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V rdmci technické podpory, kterou firma
ESAB poskytuje svym zdakazniklm byla fese-
na problematika opravy ozubeného kola.
Poskozeni spocivalo v destrukcei tii zubl

a pozadavek firmy byl opravit dané po-
Skozeni v co nejkratsi dobé pfi zachovani
v§ech mechanickych viastnosti. Jako ve
vétsiné pfipadd se nepodaitilo dopdatrat
chemického slozeni zakladniho materidl
a tepelného zpracovdani ozubeni. Pri na-
vrhovdani postupu opravy jsme vychdazeli

z odborné literatury a viastnich zku$enosti.

opravy ozubeni. Jako pfidavny materidl
jsme vybrali elektrodu pod oznacenim OK
68.82. Tato elektroda je urc¢ena pro svarova-
ni oceli nezndmého slozeni, pro heterogen-
ni spoje a pro specidlni Ucely. Zdkladem
svarového kovu je legovani 29 % Cr

a 9 % Ni a pribliznd tvrdost svarového kovu
je 220 az 240 HV. Po navareni a deformac-
nim zpevnéni mizeme dosdhnout tvrdosti
az 400 HV. Elektrody se doddavaiji v baleni
VacPac, které zabezpecuji pouziti elektrod
bez presusovani.

s

Obr. 1 Schéma postupu opravy poskozeného ozubeni

Dovolené zatizeni zubl zAvisi na mnoha
Cinitelich, jako napf. na velikosti a prlbéhu
prendseného zatizeni, na velikosti setrvac-
nych sil, na trvanlivosti, na drsnosti povrchu
bokl zubl apod. Konstrukce ozubeného
kola zavisi pfedevsim na materidlu a jeho
tepelném zpracovdni, na velikosti a poctu
vyrdbénych kol, na velikosti pfendseného
zatizeni a obvodové rychlosti. M&-i se do-
sdhnout vysoké meze Unavy (coz byl n&s
pripad), zhotovuiji se bud celd kola, nebo
alespon vénec (u sloZzenych kol) z uslech-
tilych oceli (napf. C15N), nejcastéji slitino-
vych k zuslechfovdni, napf. 16MnCrb. Do
praméru 400mm se pouzivaiji kola s cemen-
tovanymi bloky, pro kola vétsich primérd je
levnéjsi povrchové kaleni nebo nitridovani.
U $nekovych soukoli je $nek obvykle vyro-
ben z oceli k cementovdani nebo k povr-
chovému kaleni jako jeden celek s hfide-
lem. U velkych kol se na téleso z oceli nalije
bronzovd vystelka, ¢imz se usetti az 70%
drahého materidlu.

Na obr. 1 je na pfikladu uveden postup

SVET SVARU

Na ndésledujicich obrdzcich je vidét prak-
ticky postup opravy zubd. Po opravé nd-
sledovalo obrouseni zubd na konecny tvar
evolventy. Ozubené kolo pracuje jiz rok

v béznych podminkdch bez jakychkoliv
problémd. NiZe jsou uvedeny svafovaci pa-
rametry a pouzity svafovaci zdroj.

Svafovaci zdroj: Aristo LUD 450
Svarovaci proud: | = 65 A

Pouzité elektrody: OK 68.82 O 2,5mm
(VacPac)

Obr. 2 Vybrousené poskozené zuby pfipravené k opravé

0Obr. 3 Cdstedné opravené ozubeni

Obr. 4 Kompletné opravené ozubeni pfipravené k findinimu
opracovdni na konecny tvar
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