Nasledna udrzba
stroj U

poskozeni a renovace
strojnich sou €asti

Degradace strojnich sou ¢asti

Ve strojich pfi jejich provozu probihaji déje, které maji za nasledek zmény
vlastnosti soucéasti. Tyto zmény jsou prvotnimi technickymi p  Fi€inami
poruch . Souhrn plsobicich vliv(i a déji se nazyva mechanismus poruch.

Zakladni pojmy:

PORUCHA = jev, spocivajici v ukonceni schopnosti technického objektu
plnit pozadované funkce pti stanovenych parametrech

FUNKCNI PLOCHA = &ast povrchu sougéasti, ktera je ve styku s funkéni
plochou jiné sou¢éasti nebo se zpracovavanym materialem

DOBA PROVOZU = mira pro strojem vykonanou uZzite€nou praci




¢ Druhu a vlastnostech prostfedi a vzajemné na

« PFitomnosti a vlastnostech média mezi povrchy

Vznik poskozeni

PFi priblizovani povrchu se poruSuje adsorpéni i oxidova vrstva, na material
pUsobi okolni prostfedi, materidly se dostavaji do pfimého kontaktu. Probihaji
elektrochemické reakce, vznikaji mikrospoje , které se v dusledku vzajemného
pohybu rozrusuji a dochazi k oddélovani ¢astic materialu.

Intenzita t échto proces 0 zavisi zejména na :

sebe pusobicich povrchu

¢ Charakteristikach relativniho pohybu povrchl: smér, rychlost a jejich ¢asové

zmény

« Zatizeni (velikost pusobicich sil, jejich Casové zmény)

Druhy poSkozeni funk ¢€nich ploch

v ,Opotiebeni je trvala nezadouci zména povrchu nebo rozméra
OpOtl‘eben |tuhych téles, vyvolana vzajemnym plsobenim funk&nich povrch
nebo funkéniho povrchu a média, které opotifebeni pasobi

K Koroze je nezadouci trvala zména materialu, zejména povrchu,
oroze pusobena elektrochemickymi a chemickymi vlivy okolniho prostfedi

4 ¢ Otlaceni je nezadouci trvaldA zména povrchu, zplsobena vnéjSimi
Otlaceni 2= P P :

Deformace je nezadouci trvala zména geometrického tvaru
Deformace soucasti, zplsobena vnéjSimi silami nebo tepelnymi vlivy

Trh“ny a |omy Trhlina (lom) je poruseni homogenity materialu v ¢asti
(celém) priifezu soucasti

OStatnl Ostatni poSkozeni jsou jind nez vySe uvedena, napfiklad
* starnuti materialu

« tepelna degradace materialu
« kombinace vySe uvedenych poSkozeni




Opotrebeni
* Adhezivni }
e Vibraéni

e Abrazivni }

e Erozivni

Druhy opotiebeni:

« Unavové

\_'_l

« Kavitaéni

Adhezivni opotrebeni

N ~L v Vyskyt : v pfipadech smyku tuhych téles,
? pritlaovanych normalovou silou, bez

// / pritomnosti cizich ¢astic mezi povrchy

Na prubéh plsobi zejména :
« getnost a tvar povrchovych mikronerovnosti
& « velikost norméalového zatiZzeni a relativni
rychlost pohybu
NT « schopnost materialu vytvaret adhezni
mikrospoje
* pfitomnost maziva mezi povrchy
MozZnosti ovlivn éni:
« konstrukce a volba materiall
¢ mazani

 Udrzba (péce o mazani a mazivo)




Vibracni opotrebeni

N l‘ v Vyskyt: v pfipadech oscilaéniho pohybu tuhych
- téles, pfitlacovanych normalovou silou

Na prubéh puasobi zejména:

\\ ¢ velikost normalového zatizeni
« frekvence a amplituda vibrace
NT » vlastnosti material

MozZnosti ovlivn éni:

» omezeni nebo vylou€eni vibraci

« pecliva a pfesna vyroba




Abrazivni opot Febeni

Vyskyt: pfi  smykani tvrdych drsnych
"\L ¥ povrchd, pfi zpracovavani abrazivniho
materidlu, pfi pfitomnosti tvrdych &éastic

mezi smykajicimi se povrchy

Na prubéh plsobi zejména :

