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1. SEZNAM POUZITYCH SYMBOLB A ZKRATEK

RUT ruénf dkosovad trubek
D vnéjs{ primér jmenovity
t tloudtka stény
Git mez kluzu
6;t mez pevnosti
. O/; nejniZsdi taZnost napriéd
Gak celkovd hmotnost
I 200 I profil
P sila pisobici na kuZelovy trm
te celkovy &as
tg strojni &as
ty vedlejsi Zas
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Schema hydraulického obvodu kalibrovaciho p¥ipravku




3. Gvop

Uspokojovdni rostoucich potFeb nérodniho hospodéFstvi
i obyvatelstva a zvySovédni efektivnosti v 8.p&tiletce bude
rozhodujicim zplsobem urdovédno rozvojem primyslové vyroby.

Rozvo]j strojirenstvi jako nositele v8deckotechnického
rozvoje ve viech odvétvich nédrodniho hospoddé¥stvi a hlavaniho
exportnfho odvétvi se musi zem&¥it na vytvoieni nezbytnych
podminek pro podstatné zvySeni technické drovnd vyroby
na zdkladd realizace nejnovéjsich vysledkd védeckotechnické-
ho rozvoje, urychleného zavéddénim novych vyrobnich techno-
logif a vyrobkl a na snifeni ndkladd vyroby. ZvySeni stro-
jirenské vyroby by se m&lo dosédhnout predevdim rekonstrukci
a modernizaci{ & lepdim vyuZivédnim stédvajici vyrobni
zékladny. /1/




TEORETICKL GAST

4. SOUCASNY STAV A POZADAVKY NARODNTHO PODNIKU MONTAS
HRADEC KRALOVE

Ndrodni{ podnik Montas Hradec Krélové se zabjvd montéze-
mi ga¥izeni, rozvodniho potrubi pro chemicky, potravindFsky
primysl a dal3{f odvétvi Zeskoslovenského primyslu.

Jednim z problémi, s kterym se potykd, je nesprdvnd
ovalita koncl trubek. Ovalita koncd trubek u vZech druhi
potrubi od priméru 22 - 630 mm zplisobuje tEZkosti pFi sesta-
vovédn{ trubek pF¥ed svaifovdnim a to pak pFedevdim u vEtiich
primérd. U mensich primérd nedochdz{ k tak velkym obti¥im.

Problémy nastdvajici p¥i manipulaci s trubkemi velkjch
primérd spodivaji v tom, Ze neni{ moZné pouZivat stroje na id-
pravu svarovych ploch. Nap¥iklad: vyrobek firmy Wisch z NSR,
Seskoslovensky vyrobek RUT nebo svafovaciho automatu Zvédské
vyroby ESAP. Ddle neni moZné p¥i t¥iskovém obrébdnf, kdy se
ne konei trubky pohybuje rameno s noZem, dosdhnout stejného
ikosu po celém obvod& trubky. V ddsledku toho dochdzi kevzni-
ku privarid, Spatné kvalitd svard a net&snostem. Proto je nutno
konce trubek kalibrovat ve vzdédlenostech 40 - 60 mm od Sela
trubky.

Deformace jsou vS8ak zna&né a n&kdy dosahuji aZ deseti-
nésobku vdchylek ovality povolenyech CSK. Vyrobni deformace
se vyrazn® zvétsSuj{ nevyrobnimi operacemi, tedy prepravou,
manipulaci a skladovdnim.




4.1 Materifl a dodavatel

Trubky pro nérodni podnik Montas Hradec Krdlové doddvs
celd Fada vyrobed Jako napFiklad: VIKG Ostrava, NHKG - Ostra-
va, SONP ~ Kladno. Mezi nimi Je zastoupena Firok4 paleta
drubd i rozmérd. Doddvané trubky v délce 8 - 12 m g1 pra-
covaici nérodniho podniku Montas Pro jednotlivé ddely sami
upravuji. Hydraulické kalibrovaci za¥izen{ mé bjt FeSeno
pro trubky ocelové svaFované se groubovicovym svarem.

. 4.2 Trubky ocelové svafované se Sroubovicovym svarem

Trubky ocelové svarované se Sroubovicovym svarem se
vyrdbéj{ svinut{m Pésu plechu do spirdly a ndelednym auto-
matickym sva¥enim.

