Termicke hreotovam]

na stroji BOSCH TEM-P 350

Metoda termického hrotovani soucasti se
pouziva vSude tam, kde se jedna o odstranéni
hrotdG  vzniklych pfi obrabéni na tézko
pfistupnych mistech. Typické pro termické
hrotovani jsou soucéasti hydraulickych a
pneumatickych zafizeni, kde rizné spojovaci
kanaly tvofi praniky s obtizné odstranitelnymi
hroty, které v pfipadé, Ze dojde k jejich uvolnéni
pfi provozu, mohou zpUsobit poruseni funkce
zarizeni (rozvodné kostky, Soupatka apod.).
Obrobky uréené k hrotovani jsou uloZzeny do
tlakové komory, ktera se uzavre, naplni smési
hoflavého plynu a kysliku a tato se nasledné
zapali. Uvnitf  komory vznikne kratkodobé
teplota 2 500 — 3 500 °C. Hroty, jejichZz povrch
je vzhledem kobjemu velky, pfitom shofi,
zatimco vlastni dilec se zahfeje na teplotu 150
— 250 °C.

VYBER VHODNYCH DiLCcU

¢ piedevSim dilce s vétsim
mnozstvim  hrotd, kdy je
hrotovani ¢asové narocné nebo
obtizné. Lze pouzit vSechny
bézné kovové materidly vcetné
barevnych kova.

¢ je nutné prihlizet k mechanické

tuhosti dilce, v nékterych
pfipadech je mozZnost vzniku
deformace.

¢ termicky lze hrotovat i dilce s
béznymi zavity, jemné zavity je
nutné chranit

¢ pii mechanickém obrabéni dilct
je nutné dbat na vC€asné ostieni
nastroji. Doporucuje se, aby sila
hrotl nebyla vétsi nez 0,1 mm.

¢ velikost dilci je omezena
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) PRIPRAVA DiLCU
PRED TERMICKYM HROTOVANIM

Dilce pfipravené k termickému hrotovani musi
byt:
¢ suché

¢ odmasténé

¢ zbavené volnych tfisek — jsou-li
dilce Spatné vycisténé, muze dojit
pfi termickém hrotovani k napaleni
CasteCek na sténach nebo na
zavitech.

¢ termické hrotovani se pokud
mozno provadi pfed tepelnym

zpracovanim, aby se vyloucilo
pfipadné popusténi na hranach
dilce

PRIPRAVKY

Dilce je nutné ukladat do
jednoduchych pfipravka, aby se
zamezilo  jejich mechanickému
poskozeni vlivem sil pusobicich pfi
vybuchu uvnitf komory.

Nejsou-li  k  dispozici  vhodné
pripravky, je tfeba jejich vyrobu
pfedem dohodnout.

NASLEDNE OSETRENI DiLCU

Termickym hrotovanim dochazi k chemické reakci, jejimz vysledkem je vznik oxidu na
povrchu dilce ve formé jemného povlaku. U hlinikovych a zinkovych soucasti jej neni potieba
odstranovat, protoZze nema zadny vliv pro dalSi povrchoveé upravy . U ocelovych soucasti tvori
tyto oxidy nahnédly povlak, ktery je nutné odmofit a pasivovat. Tuto povrchovou upravu
provadi firma PUT Tfemos$nice, ktera sidli v arealu podniku.
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