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OZUBENÝCH KOLOZUBENÝCH KOL
Ing. Jiøí Martinec, IWE, Miroslav Roštejnský, EWT, Zdenìk Šveidler, EWT

V rámci technické podpory, kterou firma 
ESAB poskytuje svým zákazníkùm byla øeše-
na problematika opravy ozubeného kola.
Poškození spoèívalo v destrukci tøí zubù 
a požadavek firmy byl opravit dané po-
škození v co nejkratší dobì pøi zachování 
všech mechanických vlastností. Jako ve 
vìtšinì pøípadù se nepodaøilo dopátrat 
chemického složení základního materiál 
a tepelného zpracování ozubení. Pøi na-
vrhování postupu opravy jsme vycházeli 
z odborné literatury a vlastních zkušeností. 

Obr. 3 Èásteènì opravené ozubení

Obr. 2 Vybroušené poškozené zuby pøipravené k opravì

Obr. 4 Kompletnì opravené ozubení pøipravené k finálnímu 
 opracování na koneèný tvar

opravy ozubení.  Jako pøídavný materiál 
jsme vybrali elektrodu pod oznaèením OK 
68.82. Tato elektroda je urèena pro svaøová-
ní ocelí neznámého složení, pro heterogen-
ní spoje a pro speciální úèely. Základem 
svarového kovu je legování 29 % Cr 
a 9 % Ni a pøibližná tvrdost svarového kovu 
je 220 až 240 HV. Po navaøení a deformaè-
ním zpevnìní mùžeme dosáhnout tvrdosti 
až 400 HV. Elektrody se dodávají v balení 
VacPac, které zabezpeèují použití elektrod 
bez pøesušování.  

Obr. 1 Schéma postupu opravy poškozeného ozubení

Dovolené zatížení zubù závisí na mnoha 
èinitelích, jako napø. na velikosti a prùbìhu 
pøenášeného zatížení, na velikosti setrvaè-
ných sil, na trvanlivosti, na drsnosti povrchu 
bokù zubù apod. Konstrukce ozubeného 
kola závisí pøedevším na materiálu a jeho 
tepelném zpracování, na velikosti a poètu 
vyrábìných kol, na velikosti pøenášeného 
zatížení a obvodové rychlosti. Má-li se do-
sáhnout vysoké meze únavy (což byl náš 
pøípad), zhotovují se buï celá kola, nebo 
alespoò vìnec (u složených kol) z ušlech-
tilých ocelí (napø. C15N), nejèastìji slitino-
vých k zušlechśování, napø. 16MnCr5. Do 
prùmìru 400 mm se používají kola s cemen-
tovanými bloky, pro kola vìtších prùmìrù je 
levnìjší povrchové kalení nebo nitridování.
U šnekových soukolí je šnek obvykle vyro-
ben z oceli k cementování nebo k povr-
chovému kalení jako jeden celek s høíde-
lem. U velkých kol se na tìleso z oceli nalije 
bronzová výstelka, èímž se ušetøí až 70 % 
drahého materiálu.
Na obr. 1 je na pøíkladu uveden postup 

Na následujících obrázcích je vidìt prak-
tický postup opravy zubù. Po opravì ná-
sledovalo obroušení zubù na koneèný tvar 
evolventy. Ozubené kolo pracuje již rok 
v bìžných podmínkách bez jakýchkoliv 
problémù. Níže jsou uvedeny svaøovací pa-
rametry a použitý svaøovací zdroj.

Svaøovací zdroj: Aristo LUD 450
Svaøovací proud: I = 65 A
Použité elektrody: OK 68.82 O 2,5 mm 
(VacPac)
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