* mnozstvi abrazivnich ¢astic
» tvar a velikost abrazivnich ¢astic

e tvrdost a pevnost abrazivnich ¢astic

e pomér tvrdosti abrazivnich ¢astic a
Nl povrchu soucasti
MoZznosti ovlivn éni:
e utésnéni  spoju  proti  vnikani
abrazivnich &astic

« volba materiall nebo  jejich
S S povrchového zpracovani 10




Erozivni opot febeni

Vyskyt : pfi plsobeni proudu ¢astic unasenych
plynem nebo kapalinou, popf. ¢astic samotné
kapaliny nebo pary

Na pribéh plsobi zejména :

relativni rychlost ¢astic vici povrchu

teplota a chemické vlastnosti unasejiciho
media

druh, velikost a tvar ¢astic
kineticka energie a Ghel dopadu ¢astic
vlastnosti opotfebovavaného materialu

MozZnosti ovlivnh éni:

pouziti odolnych materiald
12




Unavové opot Febeni

Vyskyt : pfi dlouhodobém opakovaném pusobeni
kontaktnich tlak

N Na prubéh plsobi zejména :
l « velikost kontaktniho tlaku
Y « frekvence plsobeni tlaku

—_—

» vlastnosti povrchovych a

T 7 podpovrchovych vrstev materialu
Ve
/ / Moznosti ovlivn éni:

e konstrukce snizujici kontaktni
tlaky

¢ pedliva a pfesna vyroba

¢ volba vhodnych vlastnosti
(Gprav) povrchi

¢11




Kavita €ni opot rebeni

Vyskyt : na povrchu ktery je v kontaktu s
kapalinou, vznika-li kavitace

Na pribéh pasobi zejména :
e obsah plyna v kapaliné

e teplota a tlakové poméry v

e ” kapaling
4 / // e povrchové napéti a viskozita

kapaliny

MozZnosti ovlivn éni:

» konstrukce vylu€ujici vznik kavitace

e dodrzovani provoznich podminek
vyluéujicich vznik kavitace 16




Opot Febeni

V technické praxi byva nejCastéji
kombinované s dalSimi druhy
poskozeni. Casty je rovnéz pripad, kdy
opotfebeni je adhezivni, vzniknou volné
otérové castice které plsobi jako
abrazivo a  zpUsobuji  postupné
prevladnuti  opotfebeni abrazivniho.
Mnohdy dojde v dasledku vzniklych vali
ke vzniku razu, které mohou vyvolat
opotfebeni Unavové nebo vést ke
vzniku Unavovych loma. U
havarovanych soucCasti proto nelze
nékdy  spolehlivé ur¢it  plvodni
technickou pfi¢inu poskozeni.

Prabéh
opot Febeni

18




Koroze

Koroze je nezadouci trvald zm éna povrchu materidlu, p Gsobena
elektrochemickymi a chemickymi vlivy okolniho prost redi.
Odhadované ztraty p dasobené korozi:

Béhem pouzivani 1/; veSkeré vyrobené oceli a i/ nezeleznych kovla podléha
korozi.

Rozdéleni koroze

Podle mechanismu koroznichd  é&ju:
. koroze chemicka
. koroze elektrochemicka

Podle vzhledu

. koroze rovhomérna
. koroze nerovnomérna

Podle prost fedi kde probiha :
e koroze atmosféricka
e koroze pudni 19

«  koroze ve vodeé, v plynech a|.

Atmosféricka koroze

Je nejCastéjsi.

Vyvolava a podporuje ji
¢ vlhkost
e pfitomnost iontd mineralnich soli

e pfitomnost vzdusného kysliku a jinych plyna (SO,, H,S, CI aj.)
Atmosféricka koroze na ocelich a litinach

Fe+SQ+ 0, - FeSQ,
FeSQ, + 3H,O - Fe(OH); + H,SO, + HY

Produktem koroze je rez, coz je smés uvedenych slouéenin, prvotnich latek a slouc¢enin
paralelné probihajicich jinych reakci. Ve rzi je vzdy voda a H,SO,. Proto mGze koroze
pokraCovat nezavisle na pfistupu koroznich cinitell i pod natéry a konzervazg:nimi
prostfedky.

10



Atmosféricka koroze na slitinach Zn

Koroze probiha takto:

/n+3S0,+0O,+ H,O - ZnSO,
ZnSO, + O, + H,0 - ZN,(SO,),(OH),+ H*

Obdobné probiha koroze na slitinach Cu

Produktem koroze je nerozpustna sloucenina uvedeného typu, na konci korozni
reakce nezustavaji volné dalSi korozni Ccinitele. Vzhledem k mechanickym
vlastnostem uvedené slou¢eniny dojde k zastaveni koroze. Koroze pokraéuje po
naru$eni vzniklé nerozpustné vrstvy.

