THERM RILL

Stedljiva alternativa za zavarivanje
| pricvrS¢ivanje matica i za druge tehnike vezivanja

L

Thermdrills se moze upotrebiti za: ~ Veze zavrtnjevima

lemljene i zavarene veze
lezista/fitinge

Zakovane zavrtnjeve sa lozom
Prosirenje cevi
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Zavrnute veze sa tankozidnim
materijalima — vremenski zehtevne i skupe

Kod rada sa tankozidnim materijali-
ma, Cesto se nadete pred problemom
da je u njemu moguce naciniti samo
1-2 navojka. Generalno govoreci, ovaj
broj zavoja nije dovoljan da podnese
opterecenje.

U proslosti je solucija bila upotreba za-
kovanih, zavarenih ili utisnutih matica.
Svaki prakti¢ar je svestan mana ovih
tradicionalnih tehnika spajanja. Ova
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tehnika ne zahteva samo vreme, vecé
je takode neophodno navesti njene ne-
dostatke u smislu kvaliteta i sigurnosti
spoja. U toku montaze, zakovana mati-

ca se moze iskriviti, poCeti da se okrece
zajedno sa zavrtnjem ili da se olabavi
u toku pti¢vrs¢ivanja. Rezultat ovoga je
dodatni rad i gubici.

Toplotno frikciono busenje — alternativa koja stedi vreme i trosSkove

Jednostavno kao
normalno busenje ...
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Kombinacija buSenja i formiranja rupe,
upotrebom ovih termoburgija ne samo
da se postize precizna rupa bez secenja,
vec se i izmeSteni materijal u isto vreme
koristi za pravljenje oboda rupe — u pot-
punosti bez upotrebe dodatnih materi-
jala! Moguce je naciniti do tri puta viSe

TermobuSenje se moze upotrebljavati
za Siroku lepezu precnika i debljina zido-
va. Mo¢ termo frikcionog buSenja poseb-
no dolazi do izrazaja u radu sa zatvore-
nim Supljim profilima, kao $to su cevi.

Pogodni kvaliteti materijala:

Uopsteno govoredi, termo frikciono
busSenje je pogodno za metalne materijale
kao Sto su konstruktivni ¢elik, nerdajuci
Celik, mesing, aluminijum, bakar i brojne
specijalne legure.

zavoja u ovom lokalnom zadebljanju.
Ovo omogucuje visoko stabilnu zavrnu-
tu vezu, koja je u stanju da zadovolji i
najvece zahteve.

Tehnika termicko frikcionog buSenja
sli¢na je uobitajenom procesu busenja.
Razlika je medutim u fiziCkom principu

koji je ukljuéen. Kao rezultat rotacije i
pritiska, zahvaljuju¢i posebnoj geometriji
wolframcarbit alata, proizvede se toplota
trenja dovoljna za topljenje materijala u
okolini burgije. Termo-frikciona rupa se
napravi za nekoliko sekundi Sto stavra
uslove za Siroki dijapazon upotrebe.

Geometrija i kvaliteti materijala

Zahvaljujuéi procesu bez secenja,
nema prodora strugotine u rupu. Nema
potrebe za dugotrajnim procesima
CiS¢enja. Kada se radi sa okruglim ce-
vima, tehnika termi¢kog busenja pruza

1,0 mm

10,0 mm

odlu€ujuée prednosti. Materijal koji je
izmeSten na gore automatski formira
kragnu, koja sa svoje strane kompenzu-
je zakrivljenost cevi i stvara idealnu rav-
nu povrsinu za dizne, ventile i drugo.

Geometrisko Formiranje
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Jednostavno, brzo i sigurno

Jedna tehnika — 5 tipicnih primena

Zavrnute veze

Mozda najéesc¢a upotreba tehnike termicko frikcionog
busenja je za navojne veze za zavrtnjeve kao i za mlaz-

nice i ventile. Proces bez rezanja sa radom u hladnom
ima ekstremno kompaktirajuci efekat na materijal, koji
obezbeduje veliku nosivost.

