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ZADIRANI NEREZOVYCH SPOJOVACICH MATERIALU

Spojovaci materidly vyrobené z nerezové oceli, hliniku

a titanu, jsou nejcastéji ndchylné k zadirani, kdyz jsou
utaZeny. Spojovaci materidly z nerezové oceli jsou
dostupné v jakosti austenitické, feritické a martenzitické.
V prdmyslu jsou nejcastéji pouzivané spojovaci materialy
zaustenitické oceli.Nerezové ocelimajinapovrchuvrstvu
oxidu chromu (pasivacni vrstva), kterd jej chrani proti
korozi.

Kdyz jsou utazeny dva spojovaci prvky, mezi povrchy
zavitl Sroubu a matice se vytvaii povrchovy tlak a
ochranna pasivacni vrstva se mlze poskodit. Vysoké
treni mezi sty¢nymi plochami spojovacich prvkd, kde je
zakladnikovnechranény(vdisledkuposkozenépasivacni
vrstvy), miize zpUsobit vzdjemné spojeni povrch( - tento
jev je znamy jako zadirani. Vyssi koeficient tfeni zvysuje
riziko zadirani.
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Zadirani se projevuje jako zadieni nebo odirani zavit(, ve
kterych se bud spojovaci prvky zadiou béhem montéaze
nebo dojde k poskozeni zavitu. Je také znamé jako mistni
studeny spoj (tfecispojeni) bokU profiluzavit(.Obvykle se
vytvafi, kdyzboky profilu zavitd drhnou o sebe delSidobu.

Rlzné typy materialG z nerezové oceli s rliznou tepelnou
Upravou se zhlediska zadiranichovaji odlisné. Nasledujici
tabulka porovnava charakteristiky zadirani sedmi typ(
nerezové oceli. Uvadi, Zze doba zadirani mize trvat od 7
sekund do 58 sekund pfi specifikovaném zatizeni.

Obr. 1: Zadfeny upevnovaci prvek
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o Stav Pocatecni F”ovrchové Zja\tl'ienl' Dlolba’vyskytu za-
tvrdost Uprava (libry) dirani (sekundy)

416 Tepelnéupravend 43 Rc Z&dna 400 12

416 Tepelnéupravena 43 Rc Tufftride* 1000 37

440C Tepelnéupravena 59 Rc Zadna 800 17

440C Tepelnéupravena 59 Rc Tufftride* 1100 41

440A Zihana 96 Rb Z&dna 650 15

440A Zihana 96 Rb Tufftride* 1000 47

303 Zihana 85 Rb Zédn g’é‘il‘;ze pred- 3

303 Zihana 85Rb Tufftride* 750 25

303MA Zihana 88 Rb Zadna 300 2

303MA Zihana 88 Rb Tufftride* 1350 58

317 Zihana 85 Rb Z4dna 500 7

317 Zihana 85Rb Tufftride* 750 27

347 Zihana 89 Rb Z&dna 600 8

347 Zihana 89 Rb Tufftride* 500 22

Tabulka 1: Srovnavaci charakteristiky zadirani

BOSSARD_WHITEPAPER_ZADIRANI NEREZOVYCH SPOJOCACICH MATERIALU_CZ_07-2023 | © 2020 BOSSARD 4



I ———
White Paper
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) priciny

vV

Tento odstavec uvadi rizné priciny zadirani a metody
prevence za téchto podminek.

Utahovaci moment a zadirani

VDI 2230 (technicka smérnice pro spojovaci materialy)
uvadi, ze Srouby maji byt utazeny pouze do 90 % jejich
meze kluzu. Pokud bude utahovacimoment pfilis vysoky,
dojde k pfilisnému prodlouzeni sSroubu nebo dokonce

k jeho roztrzeni. Srouby mohou byt poskozeny také
krouticimistfiznymisilamizpGsobenymizadirdnimzavitd.

Koeficient tfeni nerezové oceli je relativné vysoky ve
srovnani s koeficientem tfeni mnoha dalsich materiald.
Pro dosazeni stejného predpéti museji Srouby vyrobené z
austenitického nerezového materidlu A1-A4 byt utazeny
vy$sSimutahovacimmomentemnezbéznéocelovésrouby
se stejnou pevnosti.

