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Pro zjistovdni stavu napjatosti a zbytkového pnuti byla
vypracovédna celd rada experimentdlnich metod vyuZivajicich
zmény rlznych parametrd zkouSenych objektG. Metody zaloZené
na detekci zmén rozlié¢nych vlastnosti a charakteristik mate-
ridlad (ultrazvukové, elektrické, magnetické, akustické, pie-
zoelektrické, fotoelasticimetrické aj.) Jjsou citlivé na
strukturni a chemickou nehomogenitu, kvalitu a heterogennost
zkoumaného materidlu, drsnost, stav a vady povrchu. Uvedené
vlivy naznacuji, Ze vét3ina nedestruktivnich metod je pouze
kvalitativnich, pro pfesn&jsi zjisténi hodnot napjatosti se
pouzivaji spiSe metody mechanické a rentgenové /1, 2/.

Proces vytvareni povrchd laserem Jje provdzen vznikem
velkych teplotnich gradientt, které vyvoldvaji okamzitd i
zbytkovd pnuti v upravované soucdsti. Na jejich smysl, veli-
kost a rozlozeni maji vliv nejraznéjsi faktory, =zejména.
vlastnosti jednotlivych komponent a podminky procesG. Celkovy
stav napjatosti ve vySetfované soustavé je dén superpozici
zbytkovych pnuti a napéti uvolnénych makrodeformaci vzorku.

Méfeni pribéhu zbytkovych pnuti metodou kontinudlniho
snimani deformace pfi elektrochemickém odstrafovédni povrcho-
vych vrstev, vypracovanou na katedfe obrdb&ni FSI CVUT, bylo
doplnéno o vypolet napé&ti{ (korekci) z prdahybu (makrodefor-
mace) soutdsti po vychladnuti a uvolnéni. Vypoctené hodnoty
Jsou v souladu s vysledky méreni rentgenovou metodou na ka-
tedfe inZenyrstvi pevnych 1l&dtek FJFI CVUT Praha. Zbytkovd
pnuti zjiSténd na povrchu vzork( upnutych v pfipravku po la-
‘serovém pretaveni dosahuje vy3Sich hodnot neZ u uvolné&ného
vzorku (obr. 1 a 2).
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Vyhodou pouZité mechanické metody je pfedevdim moZnost
zjisténi prabéhu (rozloZeni) zbytkovych pnuti po prafezu sou-
¢dsti /3, 4/. Charakteristické prab&hy zji%té&né po laserovém
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nandSeni povlakd na bdzi Ni a Co na zdkladni materidl ocel
€SN 19 191 jsou uvedeny na obr. 3 a 4.
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Obr. 3 Obr. 4

Pri pouziti prdsSku na bdzi Co a pfi men3i rychlosti
ohfevu i chladnuti, nedosSlo k vyraznym zméndm struktury,
zbytkovd pnuti mé&la vyrazné tepelny charakter, srovnatelny
s napé&tim v pfetaveném povrchu (obr. 1); naméfend pnuti byla
tahovd (obr. 3). U prdsku na bdzi Ni, pfi vétsi rychlosti
ohfevu a chladnuti byly zjistény v povrchové vrstvé struktu-
rdlni zmény (perlit martenzit + bainit). V disledku zvét-
geni mérnych objemd (hustot) nové vzniklé fédze vznikaji tla-
kovd zbytkovd pnuti (obr. 4).

Hodnoty zbytkovych pnuti zjisténé rentgenovou metodou
(pomoci zatrizeni Kristalloflex 2 fy Siemens) v hloubkéch
5 a 20 um pod povrchem (méfeno po odleptédni) byly srovnatelné
s hodnotami ziskanymi mechanickou metodou.

Nedostatky mechanické metody ovliviAujici pfesnost méreni
jsou spojené se strukturou povlaku. Rychlost rozpousténi jed-
notlivych sloZek materidlu vySetfovaného vzorku neni stejné
vlivem rozdilného chemického sloZeni, orientace krystalogra-
fickych os ke sméru rozpousténi, velikosti zrn apod. Dalsi
nevyhoda Jje spojend s nezaruCenymi hodnotami deformace na
zatdtku métfeni (proudovy ndraz ptfi pfipojeni na zdroj, setr-
vatnost registraéniho systému apod.). Proto m& vybé&r vhodného
roztoku pro leptdani velky vyznam.

Srovndme-1i v3ak pracnost a uvedené nedostatky s vétsi-
nou nevyhod uvedenych u metod zaloZenych na detekci zmén roz-
li¢nych vlastnosti a charakteristik materidld, platnych pro
rentgenovou metodu, pfesto 1lze povazovat mechanickou metodu
za vhodnéjsi.
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