21

Ochrana proti korozi

Moznosti ochrany vychazeji z uvedenych predstav o mechanismu koroze.
Jsou zejména tyto:

« Volba materialu odolného proti korozi v danych podminkach (anticoro, Al, Zn,
Cu, Cr aj.)

¢ Konstrukéni dpravy a volba technologickych postupl vyroby, omezujici
moznosti pasobeni koroznich €initeld, vznik galvanickych makroclankua

e Ovlivnéni prostfedi v némz koroze probiha (kotle, chladic¢e, skladovaci
prostory)

« Elektrochemické zpusoby ochrany (katodicka ochrana, obétované anody,
vnéjSi napéti trvale pfipojené)

¢ Ochranné povlaky. Je to nejrozsifenéjSi zplsob. Pouzivaji se povlaky kovové,
anorganické (smalty) i organické (natérové hmoty) 2

11



Otlaéeni

Otlacgeni je nezadouci trvala zména povrchu zpusobena vnéjsimi silami.

« K otla¢eni dojde, jestlize skutecny kontaktni tlak pfekro¢i mez kluzu materialu
povrchové vrstvy.

e O otlaceni jako poSkozeni se jedna tehdy, je-li deformovana oblast
makroskopickych rozméra. V mikroskopickych rozmérech dochazi k otlaceni
vzdy; jedna se o prvni fazi opotfebeni ve které se povrchové mikronerovnosti
dostavaji do kontaktu.

« Objem otlac¢ené soucasti se nemeéni, material neni odstranovan ale vytlatovan,
vytvari valy okolo mista plasobeni tlaku. Otlaceni Ize tedy povazovat za mistni
povrchovou deformaci.

Deformace

Deformace je nezadouci trvald zména geometrického tvaru souc¢asti

« K deformaci dojde, jestlize napéti vyvolané vnéjSimi silami v nékterém prifezu
prekro¢i mez kluzu materialu.

¢« U kfehkych materiali vétSinou dojde k lomu, protoze uz pomérné malé
deformace vedou k prekro¢eni meze pevnosti materialu. 23

¢ K deformaci rovnéz dojde, zméni-li se rozloZeni vnitfnich pnuti v materialu.

Trhliny a lomy

Trhlina je poruSeni celistvosti materialu v ¢asti prafezu, lom je poruseni celistvosti
materialu v celém prufezu soucasti

PFiéinami vzniku trhlin a lomU jsou vnéjSi nebo vnitfni napéti, kterd prekroci mez
pevnosti nebo mez Unavy materialu

Vzniku trhlin a lom @ napomaha :

¢ nevhodna konstrukce soucasti (tvar nebo rozméry)

¢ nevhodné vlastnosti materialu (pevnost nebo houzevnatost)

« nevhodna technologie vyroby (zbytkova pnuti, vruby)

¢ nespravny provoz (pretézovani, zanedbani udrzby)

¢ zmény vlastnosti s asem (starnuti, Unava, koroze)

Trhliny :
¢ snizuji celkovou pevnost souéasti
¢ plsobi netésnosti

¢ u dynamicky namahanych soucasti vedou ke vzniku Gnavovych lom ”s

12



Lomy

Podle mechanismu svého vzniku se déli na
e lomy statické

e lomy Gnavové

Staticky lom vznikne, je-li pfekroéena mez pevnosti materialu

Unavovy lom vznikne, je-li piekrodena mez Gnavy materialu

Lomova plocha ma dvé (nejcastéji) typické,
vzhledové odliSné oblasti:

e oblast Unavovou, s lasturovité vyhlazenym
povrchem

« oblast statickou, s typickym vzhledem statického
lomu
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Ostatni poSkozeni

Krom & uvedenych posSkozeni , ktera jsou nejCastéjSi a obvykle zfetelna, dochazi
i k jinym, nékdy méné zfetelnym poskozenim:

Starnuti materidlu = souhrn vnitfnich déju, které probihaji pozvolna v ¢ase, bez

ohledu na pouzivani ¢i nepouzivani soucasti

Tepelnd degradace materidlu = radikalni zména fyzikalné-mechanickych
vlastnosti materialu vyvolana teplotou

Kombinované poSkozeni = poSkozeni pfi sou¢asném vyskytu dvou nebo vice
uvedenych druhu

Postupn é se ménici poSkozeni = poSkozeni, kdy se v ¢ase méni mechanismus

poskozeni stejné funkéni plochy ”

14



Obecny postup nasledné udrzby
Porucha je jev, spocivajici v ukon¢eni schopnosti objektu vykonavat
pozadovanou funkci.

