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Cielomy wyndlezu je vyroba plochych
kriZzkov s vnitornym otvorom a na Celnej
strane s obeZnou drdhou alebo bez nej po-
stupmi praSkovej metalurgie dosiahnut -
spory materidlu, miezd a energie. Takéto
kraZzky, u ktorych sa vyZaduje aZ plna hus-
tota materidlu, doteraz sa vyrdbaji iba tries-
kovym obrdbanim z polotovarcv z liatych
oceli. Podla vynélezu takéto kruZky sa vy-
robia z praSkovych oceli, ktoré st tepelne
a'ebo chemicko-tepelne spracovatelné, liso-
vanim a spekanim polotovarov na hustotu
60 aZ 82 % a potom ich deforméciou za tep-
la, a to kovanim. Tymto sp6sobom sa vyro-
vi kriZok potrebného tvaru a rozmerov, vr.
zaobleni, hustoty podla potreby 90 aZ 100
perc., a to bud priamo s obeZnou drdhou, a-
lebo bez nej, &o je odvislé od néstroja. O-
he¥ntd drdahu, u ktorej sa vyZaduje a% 100 %
hustota, s vyhodou moZno vykovat z vykov-
ku s rovnymi &elami hustoty 90 aZ 97 % v
druhom postupe. Tym sa dosiahne az 100 %
hustota materidlu, zvySenie funk€nych viast-
nosti a zmensenie opotrebenia ndstrojov. Vy-
nélez moZno uspesne vyuZit na vyrobu kraz-
kov axidlnych gulkovych loZisk, priloZnych
krazkov loZisk i v inych vyrobnych odbo-
roch.
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Vynélez sa tyka spdsobu vyroby plochych
kriZkov s vntatornym otvorom popripade aj
s obeZnou drdhou postupmi praskovej me-
talurgie, ktoré moZno s vyhodou vyuZit vo
vyrobe valivych loZisk.

Ploché kriZky s vanitornym otvorom a to
bez a s obeZnou drghou pre valivé telieska,
ktoré moéZu byt stfastou prednostne axial-
nych gulkovych loZisk, ale aj inych, sa vy-
rabaji z polotovarov z liatej ocele zvolené-
ho chemického zloZenia. Tieto polotovary
prevaZne tvaru hrubostennych rir alebo
plnych ty€l, sa vyrédbaji obvyklymi hutnic-
kymi postupmi, ktoré si energeticky naroé&-
né. Z tychto polotovarov trieskovym opraco-
vanim sa vyrdbajd potom hriadelové ploché
kriZky s menSfm licovanym vnutornym ot-
vorom a priechodné kriZky s va€Sim vnu-
tornym otvorom v -obidvoch pripadoch s o-
beZnou drdhou alebo napr. priloZné kriZky
bez drdhy. Rozhodujice je ich pouZitie vo
vyrobe axidlnych gulkovych loZisk. Po tepel-
nom alebo chemicko-tepelnom spracovani a
po briseni z jedného priechodného a z jed-
ného hriadelového kruzku a z teliesok s
klietkou sa zmontujii axidlne loZisk4, ktoré
si v prevddzke namdhané axidlnou silou.
Charakteristickym znakom tychto kriZkov
je ich mala vySka v porovnani s vonkajS$im
i vnitornym priemerom, ak zoberieme do -
vahy tie isté pomery pri kriiZkoch inych ty-
porozmerov valivych loZisk. V zésade je
zndmy spbsob vyroby kriZkov kuZelikovych
lozisk préd3kovou metalurgiou. Pritom u
tychto loZisk na kridZkoch sd rovné obeZné
drahiy pre priamkovy styk teliesok s kriiZ-
kom, &0 je iny sposob namdahania. Dalej v
patente USA 3782794 sa uvadza spfsob vy-
roby vnutorného kruZku gulkového loZiska
vytvorenim obeZnej drédhy tvarnenim za stu-
dena spekaného polotovaru vrdtane obeZ-
nej drdhy. Pri tomto spbsobe vyraby len
¢ast materidlu dosahuje hustotu vy$siu ako
95 % teoretickej hustoty materidlu. V pa-
tente USA 1377066 sa uvadza spdsob vy-
roby tvarnenim za studena polotovaru hus-
toty uZ vysSej ako 98'% teoretickej hustoty
materidlu. V patente USA 3874049 sa rieSi
spbsob vyroby kriZku loZiska s kosouhlym
stykom tvarnenim za studena spekaného po-
rovitého vysokymi tlakmi. Vo v8etkych tych-
to pripadoch ide o vy38ie kriZky, ktoré nie
je moZné nazvat ako ploché, ¢o je vyhodou
pre ich vyrobu postupmi préskovej metalur-
gie.