P¥i svaFovdni dochdzi v mists svaru k tepelnému ovlivng-
ni materidlu a t{im i k v¥robnim nepiesnostem. Jedns se pFre-
devdim o teplotni dilatace, které vyvoldvaji rozmdrové zmény.
Kalibrace se mus{ provddst ze dvou zédkladnich hledisek:

- 2 ekonomického hlediska se Jednd o efektivmost vyroby,
to Je ztrdta privarem, véts{ spotFeba energie a materidlu
- % hlediska bezpednosti provozu a Zivotnosti svaru

Proto vSechny montdZni Jjednotky, které se po svaren{

. kontroluji rentgenovou metodou Je nutno p¥ed zapoSetim monts-
Ze kalibrovat, Jednotlivé Uchylky,pFfesahy a nedokonalosti
ovality se pak na rentgenovém snigku svaru jevi Jako poruchy
a znemofnuj{ urdit kvalitu svaru.

Materidl

Trubky se vyrdbéj{ z oceli se zaruéenoun svaritelnosty,
uvedenych v tabulce I.

Trubky z jinych ocelf se vyréb&ji po pFedchozi dohodd
& vyrobcen.




TABULKA I. Oceli pro vyrobu trubek

f¥{da trubek Znadka oceli
1 Znadka oceli se nepFedepisuje
g 11373, 11375, 11381, 11425, 11431, 11481
3 11375, 11381, 11431, 11481

® PABULKA II. Rozmdry trubek a teoretickd hmotnost jednoho metru
Vnéjss Tloustka stény t [an)
primér X X)
jmenovity 5 6 7 8 9 10 11 12
D [am]
324 40,1 | 48,0 | 55,0 | 63,5
377 46,8 | 56,0 | 65,1 | 74,2
426 52,9 | 63,3 | 73,7 | 84,0
® 530 65,9 | 79,0 | 92,1 | 105,0f117,8%
630 94,1 |109,6 | 125,1]140,4 }155,&
720 125,4 | 143,1]160,8 | 178,4
820 163,3}183,4 | 203,5(223,7 |243,7
920 , 183, % 206,1 | 228,7}251,3 |273,9
1020 203,§t4é8 7 | 253,8]278,9|304,0
1220 304,2|334,3|364,3
1420 389,5 424,7

X trubky se vyrébdji po dohodd
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Teoretické hmotnosti trubek Jsou vypodteny ze jmeno-
vitych rozmérd a mérné hmotnosti oceli 8 kg/de.

Mezni dchylky vnéjsiho priméru trubek t¥{dy 1 jsou
+ 1,5 %.

TABULKA III. Mezni dchylky vndjsiho primdru koncd trubek
i téla trubek t¥fd 2 a 3

Vnéj&{ Mezni dchylk
primér ° hylky
trubk koncd trubek téla tﬁg&rk
D Dm@f do vzédlenosti 150mm
324
377 + 2 t 3,5
426
530 + 4
+ 2,5 -
630 + 4,5
720 + 5,5
+ 3,00
" 820 + 6
920 7
t 4
1020 + 8
1220
1420 po dohodé po dohodé
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TABULKA IV. Meszni tchylky tloudfky stdny trubky

P¥{da trubek Mezni dchylky stoudiky stény t [%]
1 + 10
2
+ 5
3 k4
. V oblasti svaru neplati omezeni tloudfky plusovou mezn{ dchylkou.
Mezn{ tchylky ovality jsou v rozsahu meznich dchylek vné&j-

8{ho priméru trubek.
PABULKA V, Ocel 11375 8sK 411375

Vyrobek tlusté plechy

Provedeni vdlcovéno za tepla

Povrch . okujeny

Rogmérovéd norma GsN 425308

%%33?}2? dodaci 8sN 420208

® Tlou¥tka t [mm] 3+10
Nejnifs{ mez kluzu
t MPa 235
Pevnost v tahu
t MPa 363 = 441

Svaritelnost podle

CSN 051310 zarudena

NejniZ8{ taZnost J; nap#{& 22
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5. MOZNOSTI RESENT

Pro roz8ifovdni a itpravu ovality koncd trubek se poufi-
véd Fada principd. Jednim z principd FeSeni je explozivni
tvédFendi.

