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1. OvOoD

} -

Strojirenstvi a elektrotechnicky primysl byly v miau-
lych letech nejryciileji se rozvijejicimi odveétvimi. Cel=-
kové splnily a prekro€ily udkoly 7. pétiletky v ekonomic-
kych ukezatelich, zejména ve sniZovéani materidlovych a
celkovych ndkledli, v rdstu upravenych vlastnich vykondg,

v zisku i rentebilité& vyrobnich fondu.

V celkové urovni hospodareni & vykonnosti strojiren-

’ skych podnika v3ek zlstaly zneéné rozdily. U cele redy

z nich se projevily nedostatky v zsjistovéni sortimentu

& plynulosti dodavek stroju a zarizeni, komponenti &

v dodrZovéni hospodérskych smluv. Na drunhé strané byle

nepf. velmi dobre zvladnuta vysoce néaro&na vyroba pro

potreby Jjaderné energetiky.

DoSlo k rozvoJji strojirenské vyrobni techniky a Ca-
stelné postoupila i elektronizace. Byle zavedene vyroba
robotu & roz3irene produkce sutometizovenych tvaiecich
strojli a linek. Podil obré&bé&cich strojd s elektronickymi
Pidicimi systémy dosanl vice nez jedné tretiny, presto
v8ek vzhledem k potiebdm ziustava nizky. Vysledky 7. pé&ti-
letky dokézaly, Ze v celém strojirenskometelurgickém kom-
plexu Jje nezuytné pronloubit proces intenzifikace. K tomu

‘ je nutno predev3im U€inn&ji vyuzivat v3ech existujicich
zdroJa, ale téZ postoupit v zusadnim fe3eni modernizace
vyrobné& technické zdkledny, spjaté s rychlejsim uplat-
nénim poznatkd védeckotechnického rozvoje, cestou roz-
sulilého roz3ireni elektronizeace, asutometizace & robo.izsace,
rozvoje vyroby Jjednoulelovyca strojh a zerizeni i novych
technologii na zdékledé progremu intenzifikace vyroty a
odbytu.




V urychlovani védeckotechnického pokroku a v moder-
nizaci vyrobni zékladny v 8., pétiletce musi senrsat rozg-
hodujici dlohu strojirenstvi. Jeho vyrobas mé v této
pétiletce vzrist zhrube o dtvrtinu a vyroba elektro-
technického primyslu se mé zvy3it témér o dve tretiny.
Pred strojirenskym pricyslem stoji zavainy ukol zebezpedit
pri plném zapojeni do mezinarodnich socialistickych iute=
graci vyrobu ucelenych systémd a komplexa strojd a za-
fizehi,pfistrojﬁ nejvy38i technickoekonomické urcvné,
zajistujicicn zésedni zmeny v technologii & orgenizaci

‘ vyroby. Jen tek je mozné dosdhnout podstatného rustu spo-
leCenské produktivity price a efektivnosti v Jednotlivych
odvétvich nédrodniho hospodérstvi, umoznit uplatnéni
kvalitativné novych druhl materislu a prosadit vysoké
tempo elektronizsace.

Strojirenstvi spolu s elektrotechnikou tvori pater
neSeho primyslu. Pracuje v ném velky podet vysoce kvali-
fikovenych délnikd, techniku, konstruktéru i delsich oc-
bornikl, kterl predstavujl vyznemny tvirdi potencial. Po-
cnopitelnd je tireba i zde vytvaret odpovidajict podminky
zejména pro modernizaci zakldnich strojnich & technolo-

gickych fondG.
Pozadavkim, které kledeme ns strojirenstvi, je treba
‘ podridit i hutni vyrobu, Jeji strukturu g sortiment, Jjeji
modernizaci & rekonstrukei.




2. SEZNAMENT S UKOLEM A VYMEZENT JEHO POSTAVENT Z HLEDISKA
POTREB ZAVODU

Ukolem diplomové préce, kterd mi byla zeddnz n. Pe
Montes Hradec Kréloveé, Je vyre3it modernizeci Jiz reali-
zovaného zlep3ovaciho névrhu "Zerizeni pro déleni potru-~
bl # 20 - 600 mm". Cilem préce je zdokonalit zlepSoveci
navrh k zabezpedeni bezporuchového provozu zealrizeni
v montaZnich podminkach, dosdhnout Vysoké presnosti re-
zu u velkych primé&ré trubek & tim odstranit daldi nutne

‘ upravy sverovycn plocn. Navrh tohoto zapizeni byl zpraco-
vén v disledku modernizeace = zlepSeni produktivity préace
déleni potrubi ne konstrukce montdZnich zarizeni /pivo-
vary, cukrovery, chemické zerizeni,.../ provadéné n. p.
Montes Hradec Krdlové. Toto zarfzeni mé nahradit drive
pouziveny zpisob iezéni trubek pomoci kotoudovych pil,
rémovych, pil PR 20, PR 30, rudni d&leni pomoci pédleni
autogenim rezdkem. Nové zarizeni je zeloieno ns délend
trubek rozbrusSovanim. Toto zarizeni mé vyhodu v tom, e
Je schopno Fezat potrubi i pri nepriznivych podminksch
/zkrouceni, 3i3atost/.