Nedostatkom doterajSieho spdsobu vyro-
by plochych kriizkov s vnfitornym otvorom
a s obeZnou drdhou na jednej &elnej strane
krazku z liatych oceli, z ktorych sa montu-
ju axidlne loZiskd, je nizke vyuZitie mate-
ridlu, ktoré dosahuje len 20 a¥ 40 % podla
druhu vychodiskového polotovaru, vysokd
pracnost, pretoZe opracovanie sa vykonédva
drahym trieskovym spdsobom a vysokd e-
nergetickd néro¢nost. DoterajSie zndme u-
daje o vyrobe niektorych kriaZkov valivych
loZisk praSkovou metalurgiou nerieSia spb-
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sob vyroby ploch§ch kriZkov axidinych lo-
Zisk nizkej v{8ky, pretoZe pri nich v désled-
ku vysokych rédzov pri tvarnenl mdZe docha-
dzat k poSkodeniu néstrojov a nedosiahne
sa potrebnd vysoké hustota sidiastok. Pri-
tom, okrem kriZkov kuZelikovjch loZisk,
spominané patenty rieSia moZnost vyroby i-
ba vy38ich kriaZkov, a to iba tvdrnenim za
studena, ¢o nespliiuje poZiadavky na vlast-
nosti kriZkov napr. vysokonaméhanych lo-
Zisk alebo i priloZnych kriZkov valivych lo-
Zisk, pretoZe takymto postupom neddjde k
dokonalému spojeniu a k zhutneniu jednot-
livgch &astic prasku v saliastke. Nedostat-
kom tychto postupov dalej je, Ze prave na
Celnej ploche, na ktorej méa byt obeZnd dra-
ha, alebo ktoré je v prevddzke naméahand a-
xidinymi silami a trenim, ostdva aj najvys-
Sia pérovitost alebo uvedend nespojitost po-
vrchov. PraSkovou metalurgiou doteraz sa
vyrdbaju rézne i ploché kriZky, ktoré sa a-
le pouZivaju priamo v spekanom pérovitom
stave, &iZe iba lisovanim za studena a spe-
kanim, pokial takéto kriZky dosahuji poZa-
dované vlastnosti. Nie sii zndme tidaje o vy-
robe plochych kriiZkov hustoty vysSej ako
95 9% teoretickej hustoty materidlu postup-
mi praSkovej metalurgie.