5.1 Explozivni tvédFfeni

Explozivniho tvéd¥en{ se pouZivd ve vodnim prost¥edi,
v pisku pop¥. 1 v hlind. Préce v gédsypu pisku &i hliny jsou
vétéinou kompromisem v pFipadech, kdy nelze pouZit vodniho
prost¥ed{ nap¥. neni-1li vodotdsny nédstroj. /3/

5.2 Tvé¥eni ve vodnim prostreddi

Nejdastéji se u nds pouZivd vodniho vaku, ktery byvéd
zhotoven 2z polyetylénové folie.

Hlavni zébranou pouZiti vodnich nddrZ{ je jejich pori-
gzovaci cena a stdle jedt& problematickd jejich Zivotnost.

NdloZ tvoF{ prefabrikované balidky trhaviny Semtinit 46
0 celkové hmotnosti Gesk = 350 g. Iniciace je provedena je-
dinou rozbuskou s elektrickym palnikem. /3/

Konstrukce néstroje na kalibrovéni trubek:

- nédstroj je podélné déleny, spojeni je provedeno kliny.

K zamezeni uvolndni klind vlivem rdzu p¥i vybuchu byly spoje
doplnény Sroubovanymi sponami. Cel¥ néstroj byl svisle ulo-
fen na roft ze svarfenych profild I a zajistén kotevnimi Fe-
t&ézy proti pfeyrhnuti. PFenosovym prostiedim je voda, nalité
do polyetylénového pytle, vlioZeného do tvéd¥ené trubky.
Héstroj pro kalibraci, zv148t& tlustych trubek, vyZaduje
robustndjsi konstrukci. TvédFeny plech vykondvd totiZ pom&rné
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malou dréhu, popi’*:’.padé misty se pPimo dotyké néstroje Jif
pa podétku vybuchu. To gnamend, Ze vybuch pisobi na néstrod
mnohem deldi dobu & to Jik poééteénin vysokym tlakem.

\ nélo¥
i lf///r— |

._—.-.—I.—_—._-
\ _ _ bleskovice
N—— —_
\._-—— — w——
N .
| — [ —
N
N _——Kk
A\l —— - - voda
1=—lil—=
\.——f—-—— — ———
] - — o
10_ _ll——N\Fr kalibrované
| — —_— - trubka
W e e
 ——— —— o—
N —— et
: \[—-—— —_——
Zy B 1 200

Obrézek 1  Schema nédstroje na xalibrovéni trubek explozivnim
tvéFeninm
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5.3 Roz8iFfovdni trub vdlecovénim

Dal¥im vyrobnim pochodem, ktery zvétSuje sortiment
trubek, je rozdiFovén{ trubek vdlcovénim za tepla na rozsi-
Ffovacich stoliefeh.

Oh#4t4 trubke se védlcuje na ku¥elovém trnu mezi dvéma
kufelovymi vélci. ZvEtSeni priméru Je zhruba Umérné zesla-
beni tloudtky stény, takie se celkovd délka stény pF{1is
neméni, Vétdinou rozidi¥ovaci stroj byvd umistén p¥imo za tra-
t{, nap¥. traf s automatikem.

V kaZdém pFipad¥ se musi trubka oh¥4t na teplotu
900 - 1100°G, cof je nevihodné vzhledem na ztrétu opalem a
zhorfeny povrch trubek. /4/

vélec

kuZelovy trn

vélec

Obrdzek 2 Schema rozdirfovédni trudb vdlecovdnim
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5.4 RozSifovédni trubky kufelovym trnem

P¥i roz#ifovédni trubek kuZelovym trnem dochdzi ke zvét-
Sen{ priméru trubky tahovim obvodovym napdtim a tlakovym
papdtim merididlnim vyvolaném silou P pilsobic{ na trm.
Sila P byvd nejdastéji vyvozena hydraulickym nebo pneumatickym
systémenm,

KuZelovy trn je pFipojen na pistnici, kterd Jje spojena
s pistem v hydraulickém vélci. Nejlastéji se jednd o pFimo-
dary hydraulicky motor, kdy nastavenim rozvadéde tlakové ka-
paliny se p¥ivdd{ pracovni tlak pFed a nebo za pist. P{m se
doefli zasouvéni, tedy rozdi¥ovédni trubky nebo vysouvdni trnu
do vychozi polohy. ‘