Oprava je fyzicky zasah provadény za Ucelem obnovy pozadované funkce
objektu, ktery je v poruchovém stavu.

Obecny technologicky postup rozsahlé (generalni) op ravy:

e prevzeti stroje do opravy

« vngjsi Cisténi stroje

* demontaz

« CiSténi a odmastovani soucasti
» technicka kontrola a tfidéni

e renovace soucasti

« kompletace pro montaz

e montaz a sefizeni

e z4abéh

« povrchova Uprava

« predanf stroje zakaznikovi %

OPRAVA SOUCASTI

Pro tento pripad opravy se pouZziva termin ,renovace”

Renovace je zvlastni pipad opravy, kdy
opravovanym objektem je strojni sokast.

Renovace = oprava strojni sotasti
Renovace je specifick&innost, typicka pro opravy.
PFi renovaci se nevyskytuji demontazni, montazni a &eovaci
prace.
VétSina operaci (dokorgovaci a kontrolni) je pfi renovaci
totoZzna s operacemi vyrobnimi. Proto si renovace vyroba
piredavaji technologické postupy, zZ&zeni, materialy, zkuéensg)sti
a prizpisobuji je svym pokebam.

15



RENOVACE SOUCASTI

Kromé obnovy funkéni schopnosti se do renovace
zahrnuji i zlepSeni vlastnosti proti pivodnimu
provedeni, ktera zvySuji odolnost sogasti v danych
podminkéch a tim prodluzuji jejich technicky Zivot.

Prikladem jsou navaované nastroje pro zpracovani
pudy, radlice buldozen, ¢elisti drti i, zuby bagna.

Obdobna vylepSeni se u stra§ nazyvaji modernizace, u
strojnich sowasti se tento termin nepouziva a mluvi se
0 renovaci.

31

PREHLED ZPUSOBU

1. Renovace opdtbenych sodasti na opravné roznéry

2. Renovace opdtbenych sodasti na pivodni rozméry
* navarovanim
» galvanizaci
o tvarenim

nanasenim plask a kompoziti

pomoci lepidel a tmed

ostatni

3. Renovace deformovanych s@asti
. Renovace sotasti s lomy a trhlinami
5. Renovace jinak poSkozenych sd@asti .

I
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RENOVACE NA OPRAVNY ROZMER

Princip: PoSkozena funkni plocha se opracuje tak,
Ze se obnovi jeji geometricky tvar, drsnost povrchu
poloha vici ose sodasti atd. Tim se znéni jeji rozmér a
tomu musi byt pFizplisobena sodast sdruzena.

Vyhody: jednoduché ve srovnani s vyrobou nové
soutasti

Nevyhody: naruSuje se princip zanénitelnosti soutasti
Priklad: * klikoveé hridele motoni

* valce motoni
* svislééepy podvozka automobili ®

Postup ur €eni opravneho rozm éru

* Vyiadi se nepouzitelné saiasti.

* Najde se misto nej¥tSiho opotebeni. V tomto misé se
zméri také hazeni.

* Najde se misto kde je nejgtSi hazeni a v tomto mist se
zméii také opotrebeni.

« Zvoli se pridavek na opracovani.

* Vypocte se nejblizS§i mozny opravny rozmér pro misto
nejvétsiho opotebeni i pro misto nejétSiho hazeni.

o Z vypoétenych rozméria se vybere nejmenSi (neptsi),
jde-li o opravu vnéjSiho (vnitiniho) povrchu.

» Jsou-li vyrabény normalizované sdruzené sotasti, zvoli
se nejblizSi pouzitelny normalizovany opravny rozrér. ,,

17



Vypo €et opravného rozm éru
Zméreno:d,, Ah=h . -h .,

Zvoleno: f
m d,=d-2[h_ —2f

\ / d = d2 i hmax 2 hmin
H\\_J/ Pro &ep:
]
Emaii da > Emin Pro diru:
i
) > d,=d,+Ah+2f

RENOVACE NA PUVODNI ROZMER

Princip: Na opotrebené plochy se fida material
tak, aby po dokorteni mohla mit so¢ést pavodni tvar i
rozmeéry.

