spdsobom podla vyndlezu sa vyhotovili névary funk&nych plbeh zubov. Ako skddobné
vzorky su pouZité odliatky ozubenych kolies. Boky zubov majd do nfbky 8 mm predliate
ndvarové plochy v hlave a v pate vybiehajﬁce do predpisaného profilu zuba. Po profile

a kolmo na ndvarovi plochu je predliata priruba zabranujdea vytekaniu ndvarového ko-

zub
e zuba je prisu-

vu. Ozubené koleso je poloZené vodorovne, prirubami zo spodu. K prirub
nutéd medend, vodou chladend, _formovacia prilofka tak, Ze horny okraj jej tvarove]
funk&nej plochy je o 2 oo vy35L eko predpokladand vyska hladiny tekutého kovu po
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navareni{ prvej vrstvy. Nuvéra sa rirkovym drbtom so zvlditnymi vlastnostami priemeru
3,2 mm na zvéracom poloautomate. Navéracie napétie 28 a¥ 32 V, navdraci prid 320 aj
340 A. Drot je vytavovany do névarovej medzery, prilom teplo oblika natavuje i névaro-
vi plochu. Kvapky rozstreku usadené na névarovej ploche si pretavovanmé do postupuji-
ceho kipela. Po¥as navérania sa prilo¥ka posiva z dolnej polohy do hornej s kondtent-
nou di%kou predstihu svojej hornej hrany pred hladinou taveniny. Po dosiahnut{ hladiny
taveniny horného okraja ndvarovej plochy je proces navédrania zastaveny. Po stuhnuti
taveniny sa priloZka odsunie a usadend troska spolu so Ziaruvzdornou pastousazfunkénej
plochy prilo¥ky strhne prekartd&ovanim. Po opatovnom nanesenf Ziaruvzdornej pasty na
funkénd plochu prilo?ky a nadstavenfm prflo¥ky do dolnej polohy u dal¥ieho zuba sa
proces navérania zopakuje. Opakovanim tohto cyklu sa navaria pravé a lavé strany zu-
bov ozubeného kolesa.

Vizudlna kontrola po navarenf{ potvrdzuje, Ze nie je potrebné mechanické opracovanie
ndvaru do profilu.zuﬁa. Na povrchu névaru- si prichytené zvySky trosky-a pasty, ktoré
neovplyviujd dal¥iu funkeiu ndvaru. Je dosahovany dokonaly rovnomerny prievar, bez
troskovyeh vkludenin, trhlfn, bublin respektive pdrov.

Tento spb6sob je vyhodné pouZit' pre navéranie funkdnych pldeh s krivkovym profilom

pri vadsich podtoch kusov sidiastok napriklad zubov ozubenych kolies, ozubenych hre-
benov a podobne. Hlavnd vyhoda tohto sp6sobu oproti inym spoéiva vo vysokej produkti-
vite a moZnosti automatizdcie celého procesu navérania. MoZno ho vdak poufit i v re-
novdcii a opravédrenstve a taktie# na navéranie rovinnych pléeh.

PREDMET VIYINALEZU

Sposob navdrania funknyeh plGch s krivkovym profiiom elektrickym obldkom poloau-
tomaticky aleb6 automaticky vo zvislej polohe pomocou chladenej formovacej priloZky
vyznaéujﬁci sa tym, ¥e formovacia pr{loZka sa posuva z dolnej polohy do hornej v smere
vy3ky ndvaru s predstihom svojej hornej hrany pred hladinou taveniny, pridom funk&nd
plocha formovacej priloZky sa pred navdranfm opatr{ vrstvou Z¥iaruvzdornej pasty.
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