Plocha p¥{éného priresu trubky se zvétsSi stejnym pomérem
jako jeji primér. Naproti tomu se smenSuje délka trubky. /5/

o1t

kufelovy trm

kalibrovand trubka

Obrégek 3 Rog3iPovédni trubky kuZelovym trnem
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5.5 Vyrovndvén{ malych deformaci u trubek malych primérd

Princip &innosti:

- na trubku se nasad{ vedeni, které tvo¥{i pevny kruh. Po ve-
den{ se pohybuje jezdec, ktery je uveden do pohybu udery kla-
diva a zarovndvéd malé deformace primdru trubky. Toto zarizeni
je uEivéno v provozech ndrodniho podniku Montas Hradec
Krdlové.

Nevjhodou tohoto FeSeni je malé iSinnost a velkd fyzickd
némaha obsluhy. Dald{ zépornou strénkou je mald Zivosnost,
nebot dochézi k deformaci vedeni pohyblivého jezdce.

Jezdec
na pevném
vedeni

pevné vedeni
upevnéné na trubce

trubka

Obrédzek 4 Vyrovndvéni maljch deformaci{ u trubek malych
primérd
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6. TvAiEcf STROJE A PRIPRAVKY

%a poslednich t¥icet let prodélalo tvéreni ve avétéd
bou¥liv§ vyvoj, cof se odrazilo i na rozvoji vyroby tvére-
cich stroji. Ruku v ruce s vyvojem konstruke{ tvéd¥ecich
strojd ve svétd Sel 1 vy¥vo] u nds.

6.1 PoZadavky kladené na tvéFec{ stroje a pFipravky

Hlavni poZfadavky kladené na tvd¥eci stroje jsou piede-
v&{m vysokd vykonnost a dokonald jakost préce. Ostatni po-
Yadavky, af jif jde o provozni spolehlivost, trvanlivost,
snadnou ovladatelnost, USinnost atd., s uvedenymi dvéma
po¥adavky viceménd souvisi.

Vykonnost.

Je ovlivnovéna technickou trovni vyrobniho za¥{zeni,
tedy zejména vlestnim tvédFecim strojem. ZvySovéni vykonnosti
je v podstaté zdvislé na zkracovéni vyrobnich dasi.

tec = ts + tv [s] /1/

Zvyieni vykonnosti vyZaduje tedy sniZeni celkového Easu
tc, a to bud zkracovédnim strojniho Zasu ts, nebo vedlejsich
Sasld tv, pop¥. obou sloZek soudasnd.

P¥i zvySovéni vykonu tvéFecfho stroje je iFeba brdt v d-
vahu, fe velikosat paxinélni tvd¥ec{ sily je omezena tuhosti
tvédFfeciho stroje. J&inkem odporové sily se totif deformuji
Zdsti tvd¥eciho za¥izeni. Pro deanou velikoat rozmérovych to-
leranci, a tim i pro nejvét3{ pFipustnou velikost deformaci,
bude velikost tvd¥eci sily, zpieobujici{ tyto deformace, tim
v&ts{, &{m v3tS3{ bude tuhost tvdF¥ecich zaFizeni.



Jakost préce.

Z4visi na celkové koncepci tvdreciho stroje:

- jeho tuhosti

- dynamickych vlastnostech

pouzitém materidlu

- zpracovéni a montdZi

na pFizpisobilosti zmén&nym pracovnim podminkém

Pfesnost tvaru je dédna tchylkami skutedného tvaru od i-

dedlnfho daného nap¥. tvarem kalibrovacfho néstroje.

