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Vtomtn cisle magazi-
nu Spektrum opét

navazeme na serial
Oprav, renovaci a pre-
ventivnich navaru a bu-
deme se vénovat opra-

vé ozubeného kola. Byli
jsme pozadani firmou
ktera se zabyva stroji-
renskou wrobou, o po-
moc pri opravé posko-
zeného ozubeného kola.

Poskozeni spocivalo v destrukci t zu-
bu a poZadavek firmy byl opravit dané
poskozeni v co nejkrat3i dobé pfi za-
chovénf véech mechanickych viastnos-
ti. Jako ve v&tSing pripady se nepoda-
filo dopétrat chemického sloZeni
zakladniho materiélu a tepelného zpra-
covani ozubeni. PFi navrhovéni postu-
pu opravy jsme vychézeli z odborné
literatury a viastnich zkuSenosti.

Dovolené zatfZeni zubl zévisi na
mnoha &initelich, jako napF. na veli-
kosti a prub&hu prenaseného zatizeni,
na velikosti setrvagnych sil, na trvanli-
vosti, na drsnosti povrchu boku zub
apod. Konstrukce ozubeného kola z&-
visl predevaim na materidlu a jeho te-
pelném zpracovani, na velikosti a po-
&tu vyrébénych kol, na velikosti prena-
Seného zatiZeni a obvodové rychlosti.
Mé&-i se doséhnout vysoké meze tna-
vy (coZ byl nas pFipad), zhotowuji se
bud cela kola, nebo alespoii vénec
{u slozenych kol) z uslechtilych oceli
tnapi. C15N), nejEastéji slitinowych
k zuslechtovani, napF. 16MnCr5. Do
primé&ru 400 mm se pouZivaji kola
s cementovanymi boky, pro kola vét-
Sich prameérd je levnajsi povrchové ka-
leni nebo nitridovani.

U &nekovych soukoli je Snek obvykle
wyroben z oceli k cementovani nebo
k povrchovému kalent jako jeden celek
s hiidelem. U velkych kol se na téleso

Obr. 1

Schéma postupu opravy poskozeného ozubeni

z oceli nalije bronzova vystelka, &imZ se
uSeti az 70% drahého materialu.

Na obr. 1 je na prikladu uveden po-
stup opravy ozubeni. Jako pfidavny
materiél jsme wybrali elektrodu pod
oznagenim OK 68.82. Tato elektroda
je urZena pro svafovani oceli nezng-
mého sloZeni, pro heterogenni spoje
a pro specialni aely. Zakladem svaro-
vého kovu je legovani 29%Cr a S%Ni
a priblizna tvrdost svarového kovu je
220 aZ 240 HV. Po navareni a defor-
matnim zpevnéni muzeme dosahnout
tvrdosti az 400 HV. Elektrody se dodé-
vaji v baleni VacPac, které zabezpetuiji
pouZiti elektrod bez presusovani.

Na néasledujicich obrazcich je vidét
prakticky postup opravy zubl. Po opra-
vé& nésledovalo obrouseni zubt na ko-
netny tvar evolventy. Ozubené kolo
pracuije jiz rok v b&znych podminkach
bez jakychkoliv problému. Nize jsou
uvedeny svai‘ovaci parametry a pouZity
svarovaci zdroj.

Svarovaci zdroj:
Aristo LUD 450
Svarovaci proud:
1=65A
Pouzité elektrody:
0K 68.82 @ 2,5mm (VacPac)
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