V pfipadé zadirani zavitli se utahovaci moment zvysi a
predpéti neni dosazeno. Nékdy maji pracovnici tendenci
pouzitdodate¢nyutahovacimomentproviditelnéspravné
usazeni spojovacich materiald, aniz jsou si védomi
vyskytu zadirani. Tato poskozeni je obtizné detekovat
béhem postupu utahovani a mohou byt z vnéjsku
neviditelnd. Béhem oprav nebo Udrzby se zd4, Ze jiz nelze
spojovaci material uvolnit.

Po zadirani se Sroub/matice urcité nebude oto¢né
uvolnovat a neztrati se, ale spoje, které nejsou spravné
predepjaté se mohou poskodit v disledku unavy, kdyz
budou vystaveny provoznim zatizenim.

Je prokazano, ze mazani spojovacich material(i z nerezové
oceli pfed montazi pomaha proti zadirani. (Viz nize oddil
,Prevence zadirani)

Vyrobni proces a zadirani

Povrch zavitl rGznych profild maze vypadat hladky pfi
pohledu prostym okem. Ale pod mikroskopem muize
profil Zavitli vykazovat zadhyby na vrcholech zavitu. Toto
poskozeni je zpUsobeno nespravnym nastavenim valco-
vaci Celisti pfi tvareni zavitl. Tupé vrcholy zavitl snizuji
schopnost tvoreni zavitl samoreznych sroubu.

Obr. 2: Ottepy na zavitech

Zavit samojistné matice by mohl mit podobné problémy
vedouci k zadfeni zavitl. Tyto typy poskozeni jsou
povazovany za,neviditelné”Vyrobcisidavajizvlastnipozor
pfi vyrobé samoreznych upevnovacich prvki ze stejnych
dlvodu. Tvorba otiept (jak je znazornéno na obr.) béhem
valcovani zavitl je jeden z Castych problém, které mohou
zpUsobovat zadirani.
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Spojovaci materialy vystavené vysokym
teplotam a jejich zadirani

Plynové turbiny a dieselové motory jsou typickymi
predstavitelistrojl, kdejsouspojovacimaterialyvystaveny
vysokym teplotam.Vysoka teplota mlize zménit fyzikalni
vlastnosti materidlu. V disledku vysoké teploty mohou
agresivniplynyvytvaretSupiny napovrchusroubliamatic.
Tepelna roztaznost muze vést k trvalé deformaci. Bez
ohledunatytovnéjsidopady musi byt ve spojizachovano
pozadované predpéti. Navic spojovaci materidly musi
zUstat demontovatelné pro Ucely udrzby a oprav.

Zadirani se mGze také vyskytovat, kdyz jsou spojovaci
materialy a konstrukéni prvky vyrobeny z rozdilnych
material(. Konstruktér musi pfi navrhovani spoje uvazit
dusledky vysokych teplot.
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Obr. 3: Mez kluzu / teplota
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Ptiklady (obr.) meze kluzu pfi zvysené teploté pro
nékteré teplovzdorné materialy Sroubd.

= Ck 35: ocel

= X5 NiCrTi 2615: austeniticka nerezova ocel

Vlysokateplotajecastokratzdrojemzadiranizavitlibéhem
udrzby a oprav. Pro zabranéni zadirani zavit( maji zavity
teplovzdornych sroubd vétsi viili.

Obr. 4: Spojovaci materialy vystavené vysokym teplotam
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ydirani

Vyrobni proces

Béhem vyrobniho procesu muize byt drat potazen médi
pro zajisténi kluznosti jako prevence zadirani v Celistech.
Médény povlak pasobi na dratu jako tuhé mazivo. Po
vélcovani zavitu je tento povlak odstranén morenim.

Kryci povlak (top coat)

Zadiranilze minimalizovat nebo mu lze zabranit, pokud je
zabranéno kontaktu zavita kov na kov. . .

= Mazani pomoci ,Molylub”. Tuhé ¢astice siranu
molybdenicitého brani kovovému styku a tim
minimalizuji odirani. Pouziti normélniho oleje nebo
maziv nékdy nemusi byt dostatecné pro zabranéni
zadirani.

= Vhodnd mohou byt také tuhd maziva obsahujici
Castice stfibra, hliniku nebo médi. Tato maziva
pomahaji snizovat koeficient tieni. Vétsina maziv
protizadfeni, ktera jsou pouzivana na montaznilince,
tyto kovové castice obsahuji. Maziva obsahujici grafit
se nedoporucuji, protoze se pfi vysokych teplotach
mohouvyskytnout nebezpecénéreakce meziuhlikem
a chromem.