Na pFesnost tvéd¥eciho stroje maji vliv zejména tyto Sinitele:

geometrickéd presnost tdch E4sti tvdFeciho stroje, na nich¥
zévis{ pFesnost tvaru relativni dréhy vystupnich &lend a
pPresnoat ustaveni

di1&{ tuhost &4st{ tvdFeciho stroje & relativni tuhost
vystupnich &lend

vile ve veden{ vistupnich &lend zplisobuje zmény relativni
polohy nédstroje

presnost rozmérd a tvaru nédstroje
pFesnost ustaveni ndstroje v pracovnim prostoru
tuhost ndstroje a vile ve vedeni néstroje

opotfebeni ndstroje ménici jeho tvar

Zékladnimi &initeli, kte¥i rozhoduji o pFesmosti préce

tvd¥eciho stroje jsou: - geometrickd pFesnost

- tuhost

Geometrickou pFesnosti se rogumi pFesnost tvéd¥eciho

stroje v nezatiZfeném stavu a je pouze prvnim pFedpokladem
k dosaZfeni urdité p¥esnosti. /6/
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6.2 Z4sady pro konstrukeci tvdiecich zaFigzeni

Zékladnim pFedpokladem p#i konstrukeci tvédFeciho zarizeni,
pF¥ipravku je dokonald znalost technologie p¥{sludného tvédreci-
ho pochodu.

Podle charakteru tvé¥eciho pochodu urduje komstruktér:
- velikost tvdfecich sil plisobicich na zarizen{

- dréhu nédstroje pot¥ebnou k docileni poZadované plastické
deformace

- spot¥ebu energie

- drvh pohonu a dals&{ parametry potF¥ebné pro konstrukci
ndetroje &i pFipravku

Konstrukce musi zajistit co nejvéts{ idinnost pFfenosu
energie a soudasné doci{lit, pokud jJe to moZné, co nejklidndjs{i-
ho chodu stroje.

K docileni optimdlniho vykonu je t¥eba p¥i konstrukei
soulasné dbdt na vysokou provozni spolehlivost a trvanlivost.
Poruchédm 1lze pFedejit: - sprdvaym dimenzovénim souddst{

- pojisténim proti pretiZeni

Ddle musi byt zajisténa snadnd a jednoduchd obsluha |
pPipravku, ndstroje, kterd je zdkladnim p¥edpokladem bezped-
nosti provogu. /6/

- 20 =~




EXPERIMENTAINT &LsT
7. IDEOVY NAVRH KALIBROVACTHO PRIPRAVEKU

U kovd je podminkou pF¥echodu z prufného (elastického)
stavu do stavu tvdrného (plastického), aby velikost nap&ti
doséhla meze kluzu Ok. Mez kluzu Jje 24visléd na druhu a
stavu materidlu a tedy i na jeho teploté a pFedchozi de-
formaci.

7.1 Popis a postup préce s kalibrovacim pFipravkem

Kalibrovaci p¥{pravek by se mél pouZivat k docileni
kruhovitosti pFed svaFovédnim.

Prubka, kterd se mé kalibrovat se uloZi na pracovni
stdl tak, aby jeji podélnd osa souhlasila s osou pojezdo-
vich dréfek stojanu. Trubke se zajist{ zardZkemi. K obéma
koncim trubek se pFisunou stojany se savéfenymi hydrau-
lickymi vélci a kalibrovacimi Selistmi. Stojany jsou vyskové
nastavitelné tak, aby bylo moZno vodorovmou osu &elisti a
kalibrované trubky ztotoZmit.

Po sejmut{ ochranného obalu rychlospojky se napoji
hadice od hydraulického védlce do pF¥isludnych protikusi
rychlospojek na voziku tlakovaci soupravy.

Kalibrovaci Selisti se vsunou do trubky a po spudtdni
tlakovaciho agregétu miZe zapodit vlastn{ kalibrovéni. Oba
konce trubek se mus{ kalibrovat jednotlivé nikoliv soudasné.

Pisobeni{m hydraulického tlaku rozevird mechanismus pFi-
pravku kalibrovaci Selisti, které by mély doddvat konci
trubky poZadovany rozmér a kruhovy tvar.

Po provedeni kalibrace obou koncl se vysunou kalibro-
vaci p¥ipravky z trubky a trubka se dopravi na misto daldi-
ho zpracovéni.
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7.2 SloZfeni kalibrovaciho za¥{zen{

Sestavené schema pFedstavuje souhrn p¥ipravkd pro hy-
draulické kalibrovéni trubek. /Obr.5/

Kalibrovéni se provddi pro docflem{ kruhovitosti koncl
trubek, pFed jejich sva¥ovdnim.