Dosevedn{ rozbruSovelky umoznovely d&lit potrubi
do priméru 80 mm. Realizovany zlep3ovaci ndavrh v na, P-

. Montes umoZnuje pomoci postupneho rozbrulovani d&lit cely
rozsah potrubi montoveného v tomto podniku /g 20 - 600 mm/.
Jedna se o zefizeni vyrobené v podminkéch podniku, které
Je3té vyZeduje mnohé zlep3eni. Cilem zad&éni bylo vy-
re3it dosavedni vlastnosti e perametry stroje. Ne meximal-
nl peremetry a vlestnosti stroje md vliv i to, Ze n. Pe
Montas Hradec Krdlove nemd zcele vhodné zarizeni pro

montaZ rozbrudoveciho stroje.




2. 1. Zaji%t&nost pot¥eb v nérodnim hospoddrstvi v oblasti
externich mont&azi

- e - - - - - . . VI D > G G = - o - —

Ndroé&né ukoly, které pied strojirenstvi postevil XVII.
sjezd strany, Jjako pPed rozhodujici odvétvi a které se vy~
sokou mérou podili ne vyrazném zvy3ovéni dynamiky a efektv-
nost vyrobnich procesu, vyZzaduji i od podniku odpovédny
pfistup k plnéni dkoli na . téch skcich, které zsbezpedujil
cile stanovené statnim plénem. Koncepce obchodni politiky

‘ podniku v 8., p&tiletce plné koresponduje s ukoly schvalenych
nérodonhospodéd¥skych pléant. V néveznosti na tuto povinnost
podnik vytvari tekové podminky, aby byly zabezpeleny pri-v
oritni potreby nérodniho hospodéistvi vSech odbérateluy,
které Jsou u podniku uplatnovény pii projednévani
dodavatelsko-odbératelskyc.. vztehli v rédmci geséni éinaosti
a nosnych programd VHJ Chepos. Plnéni této podminky vyzadu-
Jje proto pristupovat ke skladbé zakdzkove néplné v Jjednotl-
livych letech z pozice znalosti a dal3iho poznavéani vyvoje

situace v reprodukci zéklednich vyrobnich fondd & potreb
jednotlivych odvétvi a obora narodniho hospodéPstvi, Jejichiz
¢innost tyto koneéné cile stanovené statnim planem plné
zabezpeduji.
V navaznosti na vyrobni programy trustu podnikd& VHJ

‘ Chepos @ nosny program podniku je obchodni &innost podniku
naddle zaméfovéne na montaZe investiénich celkl, kusovych
dodévek montéZe, inovaci & modernizaci vyrobnichn procesi
a generdlnich oprav pro tradidni odbératele trustu VHJ
Chepos v odvétvi ministerstev primyslu, zem&dé&lstvi a vyzivy,
hutnictvi a t&¥kého strojirenstvi, paliv a energetiky =
zv1a3t& pak pro podniky VHJ, které plni funkci VDF @ ostat-
nich udstrednich organu véetné podniku zahreniéniho obchodu.

/ 2/
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2.2. 2dkledni predpoklady pro zsjis¥ovéni externfch monta3{
podniku

Rozhodujicim prvkem pro zaji3¥ovéni externich mont&s{
Je vybavenost podniku po strénce materidlni ke zvléddnuti
technologie monté%i, jejich orgenizseci s pouZitim nejno-
v&jsich technickych poznetkd & v neposledni Fedd i kvali-
fikece odbornych pracovniki ve viech technickych & vyrob-
nich profesich.

JiZ v prib&hu 7. pdtiletky se zadsla projevovat ten-

. dence tstupu od velkotonéZni chemie ke kvelifikované malo-

tonaZni chemii v&etn& biochemie a ekologickym ekcim ve
v3ech odvé&tvich. Tento novy smér rozvoje spojeny soudasnd
s poZadavky na inoved&ni rist vykonnosti technologickyech
zafizeni, jakoZ i rozvoj novych technologif vede k tomu,
%e k nejnéron&j3imu ne pracnost i kvalifikaci budou stdle
vice patiit montdZe specidlnich potrubl a specidlnich vel-
korozmérovych zefizeni s vysokymi néroky na piesnost sesta-
veni, kvalitu montdZe, svérenf a &istotu provedeni., T&mto
poZedavkim se podifizuje i zem&ieni celé kvalifikedni struk-
tury podniku v&etnd vybavenosti.

V prib&hu montéZe se jevi jeko neproduktivni predevdim
déleni potrubi, a to potrubl o P nad 100 mm. Jako Jedna

. z moZnosti, jek tento problém Fe3it by byl dovoz strojnich

zafizen! ze zahrani&i. V n.p. Montes Hradec Krdlové k tomu
pfistupuji vlastnim vyvojem specidlnich zarizen! ve vlestnich
di{lnéch podniku. Jeden 2z p¥fkladd je zarfzen! na ddlent po-
trubl, na kterém se podflf i tato diplomové préce.

- 1] -




3. POPIS STROJE A NAVOD K OBSLUZE ZARfZENT PRO DELENT
TRUBEK # 20 - 600 mm

W A W G S S S A = o

Typ stroje :
: Montas, n.p. Hradec Krdlové

V¥robee
Pouzitd

Popis

------------‘-—--—-—------—------—---n

DT 1

Zarizeni se pouZivé pro ddleni trubek rozbru-
Sovénim & pdlenim. Zéroven je moZno na stroji
provéd&t \pravy sverovych ploch koncd trubek.
Ne zafizeni lze také ru&né nebo poloautomatic-
ky svaret.