Vyhody: * nenarusuje se princip zangnitelnosti,
» soutast ma pavodni nebo lepsi vlastnosti

Nevyhody: nékdy komplikovany technologicky postup

Priklad: * hridele,cepy
* nastroje zemnich stroji
* kolejnice, vyhybky

36
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RENOVACE NA PUVODNI ROZMER

navarovanim

nanasenim plask a kompoziti

tvarenim

ostatni zpisoby

37

Rovnani deformovanych sou é€asti

K deformaci sowasti z tvarného material dojde,
jestlize:

* SOWast je pretizena vréjSi silou, nebo

v soutasti dojde ke zméné v rozloZeni vnitrniho pnuti

Rovnani = deformace soéasti do pozadovaného tvaru

Zpusoby rovnani:
» ohybem za studena
» ohybem za tepla
* mistnim povrchovym ohfevem
» povrchovym naklepem

38
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Rovnani ohybem za studena

Princip: Rovnaci sila vyvolava ohybovy moment,
ktery m éni tvar sou €asti. Material na spodni stran & je
taZzen (prodluZuje se), na horni stran @& je tla€en (zkracuje

se).

Vyhody: jednoduché provedeni, nenaro éné na
zarizeni, zadné tepelné ovlivn éni materialu

Nevyhody: nizka pFesnost vyrovnani, pot Febné velké
sily, nevhodné pro sou ¢asti prom énlivého pr Grezu

Priklad:  ty€e a nosniky stalého pr tGrezu
* trubky

39

Rovnani ohybem za tepla

Princip: Rovnaci sila vyvolava ohybovy moment,
ktery m éni tvar sou €asti zahfaté na tvareci teplotu.
Material na spodni stran é je tazen (prodluzuje se), na
horni stran é je tlaéen (zkracuje se).

Vyhody: mala pot¥ebna sila, zadné nebo nizké
zbytkoveé nap éti v materialu

Nevyhody: nutnost oh Fevu, znehodnoceni p Fipadné
tepelné Upravy, znehodnoceni povrchu

Priklad:  ty€e a nosniky stalého pr tGrezu
* trubky

40
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Rovnani mistnim povrchovym
ohfevem

Princip:  Zméni se rozloZzeni vnit fniho nap éti v
materialu sou éasti. To ma za nasledek zm énu tvaru.

Vyhody: jednoduché provedeni, snadné provad éni,
moznost velmi p Fesného vyrovnani

Nevyhody: nehodi se pro odstran &ni velkych deformaci,
zanechava vnit fni tahové nap éti v materiélu

Priklad: « tyée a nosniky
e opracované sou casti

41

Rovnani mistnim povrchovym
ohfevem

Vnitini pnuti se vytvo Fi mistnim oh fevem. OhfFivany
material dilatuje a tla €i na okoli, okolni chladny material

dilataci brani.

Prekro €i-li takto vyvolané nap éti mez kluzu, dojde k
napéchovani oh ratého materialu. P fekro€i-li teplota u
oceli cca 600 °C, je cela takto vznikla deformace plasticka.

Po vyrovnani teplot je v nap échovaném materialu

tahové nap éti, tvar sou €asti se p Fislusn & zmeéni.

42
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Rovnani povrchovym naklepem

Princip:  Zméni se rozloZzeni wvnit fniho nap éti v
materialu sou éasti. To ma za nasledek zm énu tvaru.

Vyhody: jednoduché a snadné provedeni, moznost
velmi p fesného vyrovnani

Nevyhody: nehodi se pro odstran é&ni velkych deformaci

Priklad: » vackové hfidele
* klikove h Fidele

43

Rovnani povrchovym naklepem

Vnitini (tlakové) nap éti se vytvo ¥i v povrchove vrstv é
naklepem. Po naklepu je v materidlu tlakové nap  éti, tvar
sou ¢asti se p Fislusn é zméni.

Misto p Gisobeni se voli mimo mista koncentrace nap  éti
vyvolanych provoznim zatizenim sou  ¢éasti.

Vyrovnavat Ize pouze malé deformace.

Povrch je v mist & naklepu deformovan, proto nelze
naklepavat sou €asti na funk énich plochéach.

