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Použití epoxidového materiálu Devcon Titanium pro opravy hřídelí

Řada opravářů žije stále vžitým předsudkem, že jedině opravená hřídel vyvařením (navařením) je kvalitním způsobem opravy. Opak je však pravdou! Vyvařovaná hřídel je bodově přehřívaná v místě sváru. Často se také stává, že navařovaný materiál není plně homogenní, což se projeví až při následném obrábění. Díky vyvařování se mění jak fyzikální, tak chmické vlastnosti kovu v místě a okolí sváru. Proto opravovaná hřídel má menší pružnost, je křehčí a snižuje se její výkonnost při zatížení. Fa Devcon vyvinula technologii oprav těchto hřídelí za pomoci studeného epoxidového kovu. 

Hřídel je opotřebená, vydřená v určité části. Dříve toto znamenalo objednat novou hřídel, čekat na dodávku nebo se pokusit o její vyvaření. Následekem byl výpadek výroby a zvýšené náklady. S technologií Devcon však nyní nemusíte čekat na dodávku nového dílu, či nekvalitně vyvařovat, nýbrž sami realizovat plnohodnoutnou a levnou opravu pomocí Devcon Titanium HP. Hřídel můžete uvést do provozu po 8 až 12 hodinách, což je nezbytná doba pro vytvrzení materiálu. Kromě toho čas vytvrzování můžete přesunou do nočních hodin, takže dojde k minimálnímu omezení výroby.
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Poškozené místo bylo  stejnoměrně přesoustruženo a      Rozmíchaný Devcon Titanium HP se postupně nanáší    

následně  byla styčná spojovací plocha zvětšena vysou-  přítlakem špachtle na otáčející se hřídel tak, aby nedo-

struženými rýhami. Po odsoustružení byl povrch pečlivě   šlo ke vzniku vzduchových bublin. Vždy naneseme vět-                                                              

odmaštěn pomocí přípravku Fast Cleaner 2000.                ší množství materiálu pro potřebu přesného odsoustru-

                                                                                            žení.
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Po  4  hodinách vytvrzování při pokojové teplotě může-     Oprava je neuvěřitelně jednoduchá při zachování všech

te  hřídel obrábět běžnými řeznými nástroji  do přesné-     potřebných vlastností materiálu. Naopak titanium dosa-

ho rozměru hřídele.                                                             huje většinou lepších vlastností  (tlak do 130 N/mm²) 

       nežli vykazuje původní materiál hřídele.
[image: image3.jpg]Information





Pro kvalitní provedení opravy ještě nutné upozornit na několik důležitých pracovních postutů:

1. Možnosti nánosu Devcon Titanium HP:                                                         

a)   pomocí  špachtle 
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b) pomocí pravítka nebo podobného eventuálně upevněného v nástrojovém držáku soustruhu
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2. Důležité údaje pro přesoustružení hřídele      
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Schnittgeschwindigkeit 60 - 125 m/min.
Schnitt-Tiefe 0,5 - 1,0 mn
vorschub 0,1 - 0,2 mn/U




ŘŘ

Řezné podmínky:rychlost 60-125 m/min,hloubka 0,5-1 mm,posuv 0,1-0,2 mm/ot.

Současně je nutné, abyste dodrželi následující zásady:

a) Při odsoustružení základního materiálu poškozené hřídele je nutné provést hlobku řezu do hřídele minimálně 1,5 mm. 

b) Boční hrany řezu musí být vždy kolmé k ose hřídele.

c) Po základním odsoustružení poškozeného místa se doporuřuje ještě

vysoustružit drobné rýhy pro zvětšení styčné plochy.

d) Odsoustruženou plochu, jakož i okolí řezu je nutné kvalitně odmastit.

e) Materiál titánia nanášíme tlakem při otáčkách hřídele tak, aby se do-

konale dostal do všech rých v hřídeli a nedošlo ke tvorbě vzduchových lunkrů.

      f)  Je vždy nutné nanést větší množství materiálu s přesahem pro budou- 

      čisté odsoustružení do požadovaného rozměru.

f) Materiál necháme vždy řádně vytvrdit.

g) Po jeho vytvrzení soustružíme nikoliv hrubovým obráběním, nýbrž postupným jemným obráběním za středních otáček
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h) Finální, čistý rozměr dosáhneme jemným obráběním za vysokých otáček.