Trubky z materidlu t¥. 17 P 20 - 600 mm begz
ohledu na sf{lu st¥ny se d&l{ pomoci rozbrulo-
véni e dprava svarovych ploch se provéadi dhlo-
vou bruskou opfenou o op¥rku na k¥iZovém su-
portu.

Trubky 2z meteridlu t#. 11, 12 a 15 se d&11 po-
moci autogenniho Fezéku upnutého v kif{Zovém
suportu a to jiZ v poZadovaném dhlu dkosu pro
svarové zaliSténi se provadi dhlovou elektric-
kou bruskou op¥enou o opérku v k¥{¥ovém supor-
tu.

Zarizenl je univerzdlnim strojem pro prova-
déni né&kolike technologickych opersaci pfi zpra-
covani potrubi. Jednd se predevdim o presné
délen! v¥ech druhd trubek v uvedeném rozsahu

@ to bez rozdilu jekosti materidlu s tloudtky
stény. Ne za¥izeni je ddle mo%né provést dpra-
vy sverovych ploch na d&leném potrubl e svéret.
D&lend trubka je p#i technologickém zpracové-
ni otéfena pohdén&ci jednotkou s regulovatelnou
rychlosti otédeni.,

-12 -




OdpruZeni p#itledného pohonného vélce kyvné

a odpruZené uloZeni celého stojanu dokonale
umo#nuje plynulé otéleni o nerovnostech, jek

na vn&jdim primdru trubky, tak zek¥ivené v ose
trubky. Vedeni trubky a pohon otéfeni pomoci

t#{ vdled pridn& a podéln& vroubkovanych by méla
zabrédnit trubce osovy posun a Jje tim zaji3té&na
kolmost PFezu.

Podpérné vélce Jjsou uloZeny v pevné podpére, kde
#ada drédZiek umoZnuje dosdhnout Zédaného rozsshu
d&lenych trubek. Na stojenu s reamem Jje upevnéna
kyvné rozbrudovelka FP 80/S. Rezdni se provédi
brusnym kotoufem o § 400 mm,

K¥{Zovy suport umoZnuje uchyceni ¥ezaciho Fédu
a uchyceni elektrické iihlové brusky pro idpravu
tvarovych ploch Fezané trubky. Délena trubka je
ne svém druhém koncl podpirdna kiFiZovym vozikem,
ktery umoZnuje otdéfeni trubky ji% osovou udechylkou.
Déleni trubky rozbrulSovénim je provad&no postup-
nym odbrudovénim proti pohybu otéaeni trubky.
Ovléadani celého zatrizeni Je soustred&no do ovlé-
dsei skifinky, kde je rovn&% umistén tyristorovy
reguldtor, ktery umoZni reguleci oté¥eni pro dé-
leni trubek pélenim,

Zékladni technické udaje :

véhe StroJe ccececececsrscesrenccsccace $77 kg
délka StroJe eeecececccccccccsscsccsccese 4 020 mm
vy8ka Stroje ccseccecececcssccccsssccce 1 590 mm
obvodovd rychlost kotoude eeeccecccccse 80 m/sec.
otafky rezaciho kotoule cessecsssccss 2 975 ot/min.

- 13 =~




pohon rozbrulovadky - el, motor ..... 3 kW, 2 800 ot/min.
Jmenovity proud c.cccceccecccscscccses 6,2 A

pohon otédeni trubky secceccceccccssss 0,9 kW, 4,6 A
celkovy p¥ikon 8troje ..ececscceceeses 4 kW, 10,9 A

Umistdni a transport stroje

Y e G A o e Gt e W - - -

Umistdni stroje na pracovidti musi byt bud v zastrede-
né mistnosti nebo pod zastife3enym pristrelSkem & to vidy na
pevné betonové plode. V blizkosti stroje nesméji byt Zédné
ho¥lavé létky. Pred transportem stroje je nutné kiiZovy vo-
zik pro uloZeni trubky uloZit do sk¥inky urdené pro p¥islu-
Senstvi stroje. Do této skiinky je nutné rovndZ vloZit reza-
ci{ kotoude.

Bezpednost préce

Pracovnik obsluhujici stroj musi byt pfed uréenim ne
tuto préci podrobn& sezndmen s konstrukei stroje a s névo-
dem k obsluze, JjakoZ i s predpisy k ochrané hezpelnosti pii
préci. Pri déleni trubek pdlenim smi stroj obsluhovat pouze
pracovnik s pletnym oprévnénim pro péleni a svafovéni.

Pracovnik obsluhujici stroj, musi p¥i préei pouZit koZe-
né rukevice, ochrenny Stitek, chréni& sluchu a koZenou zdésté-
ru. P#i d&len{ trubek pdlenim musi byt pracovaik vybaven
ochrannymi brylemi pro svarede.

D&leni trubek musi byt provedeno jen pi#i #é4dném upnuti
trubky pomoci p¥*itla&ného pohdndciho vélce. U dlouhych tru-
bek musi byt volny konec podepien stojénkem. Odd&lend &4st
trubky musi byt zajisténa proti pédu ne zem. Potrubdrskymi
polohovadly veSkerd manipulace s d&lenou trubkou musi byt
provédéna pouze pFi vypnutém motoru rozbrulovalky e vypnu-
tém pohonu. PF ukléddni trubky ne k¥i¥ovy vozik je nutno
tento zajistit proti posunu zaréZkou.

- 14 -




Samovolné rozb&hnuti stroje perulenim el. proudu je
zeji3téno pouZitim stykadd.