Obrdzek 5 SloZfeni kalibrovaciho zarizen{
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Popis obrdzku 5

1 -

o N 0N w P w N
|

SloZeni kalibrovaeciho ga¥izeni

hydraulickd tlakovaci souprava
vysokotlaké hadice

hydraulicky kalibrovaci vdlec s ka-
1librovacimi Eelistmi

gstojan pro kalibrovaci pripravek

gdvée pro uchyceni kalibrovaciho
pripravku

kalibrovaci &elisti
pracovni stil pro dpravu itrub
kalibrovand trubka

7.3 Hlediska ovlivaujic{ volbu hydromotoru & Fizeni tla-
kové energie

Hledisek ovlivaujicich volbu hydromotoru a Fizeni tla-
kové enexrgie je nékolik:

poZadavek velikosti vykonu

pofadavek jednoduché obsluhy

poZfadavek jakosti préce

spolehlivost pohonu

trvanlivost pohonu

poZadavek bezpelnosti préce

poZadavek malé hmotnosti

cena a fyzikdlni parametry oleje a emulze
univerzéln{ nebo jednoidelové uplatnéni stroje

investi&ni nédklady



7.4 Rizen{ tlakové energie

Efzeni tlakové energie je moZno provdddt dvima zdkladn{i-
mi‘zpﬁaoby: - p¥imym Fizenim zdroje tlakové energie
= pouZitim neFizeného zdroje tlakove energie a
na jeho vystupu zaFadit vhodny reguldtor, ktery
provédd{ Fizen{ ma¥enim d4sti energie zdroje a
JeJji p¥emdnou v teplo
Hydromotoru s prom&nnym geometrickym objemem se uZivd méns
dasto.

KaZ?dy hydraulicky mechanismus Je sloZen z t&chto hlavn{fch
Sésti: - zdroj tlakové energie
- spot¥ebide tlakové energie - to je hydromotor
- reguldtoru tlakové energie

7.5 Hydraulicky obvod

SloZeni hydraulického obvodm kalibrovaciho pF{pravku.
/p¥{iloha 3/

Znedky na schematu: HM - hydromotor
VS - 8krtici ventil
R - elektromagneticky ovlédany

rogvadéd
T™ - tlakomér
F - filtr

VRR- ventil rudn{ regulace
VT - pojistny tlakovy ventil
M - motor

HG - derpadlo

N - nédrZ

VJ - ventil jednosmérny
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7.6 Princip &innosti hydraulického odbvodu
PouZiti.

Hydraulicky obvod (tlakovaci souprava) je zdrojem tla-
kového oleje pro pohon dvoj¥inného hydraulického vélce.
Pohyb pistu je v obou smérech zajit&n tlakovou energif.
Tlakovaci souprava je uriena k ovléddn{ hydraulického p¥i-
pravku na kalibrovédni trubek pied svafovénim.

Podle /p¥#{loha 3/ vidime, Ze mezi zdroj energie a hy-
draulicky dvoj&inny pracovanf vdlec jsou do obvodu zafazeny
Fl{dfcf prvky, jimif miZeme ¥{dit: - rychlost pohybu pistu
v pracovaim vélei

- droven pracovafho tlaku
a tim i velikost s{ly nebo momentu sily na vystupu mechanismu
- gmysl pohybu motoru a
polohu vystupniho &lenu mechanismu

Svisly p¥irubovy elektromotor pohéni vysokotlaké zubové
derpadlo, které nasévd olej s t&sn& uzaviené nddrie. Vyrovné-
vén{ mnoZstv{ vzduchu p¥i zménéch hladiny oleje se déje
dirkou v trubidce mérky. Pracovai médium prochézi pres plno-
pritokovy Eistid oleje.

Je-11 ventil rudni regulace otevien, pracuje &erpadlo
bez zatifeni s tak zvanym"volnym okruhem" a pracovai kapali-
nea se vraci zpét pres filtr do nddrie.

Uzavirdnim ventilu rudni regulace dochdz{ ke zvySovéni
tlaku pracovni kapaliny a olej proudi pfes manometr do rozdé-
lovade.

Na manometru kontrolujeme nérust pracovafho tlaku.
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Rozvadéd& je dvoupolohovy a Je ovlddén elektromagnetic-
kym ventilem. MiZe v83ak byt i mechanicky, ovlddany rudné
pomoci pFeataveni pdky do polohy 1 nebo 2.