Ograde moraju omogugiti
Dinamicka opterecenja

Zalemljene i zavarene veze

Kod proizvodnje T spojeva, ova tehnika omogucuje

znadajne cenovne prednosti u tome $to nisu potrebni R
odgovarajuci fazonski komadi. Standardno visok nivo = e
kvaliteta je osiguran kao rezultat proSirenja kontakine
povrsine i optimizacijom vodice dela koji treba zalemiti
ili zavariti.
Solarni sistemi su izloZeni

Velikim termickim opterecenjima

LeziSta/veze

Da bi smanijili troSkove i ustedeli na tezini, moze biti neo-

phodno da se minimizuje debljina zidova. Dve termicko-
frikciono izbuSene rupe okrenute suprotno jedna od dru-
ge povecavaju povrsinu nosenja i omogucuju osnovu za
bilo koji tip lezista ili veze.

Upravljacki sistem zahteva

visok nivo preciznosti

Samourezujuci zavrtnjevi

Upotreba samourezuju¢ih zavrtnjeva eliminiSe potrebu
l I druge faze radioniCke obrade . urezivanje navoja, bez
potrebe eliminacije prethodne termofrikcione obrade.

§ Stednja vremena i troskova

u serijskoj proizvodnji

ProsSirenja cevi

Mala promena primene tehnike termo frikcionog busenja
za prosirenje krajeva cevi se uglavhom primenjuje za

spajanja cevi kruznog preseka.
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Dokazana tehnika

Termicko frikciono buSenje je tehni-
ka koja je dokazana u praksi u svetu
kroz mnoge decenije. PoStovana je u
Citavoj metalnoj industriji zbog ustede
vremena i novca... i $to je takode
vazno jer ne morate da obradujete
ivice za postizanje kvaliteta.

THERMODRILL TERMICKO FRIKCIONE
BURGIJE SU NA RASPOLAGANJU ZA
SVE STANDARDNE DIMENZIJE NAVOJA:
M3 do M20 (metrik), UNC

1/8“ do % (BSP/NPT)

Ostali precnici kao metricki fini,
UNF i drugo, po zahtevu.

Prednosti ukratko!
v Mali troskovi nabavke

v Idealno za automatizaciju

v Povecanje produktivnosti — nema potrebe
za prethodne i naredne radne operacije
v Okvirno govoreci, nema dodatnih investicija u mehanizaciju
v Visoka pouzdanost zahvaljuju¢i dugom veku alata
v Jednostavna obuka
v Minimalni troSkovi odlaganja otpada

v USteda energije i zastita okoline

Trazite... nas$ servisni tim ¢e vam
odgovoriti na svako pitanje koje mozete
imati u vezi termo frikcionog busenja:
+49 (0) 60 71/302 329 ili
Info@ontool.eu

Dodatne informacije na
raspolaganju na www.ontool.eu

Ova broSura vam je uru€ena od strane:

Masin-elektro d.o.o.
Suvoborska bb.

Sabac, Srbija

Tel. +381 15 716 0000
www.masinelektro.om

Ontool inzenjering...

Kao specijalisti za tehnike spajanja upotrebom termalno frikcionog busenja, nudimo
pravo reSenje za svaku primenu. Pored Sirokog opsega standardnih dimenzija za
navoje, takode nudimo posebna reSenja kao i specijalnu geometriju. Ontool nastoji
da pruzi visok nivo konsultantske ekspertize i bliskost sa korisnikom — od malih
proizvodaca pa do masovne proizvodnje. Sebe smatramo za partnera i zajedno
sa vama, mi osmisljavamo koncepte koji obezbeduju ekonomiéno koriséenje ovih
alata.
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ONTOOL

Max-Planck-Str. 2

D-64859 Eppertshausen/Germany
Tel. +49 (0) 60 71/30 23 29
Fax +49 (0) 60 71/30 23 34
E-Mail: info@ontool.eu
www.ontool.eu