Vym&na brusného kotoude

T I S G D G WP S > D B

uvolnit zajidfovaeci matice odnimatelné &&sti krytu
Fezaciho kotoude

odSroubovat stifedovou matici vretene
sejmout prirubu a Pezaci kotoud

po vymdné& kotoule musi plochy mezikruZf dosedat na
rezaci kotoud

mezi pfirubemi e Fezacim kotoudem musi byt u obou
stran papirové podloZky zemezujici pfimy styk brus-
ného kotouée s piirubou

Névod k obsluze

zevrubngé kontrola stavu elektrického vedeni, napnuti
Femene, upevnénl rezeciho kotoule a krytu

spoudténi elektromotoru rozbrulova&ky ke kontrole
sméru otdleni kotoude & jeho vypnuti

nasteveni a upnuti délené trubky v mistd Pezu pomoci
pfitlaného véledku hnaci jednotky

zapnuti hnaci jednotky a pomoci regulece nastavit
zvolenou rychlost oté¥eni dé&lené trubky

spoudténi elektromotoru rozbrudovadky

priloZeni Fezaciho kotoude ne materidl musi byt bez
nérazu

obsluhujici musi stét na strand pevné &dsti krytu
Pezaciho kotoude a pdsobit na péku vykyvného remene
silou max. 10 - 15 kp
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- po ukonleni jedné operace s pred dal3f nutno vypnout
pohon kotoudle

- ne rozbru3ovadce neni pPipustné jakékoliv brouseni

Déleni trubek pélenim

——‘-------——-----—”-

- odklopeni rozbrulovaci &ésti do horni polohy

- nastaveni a upnut{ d&lené trubky v mistd Fezu pomoci
ptitladného vdle&ku hnect Jednotky

- zapnuti hnaci Jednotky a nastavent regulace ne zvole-
nout rychlost pfi péleni asutogennim hotékem

- sklopenf hofdku do poZadovaného thlu.

- zapaleni hofréku a pédleni

- zalistént Pezu a Uprava svarovych pPloch se provede
rudni dhlovou bruskou

Udrzba

- mezéni se provédf Jedenkrét ro&ns u loZisek Pezaciho
vietene mazacim tukem V 2

- kontrola stavu oleje v prevodové skifini 1x mésiéng,
vyména lx za t¥i roky /prevodovy olej P90/

Zatizeni md dva elektrické pohony. Otddent trubky zajidtuje
vrtalke EV 032D, kterd mize byt pfipojena p¥imo na sif nebo
ptes reguldtor otéek. Tato moZnost volby je provedens styka-
¢i v hlavnim rozved&si a Fizena z ovlédaciho panele. D&leni
materidlu se prov&d{ stojanovou rozbrulovadkou pfipojenou gze
zasuvky na hlavnim rozvadédi. ; 1 /

Dosavadn! zkuSenosti 8 provozem stroje v N.p. Montas Hra-
dec Krdlové zplsobujl, Ze zerizeni Je potPebné neustdle
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vylepdovat a zlep3ovat Jjeho provozmi vlastnosti. Z t&chto
ziskanych provoznich zku3enosti byl vyprecovén névrh na
zaeddni této diplomové préce.
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4.

4.1,

POPIS TECHNOLOGIf DELENf TRUBEK

D&leni materidld Prezdnim

Déleni meteridldy se provéddi nejlestéji Fezénim na pi-
léch a to bud pilovymi listy nebe pilovymi kotoudi, pripadné
frikénim zptsobem.

Pilové listy jsou pasy z uhlikové nebo legované ndstro-
jové ocele opatiené zuby bud po jedné stren& listu nebo i po
obou strandch pro rudni Yezdni., Pilové listy se vyrébi v dél-
ce od 300 - 700 my o sile 0,7 - 3 mm. Polet zubd na délce
35 mm byvé 6, 8, 10, 14, 18, 22 a 28, Podle toho oznalujeme
pllové listy, jeko listy se zuby hrubymi, stifednimi a Jemny-
mi. Aby nedochézelo ke tifeni bokd listu o rozrezany materidl,
upravuji se zuby taek, aby 3i{fke Fezu byla vet31 neZ sila pi-
lového listu. Uprave se provédi nejéastéjl tzv. rozddlenim
zubl, to je Jjednotlivé zuby se stiidavé vyhnou na levou a pra-
vou stranu.

Obr.é. 1
YN/

Pilové kotoule maji P od 32 do 1 610 mm a tloudfku od
0,5 do 11 mm. Aby byle 3i¥ka rezu v&t3E{ jak 3iFka kotoude
Jsou zuby op&t upraveny rozvéd&nim,

Reznd rychlost - pro pily se zuby z RO
' proccel cesececcccscese 10 = 300 m/min.
pro hlinik ¢cecceecsess 150 = 300 m/min.
Bezné rychlost - pro pily se zuby ze SK
Pro ocel ccocececesseee 20 = 40 m/min.

pro hlin{k eecssssscecee 200 ~ 500 m/min.
Posuv byva 0,05 -« 0,2 mm/zub



4.2.