= Ochranu proti zadirdni mize poskytovat také tenka
teflonova tésnici paska. V ptipadé velkych zavitovych
komponentd, napfiklad potrubia ventily, mohou byt
zavity téchto soucasti omotany tenkou teflonovou
tésnici paskou.

Obr. 5: Drat potazeny médi

Zadirani mohou zabranit také povlaky Polyseal, Xylan,
Delta®-Seal nebo vosk.
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Tribologicky povlak

Fluoropolymerové povlaky jsou smési pryskyfic a
fluoropolymerovych maziv. PTFE, PVDF, PFA a FEP posky-
tuji nizké tfeni, chemickou a korozni odolnost a nelepivé
vlastnosti pfi teplotdch do 550° F.

Antifrikéni povlaky jsou tribologické suché povlaky
urc¢ené pro mechanicky namahané spojovaci prvky a
soucasti (napfiklad Srouby, matice, podlozky). Povlak
tvofi tenkd neelektrolyticky nandsend vrstva s integro-
vanymi mazacimi vlastnostmi a dodate¢nou ochranou
proti korozi.

Povlak obsahuje smés fluoropolymerd a ¢astic organ-
ického tuhého maziva, které jsou rozptylené ve specificky
zvolenych syntetickych pryskyficich a rozpoustédlech. Je
znamy jako antifrikéni povlak (AFC), ktery vytvaii hladky
film, ktery vyrovnava jakékoli nerovnosti povrchu a tim
optimalizuje tfeni i za extrémniho zatizeni a extrémnich
pracovnichpodminek.Synteticka pryskyricezajistujetaké
zlepSenou ochranu proti korozi.
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Tenkd, sucha vrstva maziva, kterd pevné ulpiva na
podkladu, se vytvafi po vytvrzeni mazaciho laku. Tato
vrstva plsobijako oddélujiciamazacivrstva snizujicitieni
aopotfebenimezitrecimitélesy, které jsouve vzajemném
kontaktu.

Tribologicky povlak poskytuje vynikajici feSeni pro aplik-
ace, které vyzaduji fizeny koeficient tfeni a ochranu proti
opotrebeni. Tribologické vlastnosti povlakovych feSeni s
antifrik¢nim povlakem minimalizuji zadirani spojovacich
material(i. Povlak také poméha udrzovat preddefinovany
moment k dosaZeni sprdvného predpéti spoje.

Pro cilené vykonové charakteristiky se stale ¢ast&ji
pouzivaji komplexni fe$eni koncepci povlakovani. V
nabidce jsou zejména rlizné zékladni vrstvy s krycimi
vrstvami (napft. systémy povlakovani zinkovych lamel).
Takzvané antifrikéni povlaky s predepsanymi souci-
niteli treni jsou aplikovany stejnym vyrobcem, coz je

v téchto pfipadech smyslupIné&jsi. Pro urceni rozsahu
koeficientutrenije utribologickych povlakl bezpodmi-
necné nutné predem zjistit pozadavky.

Castice tuhého maziva

Drsnost povrchu Ra 1az2 um

Obr. 6: Struktura povlaku Antifrikéni povlak

= Pojivo
**<—— Mazaci povlak 5-12 pm
L]

<—— Fosfatovani nebo galvanické zinkovani
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Technologiepovlakovéaniseméniamusise pfizplisobovat
podminkam pfislusného trzniho regionu. Bossard se pfi
tom opird o odborné kompetence vyrobcli chemickych
pripravkd, drzitell jejich licencia mistnich povlakovacich
provozt. V technologii povlakovani se stéle vice dava
prednostsystémovymiesenimsvhodnouzakladniakryci
vrstvou pro cilené vykonové charakteristiky.

Spojovaci materialy z nerezové oceli jsou ¢asto nachylné
kzadiranibéhemmontaze.Nadmérné tieniagenerované
teplo béhem utahovani vytvaii plastickou deformaci
povrchu (povrchl), ktera vede k zadfeni prvki spoje.
Pouziti maziv a ¢i povlakd, v kombinaci s optimalnimi
podminkamimontdZzemohoupomocizadirdnisnizitnebo
odstranit.

Pokud budete vénovat peclivou pozornost prevenci
zadirani, mdze byt nerezova ocel velmi uzite¢nym
materialem spojovacich prvkad diky jeji vysoké odolnosti
proti korozi a véeobecné vy3si pevnosti v tahu nez ma
bézna nizkouhlikova ocel.
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Pokud potiebujete vice informaci, navstivte prosim nase
stranky www.bossard.com/cs a kontaktujte
vasi nejblizsi obchodni jednotku.
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