Zpusob nelze pouzit, jestlize bude misto naklepu v
provozu opot febovavano nebo vystaveno p UGsobeni
zvySene teploty. “
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RENOVACE ZAVITU

Vnéjsi zavity: renovace p fichdzi v uUvahu
zfidka a pouze u zavit G na h¥ideli nebo €epu

Moznosti:

» obnoveni tvaru zavitu pomoci zavitového o  ¢ka
(pouze p Fi lehkém poskozeni zavitu deformaci)

» zhotoveni zavitu menSiho pr Gaméru
» Navareni, opracovani a vy Fiznuti nového zavitu
» vym éna C€asti se zavitem

45

RENOVACE ZAVITU

Vnit Fni zavity: renovace p fichazi v avahu ¢€asto

Moznosti:
» Obnoveni tvaru zavitu pomoci zavitniku
o Zmeénou konstrukce spoje  (prachozi Sroub s matici)
» Zhotoveni zavitu v étsiho pr améru
« Zhotovenim nového zavitu p Gvodnich rozm éra:
* zavafi se dira a vy fizne se novy zavit
« vsadi se masivni vloZka, v ni se zhotovi novy zavit
* pouZije se pruzna zavitova vlozka
* pouZije se pevna tenkost énna zavitova vlozka

46
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Pruzneé zavitoveé viozky

Princip: Vlozka je svym  vn &jSim
zavitovym povrchem ulozena v | 0Zkovém
zavitu. Svym vnit Fnim zavitovym povrchem
vloZka vytvo Fi zavit p Gvodniho rozm éru.

LaZzkovy zavit Pruzna vloZka HeliCaoil

st
=

Pruzné zavitove viozky

48
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Opravy zavitu — pruzne vlozky

49

Technologicky postup — pruzné viozky
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Technologicky postup — pruzné viozky

Pevne tenkost énné zavitove vlozky

Princip: Vlozka je svym  vn &jSim
zavitovym povrchem ulozena v | 0Zkovém
zavitu. Svym vnit Fnim zavitovym povrchem
vlozka vytvo Fi zavit p Gvodniho rozm éru.

Luzkovy zavit Pevna vlozka TimeSert

}-—5-‘ SROUB (vnéjsi zavit) &
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Technologicky postup — pevné viozky

© © © 0 0

®

()

Vlastnosti opraveného zavitu

vyS8i inosnost opraveného zavitu nez zavitu p  Gvodniho,

vyssi trvanlivost zavitu,

zna€né nizsi opot febeni zavitu i p Fi opakované demontazi a montazi,
velmi dobra odolnost proti korozi a chemickym vliv am,

ani u spoj U vystavenych teplotdm az do 450 °C nedochazi k zadirani a
spoje jsou b éZznym zp tisobem demontovatelné.

pro kazdy pr amér, stoupani, profil a délku zavitu je nutna jind vl  ozka,
vyrobenda prav é s témito parametry,

pro kazdy opravovany pr Gmeér zavitu je nutny jiny vrtak,

pro kazdy pr ameér, stoupéani a profil opravovaného zavitu je nutny ji ny,
speciélni zavitnik na | Gzkovy zavit, pop F. sada zavitnik U,

pro kazdy pr Gmér a stoupani opravovaného zavitu je nutny jiny

montazni €i tvafeci pFipravek,

po montazi nelze zavitovou vlozku bez poskozeni dem  ontovat a nelze ji,,
op étovn é pouZit.
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TRHLINY A LOMY

PFi€iny vzniku:
» nevhodné konstrukce technologie vyroby

* nevhodny provoz stroje, (nadm érné namahani
strojnich sou ¢€asti vn éjSimi silami, nadm érné tepelné
namahani)

MoZnosti odstran éni:

e svarovani

* metoda Metallock

e zaplata 55

Svarovani trhlin alom U

Princip:
* stejny jako u konstruk €éniho sva rFovani

ZvIastnosti:

e svafuji se jiz opracované sou ¢asti, proto jsou
pozadovany co nejmensi deformace a tepelné
ovlivn éni okolniho materialu

» svafuji se i obtizn & svafitelné materidly, proto
jsou nutné  specialni postupy i p Fidavné
materialy