4.3,

Frikéni Fezéni

Krom& néstrojd, které roziezédvajil materidl za stude-
na,pouiivéd se také frikéniho zplisobu, pfi kterém se vyuzi-
véd tepla vznikajiciho tfenim ocelového kotoule otéfejiciho
se obvodovou rychlosti aZ 120 m/s nebo ocelového pasu pohy-
bujiciho se taeké rychlosti aZ 70 m/s a piitledovaného do
fezu. Kotoude i pasy maji okraje zdrsnéné nebo opatfené jeme
nymi zuby. Vzniklym teplem meteridl mékne nebo se i natahuje
e Jje kotoulem nebo pasem uné3en z mista Pezu. Tento zplsob
se uZivéd pro odiezévéni ndlitkd a d&leni hutniho meteridlu
tam, kde nepoZsdujeme &isty Pez, protoZe na povrchu ztsté-
vajl znalné ostifiny. Frikéni pily Jjsou obdobou kotoudovych
a nebo pdsovych pil s tim rozdilem, Ze Jjsou uzpisobeny k vy-
sokym rychlostem kotoude nebo pésu.

Rezéni svazkem paprskd elektrond

Metoda vyuZivéd energie paprski soustifedényeh na velmi
malou plochu obrobku. V mist& dopadu se Jjejich kineticksd
energie preméni v energii tepelnou, kterou se materidl tavi
a odpaiuje.

Zafizenl pro emisi elektroni a usmérnéni jejich paprs-
ki Je v podstatd shodné s elektronovym mikroskopem. Li3{ se
0od n&j pouze velikosti pouZité energie & usmdrnénim paprskd
elektroni na melau plochu dopedu. P¥i ¥izeném pohybu obrobkd
l1ze jim Fezat libovolné tvary s velkou piesnosti. Timto zpli-
sobem se snadno obréb&ji kovy, jeko tantal, tyten, molybden
a wolfrem, keramika, kiemen, sklo.

Schema a popis tohoto ze¥izenf je nakresleno na nésleduji-
cim obrézku.
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Schema :

Obr.¢. 2 - katodovy zaprid
- anodsa
magneticka ¢olka
- ¢ivka

- obrobek

W BWN e
L

Keatodovy zéfi% vyzafujici elektrony Jje napédjen z ge-
neréatoru vysokého nap&ti 30 - 150 kv, ktery urychluje ele-
ktrony &Z ne 1/4 rychlosti svdtla. Elektrony vytvafejied
svazek prochdzi dirou v anodé® 2, ddle prochéz{ elektromasgne-
tickou &odkou 3, kde se usmdrnuje a dopadéd na obrobek 4.
Vychylovéni svazku elektrond p#i obrébéni tvarovych d&r se
dociluje civkou §.

4.4. Rezéni plazmo
Plazma je silné& ionizoveny plyn, ktery se skladéd ze
stejného mno¥stvi kladnych a zdpornych &asti., Vy33i teplota
plynu usnednuje jeho ionizaci a pFi teplotéch nad 5 000°C
Jjsou plyny ji% velmi dobrymi vodisi. Podsteta obrsabdni pa-
prskem plazmy spodivéd v postupném odtavovéni meteridlu.
Vysokou teplotou plezmy, kterd dosshuje 1 600 - 2 000°C
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4.5.

se &dstice kovu odtavujil a odpefuji velmi rychle, tekie
teplo nepronikd do v&t31i hloubky pod obrobenou plochou

& materidl obrobku se p¥*{lis nezah¥ivd., Plazma se vyivé-
#1 pomoci tzv. plazmovych pistoli, Elektricky oblouk po-
t¥ebny pro zah#éti plynu a k vytvofeni plezmy vznika me-
zi enodou & katodou.

Rozbrusovant

PPi rozbrulovéni se pouZivé nédstroj /kotoud/, ktery
slouzf{ x ddleni materidlu za pom&rn& vysoké pracovni ry-
closti aZ do 100 m/s. Pom&r jeho 31i¥ky ku Jjeho priméru je
piibliZné 1 : 100.

U tohoto zpisobu d&leni materidlu dochézi k odbrulové-
ni materidlu za prudkého vzestupu teploty v mist& rezu.
B&hem Fezén{ dochdzi k odbruSovéni brusrého zrna, které se
vylomi, je~11 otupene jeho Feznd hrana. Cely pochod déleni
se zkracuje Pfedové na sekundy. Rozbrudovéni je moZné pou-
2{t i tem, kde jsou klasické metody mélo u&inné nebo selhé-
vaji. RozbruSovecimi kotou¥i Jje moZné d4&lit S8irokou 3kdélu
kovovych i1 nekovovych materidlid. Aby se zvy3ila pevnost
rozbrusSovacich kotoudl vét3ina se Jjich armuje sklotextilni
sifovou tkaninou. Polet a druh ermovacich &ésti je dén pie-
dev3im pouZitim kotoule. Rozbrulovaci kotoude se b&ZIn¥ vy-
rébéji v téchto rozmérech :

- primér kotoule 500 - 800 mm
- sila kotoude 0,4 - 0,8 mm
- pramér otvoru 6 -~ 8 mm

Materidly brusnych kotouldd

S S S CED W G S D T G G A W > O e TR G G GNP D W O G

a/ pro dé&leni kovovych materidld A 97 PK - umély

korund polokifehky A 96 - umély korund
hnédy
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b/ pro déleni nekovovych materidld
C 48 - kerbit kremiku, Zerny
C 49 - karbit k¥emiku, zeleny /pro specidlni udely/

Jako pojive pro vét3inu kotould se pouZivéd bakelito-
vy tmel. Pyto kotoude se vyrabdji lisovénim za studena
& ndslednym vytvrzenim. RozbruSovaci kotoude se vyrébdjdi
pro precovni rychlost 35 - 100 m/s.