Rozvadé& slouZi: - ke zmén& sméru pohydbu kapaliny
-~ keZméné sméru pistu

Je-1i rozvadé& nastaven do polohy 1, proudi tlakovy
olej do hydromotoru pFfes Skrtici ventil pFed pist. Dochdzi
k vysouvdni pistni tyfe, na které je pevn& uchycen seriznuty
Sestiboky jehlan. Zéroven & vysouvéni pistn{ tye se kali-
brovaci{ delisti stahuji do vychozi polohy. Stahovéni Selistd{
napomdhaji i dvé pruZiny.

Je-11i rozvad&& nastaven do polohy 2, jednd se o pracovni
gdvih, Pist s pietni tydi je vtahovédn a tim dochdzi k rozta-
hovdni kalibrovacich &elisti a vlastni kalibraci trubky.

Ole) p¥ed pistem je vytladovdn p¥es jednosmérny ventil a
vraci se zp&t pFes plnopritodny filtr do nédrZe.

Cely hydraulicky obvod je chrénén proti pFetiZeni po-
jistnym tlakovym ventilem, ktery je nastaven na hodnotu
10 MPa. JestliZe vstupni tlak do pojistného tlakového venti-
lu pFekond zdt8% pruZiny, prochdzi pracovni kapalina zpdt
do’ nddrfe.

ProtoZe p¥i dlouhodobé &innosti zaFizeni by mélo dojit
k zah¥4ti pracovni kapaliny a tim i ke zvySeni tlaku oleje
v nddrZi, je nddrf chrédnéna proti pFetiZeni také tlakovym
pojistnym ventilem.

Tlakovy pojistny ventil néddrZe je nastaven na hodnotu
0,1 MPa., M&l by chrdnit i v pripadé, Ze by za¥izeni bylo
vyuZito v riznych klimatickych podminkédch.
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Ventil rudni regulace by mél zvy&#it moZnost univerzdl-
nfho pouZiti, nebot umoZnuje plynulou regulaci pracovaniho
tlaku.

Pojistny tlakovy ventil: - jisti proti pretiZeni &erpadlo
- Jisti proti pFetiZfen{i hydraulicky
kalibrovaci vélec
- jisti proti pFetiZfeni néddrZ oleje

Skrtic{ ventil slouf{ k F{zeni rychlosti.pohybu pistu
a tim i ¥{zeni roztahovédni a stahovédn{ kalibrovacich &elisti.
JelikoZ je umist&n aZ za rozvadifem je Fizena pouze rychlost
stahovédni kalibrovacich &elisti.

éerpadlo.

Jako éerpadla Je pouZito zubového vysokotlakého Jerpadla
0 rozsahu O - 15 MPa, MiZe vSak byt poufito i Zerpadla
plunZrového s automatickou regulaci.

PlunZrové Serpadlo.

V¥hodou plunZfrového Jerpadla je automatickd regulace,
kterd tvo¥i vlastni ochranu proti pretiZeni.

Nevyhody: - vys8i porizovaci cena
- men8i spolehlivoat p¥i nedistot& pracovni
kapaliny
- p¥i pFeh¥dti se plunZry roztdhnou a
zadiraj{ se

P¥i volbé derpadla jsem vychdzel z hlediska vEtS{ pro-
vozni spolehlivosti a mandi poFizovaci ceny. Proto jsem
volil vysokotlaké zubové Serpadlo, u kterého je viak ne-
vyhodou provozni hludnost.
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7.7 Prednosti hydraulickych tvéd¥ecich zarizeni oproti

pneumatickym.

PFednosti hydraulickych tvéd¥ecich za¥izen{ je moZno

shrnout do téchto nékolika bodld: -

dosaZeni vysokych sil

velikost zdvihu pracovniho
pistu lze nastavit v libo-
volném misté celkového zdvihu
splnéni rozsahu rychlost{
moZnost plynulé regulace
rychlosti

moZnost snadného docileni
konsta ntnfho tlaku a rychlosti
moZnost plynulé regulace tlaku
snadné a rychléd reverzace
pohybu pracovaniho pistu
moZnost zavedeni mechanizace

a automatizace

Nedostatky hydraulickych tvdFecich za¥{zeni je moZno shrmout
do téchto t#{ bodd: - hors{f dlinnost
- 8loZitost konstrukece pohonu
' - vy88{ po¥izovaci néklady

U modernich konstrukei se ve v&t&in& pripadd poda¥ilo
eliminovat nedostatky, a proto se v poslednich letech
pFesouval pomér sil ve prospéch hydraulickych za¥{zeni.