56
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Svarovani Sede litiny

Moznosti ovlivnh éni:

e predehfatim (600 az 700 ©°C) a pomalym
chladnutim po sva feni

e pfidanim legovacich prvk G, které podporuji
grafitizaci (Si, Ni, Cu), tj. pouzitim specialni
elektrody s velkou taznosti

e Zihanim celého kusu nebo mista svaru teplem
nasledujici housenky

» pfedpétim v mist & svaru p fed sva Ffovanim

o prokovanim kratké housenky ihned po jejim
poloZeni

57

Svarovani Sede litiny ,za
studena“
Technologicky postup:
 Pfipravi se misto svaru:
 zajisti se konce vSech trhlin
* pfipravi se Ukosy
Provede se prvni kratkd housenka

prokova
Svarovany kus se necha vychladnout pod 50 °C
Stejn & se délaji dalSi housenky

58

Ihned po poloZeni se housenka d ukladné
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Metallock

Metoda je vhodna pro opravy trhlinalom 0 na
litinovych a ocelovych odlitcich.

Princip:
Mechanickd Unosnost prasklé sou ¢asti se
obnovi pomoci svorek Metallock, p Fipadné
pozadovana t ésnost se obnovi zakoli ékovanim
trhliny mezi jednotlivymi svorkami.

59

Metallock

Princip:

0=0=0=0=0Y
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Metallock

Technologicky postup:

Zjisti a ozna €i se vSechny v étve trhliny
Zjisti se tlouStka st ény

Stanovi se velikost svorek a po ¢et steh
Vyznaéi se umist éni jednotlivych steh

Vyvrta se dira odpovidajiciho pr ameéru, pfiblizn é

do % tloustky st ény
Pomoci koli €ku se p Fichyti vrtaci Sablona
Vyvrtaji se dalSi diry, do stejné hloubky

61

Metallock

Technologicky postup:
Dna vSech d ér se vyrovnaji do roviny

Odsekaji se m ustky mezi dirami, takZze vznikne
dutina tvarov & odpovidaji zvolené svorce

Dutina se pe €livé vyé€isti stla éenym vzduchem
Vlozi se svorka a d ukladn é se zatemuje

Vlozi a zatemuiji se dalSi svorky

Stejn é se zhotovi dalSi stehy

Povrch se zarovna (p febrousi)

Useky mezi stehy se ut ésni zakoli &kovanim @
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Metallock

Technologicky postup:
Qe

Masterlock
Metoda je vhodna pro opravy trhlin a lom 1 na litinovych
a ocelovych odlitcich tehdy, chybi-li kus materialu nebo

jsou velmi vysoké pozadavky na unosnost

Princip:

Chyb éjici material se nahradi a mechanicka
unosnost prasklé sou ¢asti se obnovi vlozkou
Masterlock, t ésnost se obnovi zakoli ¢kovanim

64
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Masterlock

Princip:

65

Masterlock

Technologicky postup:

Na vhodnou ocelovou desku se narysuje tvar
vlozky Masterlock

Deska se p FiSroubuje na misto opravy

Rozm éFi se rozte €e po obrysu vyrab éné viozky a
deskou i opravovanou sou €asti se vrtaji diry

Deska i opravovana sou ¢ast se opracuji do
poloviny vyvrtanych d ér
Do dér se vy fezou zavity a zaSroubuji svorniky

Doprost fed rozte €i se vyvrtaji dalsi diry, vy Fezou
zavity a zasroubuji svorniky
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Masterlock

Princip:

golololoIolololoxolololoxolololo

4

, )
67

Metallock a Masterlock

Vyhody:

Metodu lze pouzit pro sou €asti bez ohledu na
jejich velikost a hmotnost, (napf¥iklad stojany, lisy,
buchary, turbiny, dmychadla, kompresory, cerpadla,
ventilatory, p fevodové sk finé, motory, kotle,
elektromotory)

Metoda zaru uje pevnost a t ésnost | p i
prom énlivém zatizeni a prom énlivych teplotach
Opravu Ize provést na mist € a to i Vv

nebezpe énych prostorach (tézba ropy, vyroba nafty
a benzinu, v chemickém pr uamyslu, v dolech, mlynech
apod.) *
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Metallock a Masterlock

Nevyhody:
Provedeni je pracné, naro éné na fFemesinou

zruénost, odborné znalosti a technicky cit
pracovnika

Oprava vyZaduje pouziti velmi kvalitnich,
specialn é upravenych material

Metoda neni pouzitelna pro tenkost énné sou €asti,
s tloustkou st ény pod 4 mm

69

Nasledna udrzba
stroj U

poskozeni a renovace
strojnich sou €asti
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