PoZadavky na rozbrudovaci kotou¥e se daji zhruba shr-
nout do té&chto bodu :

1/ vykon
2/ %ivotnost
3/ kvalita

Vykon kotoude - se dé charakterizovat jako mnoZstvi
meteridlu u brouseného za jednotku &asu

Zivotnost kotoude- je déna celkovym mnoistvim ubroulené-
ho meteridlu Jjednim kotoudem.

Kvalita Fezu - poZadavek je dén zejména tim, je-1li ma-
teriél pro dé&leni zpracovén a opracovén.

Prikled oznadeni brusného kotoude:

D A . G G G e W T S GO S W A BB, W ST GV P W WD S T W G D ST A S W G S oE>

A98 60 K 6 V - 150 x 3,2 x 20

L———-é uchyceni kotoude
8ifka kotoude

$ kotoude

druli pojiva
porovitost

tvrdost kotoude
velikost zrn

materi&l brusnych zrn

/ 3, 4, 9/




4. 6. Zhodnoceni technologli déleni meteriglu

Z vy8e uvedenych technologii bylo vybréno duvleni mete-
rialu rozbruSovanim. Hlavnim dtévodem je vlestni pouziti
v podminkédch externich montéZi, kde neni treba pro toto
zerizeni budovat pevny zskled pro ukotveni stroje.

Vynodou této technologie je rychlost dé&leni i kdyz
ve srovnanl s ostatnimi zpusoby neni ekonomicky vyhodny
z divodu velke spotreby & porizovaecich néklasdd na brusné
‘ kotoute. Zarizeni lze snadno piepravovat na Jednotliva

mista montdZi. Ostatni uvedené délici technologie Jsou vhod-

né pro prumyslové zavody, které pfiprevuji déleny meteridl
ne Jjednom pracovilti.

Rozméry materidlu ne jednotlivych montéz{ Jjsou steno-
veny operativné dle prab&hu montédZe zarizeni.

Pro uvedené vyhody a zvyZeni produktivity préce pri
montaZzi n. p. Montas Hradec Krélové zkonstruovsl s vyrobil
rozbrulSovaci zatizeni ne déleni trubek.
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5. NAVRH NA ZLEPSENT TECHNICKE GROVNE DELICTIHO STROJE
NA POTRUBI DT 1 VYROBENEHO V N. P. MONTAS HRADEC

A/ Zajistit pPesnost délenych trubek pomoci nevrho-
vanych uprav:

- méteni zjidt&nych nepiesnosti

- névrh na odstranéni nepresnosti kolmosti
. tezu oproti stéavajicimu zarizeni

B/ Ustaveni stroje do d&lici linky k zejiSténi
snedn&j31i obsluhy & menipulace s materialem



Matappefia nashuulovasing strasge DO
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5. 1. M&feni kolmosti fezu

D OO S G .G G G P G ws G D - —

Okol: Na rozbrudovedce pro d&leni trubek pomoci rozbru-
Sovaciho kotoule zmérit kolmost rezu.

Obr.8. 3

450

ANNNNNNNANN

Postup mé&reni: 1.
2.
3.

NNNNNNNNNN

160

Ufiznuti materialu daneé 31irky

Upnuti dilu do sklfi¢idla soustruhu
Upnuti ¢iselnikového udchylkoméru na desku
pri¢ného posuvu

Pomoci podélného suportu a &iselnikového
dchylkoméru zmé&rit piesnost upnuti dilu
/mérime po obvodé/

Oznaleni bodu méreni na Cele souldsti
Vynulovat ¢iselnikovy uchylkomér

Otadet souddsti a mé&rit dchylky kolmosti
na méridle

Sestaveni tabulky e vyhodnoceni kolmosti
rezu
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Tabulke naméfenych hodnot |

W - S D I I T S S U M i R I WD AP G G S O S G

Tab.&. 1

cfflo’ 1 > 3 4 5 6 T 8
méreni

. sx7 1

G()Ck;y.xn O’OO 0’11 0’39 0’39 0’33 —0,10 _0’23 -0’11
ke /mm/

K Fezéni bylo pouZito tohoto brusného kotoude:

A9TP63R2BF - 300 x 3,2 x 32

S5.1.1. Vyhodgoceni médeni

I I U D i S G WD N D S G W T .

Méreni odchylky kolmosti #ezu bylo provedeno na sou-
struhu S - 52 pomoci ¢iselnikového uchylkoméru s rozsshem
do 3 mm.

Vyslednéa odchylke kolmosti fezu Jje 0,62 mm. Prstenec
pro méreni kolmosti rezu byl odbrou3en z trubky 2 m dlou-
hé, takZe nebylo pouZito pomocné podpéry. Timto jsem chtél
zjistit vliv dréZkovéani valedkl, které pro tuto zkoudku
byly upreaveny.

‘ Ne nepresnost Pezdni mél urédity vliv pouZity brou-
sici kotoud. Bylo pouzZito brusncho kotoude tonoto typu
/AJTP63R2BF - 300 x 3,2 x 32/. Uvedeny kotoud byl pouzit
z davodu toho, Ze predepsany A9663Q2B nebyl v dob& zkoudky
v podniku dostupny.