- 28 -




8. ZHODNOCERT

S podobnymi problémy jako nédrodni podnik MONTAS
Hradec Krdlové se potykaji i jiné podniky a zévody. Je
to nap¥.: SIGMA Praha, PLYNOSTAV Pardubice, CHEMONT
Brno.

¥ soudasné dob& neni{ v Ceskoslovensku sériové vy-
rébdno Z4dné kalibrovaci za¥{zeni ani kalibrovaci p¥i-
pravek pro odstrandni nesprdvné ovality konecd trubek,
které by bylo moZno pouZit v podminkdch externich monté-
zi,

Obdobné za¥izeni lze zakoupit pouze na zahranidnich
trzich a to zejména na trzich kapitalistickych zemi. To
pFedstavuje vynaloZeni nemalyjch devizovych prost¥edki.
Kalibrovaci p¥ipravek /p¥{loha 1 - KPT - 260 - 01/ je
sestaven ze souddstek, které jsou bE¥n& dostupné na do-
mécim trhu. Také obsluha kalibrovaciho p¥{pravku v podmin-
kéch externich montéZ{ by nem&la byt ndrodnd. Oba tyto fa-
ktory by mély p¥inést uUsporu devizovych prostFedkd.

V soufasné dobé je stanovena pro maiipulaci s trubkami
rizgnych tloustdk a primérd pred svaFovdnim doba vedlejsich
asd v normohodindch. Tato doba zehrnuje ztotoZnéni os
svaFfovanych df1ld trubek a odatran¥ni nejv&tsich deformaci
- nah¥4tim plamenem a vyklepdvénim pomoci kladiva.

Jak ukazuje tabulka VI. /str.30/ se gzvétdSujicim se
primérem a tloustkou stény se Zas na vedlejs{ operace zvy-
Suje.

Kalibrace trubek velkych primé&rd pomoci kalibrovaciho
piipravku by méla snifit vedlej¥{ Easy na 0,20 Nhod.
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TABULKA VI. CGas vedlejdich operaci pred svarovénim
Primér Tlousfka las
trubky stény trubky Ehoa

[m] [=]
22 2,5 0,21
28 2,5 0,24
32 2,5 0,25
38 2,5 0,27
44 2,5 0,29
57 25 0,33
76 4 0,39
89 0,46
108 5 0,58
133 5 0,59
159 5 1,08
219 4 1,10
273 5 1,20
324 5 1,33
370 5 1,43
426 5 1,58
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Kalibrovaci p¥ipravek by mél pomoci odstranit namg-
havou fyzickou prédci. 2 hlediska bezpednosti a hygieny
préce by mEl vytvoFit lep8{ pracovni podminky pracovnikim
pracujicim v montdzi.

Névratnost vynaloZenych prostiedkd na vyrobu kalibro-
vaciho p#ipravku Je nutno stanovit s ohledem na zakdzkovou
&innost ndrodniho podniku Montas Hradec Kréflové. To je déno
druhem a typem montéZn{ho celku. Po kongultaci se zdstupei
ndrodnfho podniku Montas Hradec Krélové, byla stanovena
odbornym odhadem névratnost vynaloZenyeh finandn{ich pro-
stfedkd ne vyrobu kalibrovaciho p¥{pravku na dobu 1 roku.
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9, ZAVER

Gkolem této préce bylo vytvo¥it ideovy ndvrh hydra-
ulického kalibrovaciho za¥izeni pro docileni sprévné ova-
1ity koncd trubek v podminkéch externich montdZfi.

P¥i FeSeni tohoto dkolu jsem se snafil Fidit hledisky
minimélnf{ch finendnich nédkladd, jednoduchosti obsluhy ka-
librovaciho zaFizen{ a snf{Zfeni fyzické ndmehy pracovniki.

Hydraulické kalibrovaci za¥izeni by se mélo pouzit
p¥?i kalibraci koncl trubek o primérech 601 - 617 mm.
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Obr. 6 Scheme hydreulického obvodu kalibrovac{ho p¥ipravku




