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Anotācija

 Mērķis:

Veicināt audzēkņiem paplašinātu izpratni par termisko 

apstrādi tēraudos un to ietekmi uz tēraudu, metināšanas šuvju 

izturību.

 Uzdevumi:

Izprast rūdīšans procesu, saprast ar kādām metodēm tiek 

veikta rūdīšana, un kadu rūdīšanas procesu sistēmu izmantot, 

lai iegūtu nepieciešamo tērauda īpašību.



 Mērķauditorija

Metodiskais līdzeklis paredzēts izmantot informācijas ieguvei 

specialitātes ‘’Lokmetinātājs metināšanā ar volframa elektrodu inertās 

gāzes vidē (TIG)’’, programmas izglītojamajiem.



Tērauda rūdīšana

 Ievads

 Par rūdīšanu sauc termiskās apstrādes operāciju, kurā tēraudu 

sakarsē līdz temperatūrai kurā tiek mainīta tērauda struktura                

(temperatūra ir atkarīga no nepieciešamās iegūstamās tērauda 

fizikālās/ķīmiskās īpašības) 

 Pec tam tiek izturēta šajā temperatura ar noteiktu ātrumu un pēc 

tam tiek dzesēta, dzesešana var būt strauja, mērena, lēna, ļoti lēna 

atkarībā no nepieciešamajām iegūstamajām īpašībām (cietība, 

kopejā izturība)



Rūdīšanas mērķis

 Iegūt tēraudu ar lielu cietību, 

stiprību, nodilumizturību, kas 

paaugstina detaļu un instrumentu 
ekspluatācijas drošumu un darba 

mūžību.



Rūdīšanas kvalitāte atkarīga 



Tērauda markas

 Teraudu viena no galvenajām atšķirībām ir oglekļa procentuālais 

saturs tajā. Arī nozīmīgs faktors ir piemaisijumi tēraudā.

 Oglekļa procentuālais saturs ir galvenais faktors paaugstinātas 

cietības iegūšanai. 

 Tabulā var redzēt kāda sakarība ir starp oglekļa daudzumu ( C%) un 

cietības pakāpi (HRC) rokvela cietības pārbaudes metodes.



Karsēšanas ātrums

 Karsēšanas ātrums ir atkarīgs no detaļas biezuma

 Karsēšana nedrīkst būt strauja

 1mm tērauda nedrīkst sasilt ātrāk par 141,2 grādiem/ sekundē, sākas 

metala apdegums.

 Metālu nedrīkst pārkarsēt, virs kritiskās temperatūras ‘’1200’’



Karsēšanas vide

Gāzes sildīšana
 Sildīšana ir piemerota mazu detaļu vai noteiktu vietu sildīšani uz lielām 
detaļām. Trūkumi nevienmerīga nosildīšana un varbūtība skābekļa piesātināšanai 
tērauda virsmā. 



Induktivitāte
 Priekšrocība, ātra un vienmērīga uzsildīšana ar ļoti precīzi kontrolejamu 
temperatūru.  Trūkumi detaļām ir jābūt apaļām vai līdzenam, lai neveidotos lieki 
temperaturas uzkrajumi tēraudā, neveidotos atsķirīgas struktūras tēraudā pēc 
rūdīšanas. 



Elektrokrāsns
Piemērota lielgabarītu detaļām, kā arī lielam skaitam detaļu. Laba termiskā 
sasilšana, tā ir vienmerīga un kontroleta.



Kvēlās oglēs
 Sildīšana ļoti laba samērā atra un nav ietekmejoša vide uz metālu. Trūkumi nav 
vienmērīga sildīsana.  



KARSĒŠANAS TEMPERATŪRAS

 Karsēšanas nokrāsas temperatūras atiecībā.



Izturēšanas ilgums



Atdzesēšanas vide

 Izplatītākās atdzesēšanas vides



Rūdīšanas vides

 Rūdīšana vienā vidē – rūdīšana notiek detaļu dzesejot vienā 
šķidrumā.

 Rūdīšana divās vidēs – Rūdīšana notiek detaļu atdzesejot šķidrumā 
kuršs sastāv no diviem šķidrumiem, piemēram ūdens un eļļa. ( eļļā 
dzesēšana notiek lēnāk un ūdēnī pēc tam straujāk.)

 Pakāpj veidā rūdīšana –rūdīšana notiek no sākuma vienā vidē, pēc 
tam citā neatkarīga vidē.

 Rūdīšana ar pašatlaidināšanos – pēc rūdīšanas detaļa tiek uzkarsēta 
līdz maksimāli 600 gradiem un pēc tam leni atdzeseta.



Rūdīšanas procesā iegūstamie 

defekti.



Nepietiekama cietība 

 Kuras cēlonis ir zema karsēšanas temperatūra, nepietiekama 

izturēšana darba temperatūrā vai nepietiekams dzesēšanas ātrums . 

 Defektu var izlabot ar normalizāciju vai atkvēlināšanu ar sekojošu 

rūdīšanu pie pilnībā pārsildītas detaļas



Pārkarsēšana

 Kuras cēlonis ir izstrādājuma sakarsēšana līdz temperatūrai, kas stipri 

pārsniedza rūdīšanai nepieciešamo temperatūru. 

 Pārkarsējums rada ļoti rupjgraudainu struktūru, kā rezultātā paaugstinās 

tērauda trauslums.

 Defektu var izlabot ar atkvēlināšanu un normalizāciju.



Pārdedzinājums

 Kuras cēlonis ir tērauda sakarsēšana oksidējošā vidē līdz ļoti augstai 

temperatūrai, kas tuva kušanas temperatūrai, 

 Skābeklis iekļūst tērauda iekšienē, tērauds kļūst trausls vai ļoti zemi 

norūdās.

 Defektu nav iespējams izlabot.



Oksidēšanās 

 Plēvītes izveidošanos uz detaļas virsmas un oglekļa izdegšanu 

detaļas virskārtā.

 Izvairīšanās no defekta- ja metāls vienalga veido oksīdu slāni, tad 

karsēšanai jānotiek krāsnī un aizsarg gāzes vidē.

 Defekts nav labojams.



Plaisas un deformācijas 

 Plaisas ir iekšējo spriegumu sekas.

 Tērauda karsēšanas un dzesēšanas laikā notiek tilpuma izmaiņas, kas 
atkarīga no temperatūras un struktūras pārvērtībām ( austenītam 

pārejot martensītā, var tilpums palielināties par 3%).

 Rūdāmās detaļu tilpuma pārvērtību ietekmē dažādu atdzisšanas 

ātrumu dēļ rada iekšējos spriegumus, kas tālāk ejoši rada plaisasun 

deformācijas

 Plaisas nav labojamas, bet deformācijas var mēģināt iztaisnot.
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Paldies par uzmanību!