Predpokladém, Zze pouZiti piedepsaného kotoude Ly
bylo doseazeno presnéjiiho rezani a tim i dossZeni men3i
odchylky kolmosti rezu.
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5.2, Néavrh ne odstranéni nepfesnosti kolmosti Pezu
na zarizeni DT 1

- ape = o o - S G USSP R T I G AU T U S TR AR TS G W

Vlivy, které zhor3uji kolmost Fezu na zeiizeni DT 1
vyplyveji ze ziskanych poznetkl p#i d&leni prstence pro
stenoveni presnosti a kolmosti fezu. Jsou tyto:

- osovy posuv Fezané trubky pri otadeni na podpérnych
valelkach

- tunost uloZeni kyvného remene s brusnym kotoudem

- odchylky prfimosti trubek

5.2.1. Navrhy re3eni proti posuvu trubky pri otadeni

U B S T A A WD A TR D G e W W WP G B D T T T G D D G S W S N B GBS S W Y SO T W e w— —-—

Délen& trubke ne deném zaiPizeni se otadi kolem své
osy. Vlivem nep¥esnosti e toleranei trubek dochazi k po-
sunu této trubky. Disledkem toho vznika okraj odiPiznuté
tastl elipsovitého tvaru. K zsmezeni osovému posuvu
trubky navrhujl tyto varienty:

Sci.éme navrhu:

TN
{ ol
<
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Re3eni tohoto névrhu neuvaZfuje nerovnost okraje trub-
ky pPfichézejici na montéZni préce. Sklédd se z dhelniku,
ktery je pripevnén na pojizdné podp&re a dréZku valelku.
Tyto véledky se opiraji o Zelo d&lené trubky a zabréni je-
ji posuv v podélné ose.

2.

Re3eni tohoto ndvrhu vychédzi z pPfedpoklaedu, Ze okraj
‘ trubky Jje rovny. Nevyhoda spodivé v tom, Ze dochézi k ve-
likému t¥eni mezi trubkou a dorazem. Pro zmen3eni treni mezi
trubkou a dorezem Je vloZens silonové deska. PPipravek Je
pfipevnén ne pojizdné podpé&le.

Obr.é., 5

y Ll
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3.

Pri tomto reSeni neni podminkou, aby okrsj rezané
trubky byl rovny. Pripravek upevnény na pojizdné podpére
se sklada z téchto konstruk&nich &dasti:

1 - dhelnik

2 = téleso loziska

3 - dvoursmenna rozpérke

Funkce této uprevy spoliva v upnuti rezené trubky

dvouramennou rozpérkou, kterd se otéa®{ na lozisku
v t&lese /poz. 2/. Nevyhodou této upravy je, Ze neumoznuje
upinat trubky velkych odchylek primosti a upinani zvy3uje
pracnost.

Obr.&. 6

_—_—rs
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4.

Zékladem névrhu je uprava povrchu podp&rnych vélcd,
které jsou uloZeny v pevné podp&tfe. Uprava povrchu spoéi-
vé vytvolrenim drdZek po obvodd vélelku. DréZky po obvodé

zajisti, aby nedochézelo k osovému posuvu trubky pii re-
zéni,

Obr.é. 7

I T

i @i e

L |
11 L 11 11 L1l 11

—

Vyhodou posledni alternativy je, %e pro zadany
ukol se pouZije souddast, kterd je &&sti d&liciho stroje.
Dfive navrhovené zplsoby maji nevfhodu ve své nové kon-
strukei, kterou by bylo nutno provést pFed jejich reali-
zacl. Proto z navrhovenych gzpisobl, které Fedi minimdl-

ni osovy posuv trubky byle vybréna &tvrté verienta Jez
. Je nejjednodu3{ e mélo néro¥né pro zavedeni ns vyrobnim
zafizeni.

DraZkovdni povrchu vdledkd dle &tvrté varianty pro-
vedl n.p. Montas Hradec Krdlové na zarizeni umisté&ném
na montaZnim pracovi3ti Spolana n.p. Neratovice. Zde mi
bylo umoZn&no provést zkoulku d&leni a rozmident odchyl-

ky kolmosti Fezu. Nemérené hodnoty jsou uvedeny v kapi-
tole mé&reni.
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He2424 ﬁprava vy¥robniho postupu pevné podpéry
V prib&hu vlastniho m&feni jsem zjistil, Ze dalsli
podstatny vliv na piesnost rozbruloveného fezu mé techno-
logicky postup vyroby pevné podpdry. Pevné podpéra je
v podsteté sverenec v némZ jsou umistdny v zarezech pod-
pérné véledky slouZici k otédleni trubky. Pri vyrob& této
podpéry byl tento vyrobni postup :

1. K zékladni desce piivarit dvé rovnob&iné des-
ky v nichZ jsou vyfrézované zé¥ezy pro uloZe-
. ni podpérnych véledkd.
2. Navafit vzpéry pro zpevné&ni podpéry
3. Provést montédZ na zdédkledni desku

PP*i névrhu technologického postupu nebylo uvaZovéno,
%e pro svarovdni d1lu dochézi k tomu, Ze drédZky pro uchy-
ceni vdle&kd nejsou zcela rovnob&iné po této technologické
operaci. Tim dojde k naeklon&ni valedkl jeZ mé vliv pi¥i re-

zéni na pohyb trubky, kterd se snaZf pfi otdEeni posouvat
v podélném sméru.