Uvedené nedostatky vyroby plochych
kriZkov s obeZnou drdhou pre valivé telies-
ka a bez dréhy, ktorych vy3ka je menSia a-
ko jedna pétina vonkajSieho priemeru a po-
mer vonkajSieho a vnitorného priemeru je
rovny alebo vadési ako 1,5, si odstrdnené
spOsobom podla vynédlezu, ktorého podstata
spodéiva v tom, Ze z praSkovej ocele, ktoru
moZno tepelne alebo chemicko-tepelne spra-
covdvat, sa vylisuje za studena polotovar
va'cového tvaru s vnitornym otvorom, kto-
ry sa potom spekd a ochladi, potom takyto
polotovar sa natrie mazadlom pre dalSie
spracovanie, opdtovne sa chreje a v tomto
stave sa podrobi deformécii v uzavretom né-
stroji, ¢im sa vytvori kridZok Ziadaného tva-
ru a rozmerov s obeZnou dréhou, hustoty 90
a, 100 % teoretickej hustoty materidlu. Po-
tom nasleduje tepelné alebo chemicko-te-
pelné spracovanie podla chemického zloZe-
nia ocele a brisenie kriiZkov, z ktorych s
pouZitim valivych teliesok s klietkou z lia-
tej ocele sa zmontuji loZisk4 alebo sa po-
uZija ako priloZzné kruZky, ktoré moZno na-
méhat axidlnou si'ou. Z prasSkovej ocele sa
vylisuje a vyspekd polotovar valcovéhao tva-
ru s vndtornym otvorom hustoty 60 aZ 82 %
teoretickej hustoty materidlu, ktorého vys-
ka je rovnd alebo vadSia ako 1,25 nadsobok
hridbky hotového kriaZzku. Deforméciou za
tepla d6jde k zhutneniu telesa v smere pé-
sobenia deformacnej sily a k botnému tede-
niu materidlu na dosiahnutie Ziadanych
rozmerov a tvaru kriZku hustoty vy3Sej a-
ko 97 % teoretickej hustoty materidlu. Pri
tomto postupe sa vytvori stitasne na krazku
obeZnd drdha pre valivé telieska. V druhom
pripade pre zvy3enie presnosti rozmerov a
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hustoty deforméciou za tepla v jednom né-
stroji sa vytvori kriZok hustoty 90 aZ 97 %
teoretickej hustoty materidlu s rovnymi o-
bidvoma ¢elami a obeZnd drdha sa vytvori
opétovnou deforméciou za tepla alebo za
studena v inom néastroji, tym sa stfasne
zhutni kriiZok na hustotu 98 aZ 100 % teo-
retickej hustoty materiglu.

Vyhodou spdsobu podla vynédlezu je, Ze
sa zvySi vyuZitie materidlu aZ na 80 %, Ze
. sa zniZi pracnost vyroby, pretoZe sa nahra-
di drahé trieskové opracovanie beztriesko-
vym tvadrnenim a spekanim a Ze sa zniZi aj
energetickd néro&nost, pretoZe vietky po-
stupy prdskovej metalurgie sii energeticky
menej naro&né ako klasické postupy. Spdso-
bom podla vynédlezu sa dosiahne Zivotnost
loZisk na trovni hodndt dosahovanych u lo-
7isk z liatej ocele, ale aj vyS$Sia, pretoZe
Struktiira praSkovej ocele deformovanej za
tepla na hustotu blizku 100 % hustoty teo-
retickej je rovnomernejSia ako liatych oceli.
Tymto spdsobom moZno vyrdbat takéto
kruZky aj rodznej povrchovej konfisuracie
hustoty vy3Sej ako 97 % teoretickej husto-
ty materidlu.

Priklad 1

Z predlegovanej prdSkovej ocele o che-
mickom zloZeni 1,9% Ni a 0,5 % Mo s pri-
davkom 0,4 % grafitu a 0,5 9% stedranu zi-
notnatého ako mazadla v hmotnostnej kon-
centrdcii, sa vylisovali polotovary valcového
tvaru hustoty 6,0 g . cm~3, vonkajsieho prie-
meru 67 mm, vanidtorného priemeru 38 mm,
vySky 9,5 mm. Tieto polotovary boli speka-
né pri teplote 1100°C potas 1 h v S3tiepe-
nom ¢pavku a v peci boli ochladené na o-
kolni teplotu. Potom boli op&tovne ohria-
te na teplotu 1050°C a z tejto teploty boli
podrobené deformaécii za tepla v uzavre-
tom néastroji na 1 zdvih lisu. Tym sa vyro-
bili kraZky vonkajSieho priemeru 68 mm a
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podla néstroja vnitorného priemeru 35 a
36 mm pre hriadelovy a priechodny kruZok,
hustoty materialu s cobeZnou drdhou pre
vysky 7,4 mm a hustoty 98 % teoretickej
gulky na hornom €ele kriZku. KriZky boli
potom chemicko-tepelne spracované, kalené
a popustané na tvrdost 62 HRC. Z brisené-
ho hriadelového a priechodného kruaZku,
vyrobenych spfsobom podla vyndlezu a z
guliek s klietkou z liatej ocele boli zmon-
tované axidlne gulkové loZiskd, ktoré boli
podrobené skiSkam na dynamickid T1inos-
nost. Pri tychto sktSkach dosiahli loZiska s
kriZkami vyrobené spdsobom podla vyné-
lezu 104 % zakladnej katalogovej dynamic-
kej dnosnosti. Pri pouZitom spOsobe je po-
mer vySky hotového krizku k vonkajSiemu
priemeru 10,6 pomer vonkajSieho a vnitor-
ného priemeru 1,94 a pomer vy3ky porovi-
tého polotovaru k vySke hotového kraZku
po briseni 1,32 dosiahlo vyuZitie materidlu
na 85,7 % a pri hotovych loZiskdch sa do-
siahla vys3ia dynamickd tnosnost ako 100
perc. katalogovej. Tym sa splnené podmien-
Ky predmetu vynalezu.

Priklad 2

Ako v priklade 1 s tym rozdielom, Ze de-
forméciou za tepla sa vyrobil kriZok hus-
toty 95 9% teoretickej hustoty materidlu s
obidvoma rovnymi Celami. Po deformécii za
tepla kriiZok sa ochladil za ur&enych pod-
mienck a potom sa opdtovne ohrial a pod-
robil deformécii za tepla, ktorou sa vyrobi-
la aj obeZnd drdha. Pritom doS$lo k zvySeniu
hustoty kroZku na 99,5 % teoretickej hus-
toty materidlu. Da'8im obvyklym spracova-
nim tychto kruZkov sa vyrobili axidlne lo-
Ziskd, ktoré boli podrobené skiSkam na dy-
namick@ tnosnost. Tieto loZiskd dosiahli
107 % zédkladnej katalogovej dnosnosti. Tym
sa prejavil kladne vplyv vySSej hustoty
kruzkov a bola oddvodnend druh4 operécia.

PREDMET VYNALEZU

1. Sposob vyroby plochych kriZkov s o-
beZnou drdhou pre valivé telieska a bez dré-
hy, ktorych vy3ka je menSia ako jedna pé-
tina vonkajSieho priemeru a pomer vonkaj-
Sieho priemeru k vniatornému priemeru je
rovny alebo va€Si ako 1,5, vyznadeny tym,
Ze z préaSkovej ocele, ktord moZno tepe ne
alebo chemicko-tepelne spracovéivat, sa vy-
lisuje za studena polotovar valcového tva-
ru s vnutornym otvorom, ktory sa potom
spekd a ochladi, potom sa natrie mazadlom,
opédtovne sa ohreje a v tomto stave sa pod-
robi deformaécii za tepla, &im sa vytvori kri-
Zok Ziadaného tvaru a rozmerov a podla na-
stroja s obeZnou drihou alebo s rovnymi
telami hustoty 90 aZ 100 % teoretickej hus-
toty materidlu, potom nasleduje tepelné a-
lebo chemicko-tepelné spracovanie podla

chemického zloZenia ocele a briasenie kraz-
kov.

2. Spbsob vyroby podla bodu 1 charakte-
rizovany tym, Ze polotovar vylisovany z
plédSkovej ocele za studena a vyspekany mé
hustotu 60 aZ 82 % teoretickej hustoty ma-
teridlu, pri¢om jeho vySka je vdcSia ako 1,25
néasobok vySky hotového kriZzku.

3. Spbsob podla bodu 1 charakterizovany
tym, Ze deformaéciou za tepla sa vyrobi kru-
Zok s rovnymi Celami hustoty 90 aZ 97 %
teoretickej hustoty materidlu, potom sa kri-
Zok podrobi opakovanej deformécii za tep-
la v néastroji, v ktorom sa vytvori na jed-
nom C¢ele obeZnd drdha a hustota kriZku
sa zvysi nad 98 % teoretickej hustoty ma-
teridlu,
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