Navrh vyroby pevné podpéry pro zaji3tdni vysS81 pie-
snosti rovnobé&Znosti vdledkd s osou d&leného materidlu :

1. Ne zéklaedni desku jeZ tvorf plech tlous¥ky
. 14 mm privarit dvé rovnob&iné desky tlousiky

10 mm

2. Navalit vzpéry pro zpevnéni podpéry

3. Svatenec Zihat k odstran&ni vnit¥niho pnuti
po svalovéani

4. Frézovat zdékledni desku ne tloud¥ku 10 mm

5. Upevnit na frézovanou zékledni desku podpé&ry

a frézovat dréZky pro uloZeni podpérnych véa-
le&kd
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Uvedenym technologickym postupem bude zaji3téna ro-
vnob&Znost osy vdledkd s osou d&leného meteridlu. Tim se
zmen3{ vliv podélného posuvu déleného materidlu pii oté-

Zeni,

Névrh dpravy pfipevnéni pevné podpéry

G G A . G G G D . G SR G W Y -

Stroj DT1 je sveifovené konstrukce. Pl vyrob& stroje
vznikajil nep¥esnosti /svéleni rdmu e pod./. Aby se mohl
stroj po dokoneni dokobalejl sefidit, navrhuji dpravu pii-
pevnéni pevné podpéry viz. obr. &.

Podpéra je upravenea tim gzpisobem, Ze v jejl zdkledni
Eésti Jje vyvridna dira pro Zep. V protilehlé &dsti Je vy-
frézovana draZke s polom&rem ze stiedu &epu. Spoledn& s di-
rou vyvrtanou v desce pevné podpéry je vyvrtdéne dire v za-
kladni desce. Pevné podpéra bude se zékledni deskou spoje-
na Cepem o § 30 mm. Frézovand drdZke slouZi k uchyceni pev-
né podpéry ne zdékledni desce a k jej{ moZnosti natddeni
kolem ¢epu. Z obou stran podpéry Jjsou umistdny stavéci 3rou-
by pro nastaveni ur&itého uhlu. Sprdvné nastaveni udhlu se
provede pri vloZené trubce do Fezaciho stroje. Seirizeni se
provéd{ pouze pfi montéZi zaFizeni DT1 na montéZnim praco-
visti,

Obr. &. 8

+ 2

1l - zdkladni desks

. l l || m 2 - podpéra
.{i}m. ; | ' 3 - stavéci Srouby

I
’?‘%\3

Konstruk&ni provedeni uprevy vykres 3 KOM - OM - 557 - {4
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Motor a rozbrudovaci kotou¥ je pfipevnén na kvyném
rameni. Gdsti ramena jsou pPivereny ne pouzdro, které
umoZnuje prestavit brusku v podélném sméru. Timto poug-
drem prochézi hfidel ukonlena Sroubem. Na h#fdeli je umi-
gténo ru¥ni koledko, které otéfenim a pomoci ¥rcubu pro-
véd{ pohyb remena v podélném sméru. Vigz schematicky obr.i. 9

Scheme ramene

® | o 340

5
Obr.é. 9 <———————->l/:

N\

I N[ §F

1 remeno
2 brusny kotoud
3 8roubové vedeni
4 kluzné vedeni
5 motor
L M
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Nosn& hiidelka je na jednom konci vedena v kluzném
pouzdru a druhy konec vedeni tvori 3roub v matce.

Teoretické stanoveni moZné ichylky remene

bt g i L ——

Obr.8. 10
d‘-
o[ - dchylke ramene vlivem
- nepresnosti uloZeni
1l - délke ramene / 400 mm /
X = zvolens& dchylka / O,4mm/
X
tgoc=%=2%4 - 0,001 o= o° 37
1 400

Uhel ¢ - uchylka remene, které vznikd vlivem neptes-
nosti uloZeni kyvnéno remene & jeho nosného 3roubu.

Stenovime teoreticky, Ze meximdélni odchyika Pezu Je
0,4 mm. Vypoltem vychézi, Ze maximalni velikost uhlu
Jje 0°3

Z vy3e uvedeného vypoétu vyplyvéa, Ze uloZeni kyvného
ramene musi byt velice presné & tuné konstrukce. 7 doposud
probirenych vlivi na odchylku kolmosti Fezu vliv tuhosti
remene & Jjeho presného uloZenil je nejpodstatnéjdi. Pred-
pokléadam po provedeni konstrukéni ipravy dosaZeni mini-
malni odchylky kolmosti #ezu /0,5 mm/. Toto tvrzeni je
nutné ovérit mé&fenim.
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Névrh dpravy prestavitelného uchkytu

VD W D S T — P WD A G S W G V. G G I GNP ST T N AT D D W D S G W

Vedeni pomoci 3roubu nezajidfuje dokonalou presnost
a tuhost, nebol existuje urdita vile v zdvitech. Toto
ulozeni mé znadény vliv na odchylovéani brusného kotoude
a tim i na kolmost fezu. Upravou se rozumi pHidélst nsa
druhé streané vodiciho 3roubu kluzné vedeni, ¢imZ se za-
mezi vykyv brusného kotoule.

Schéma upravy pfestavitelného uchytu

Obr.8. 11

1l - kluzné vedeni
2 « vodici 3roub
3 - nastavovaci kole&ko

SO e

Detall dchytu kyvného ramene vykres 4 KOM - OM - 557 - 06
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Nevyhodou upravy je zmen3eni podélného posuvu brus-
ného kotoule. Omezeni velikosti posuvu neni z&aveiZné, nebotl
posuv kotoude v podélném sméru zistene minimélné 2 cm, coZ
je dostatedné pro nastaveni do roviny Fezu. Upreva pire-
stavitelného uchytu Jje zakreslene nas schématu &.

Upravu dal3fho pevnéhc kluzného loZisks jsem zvlolil
z davodu jednoduchosti uprsvy stévejiciho zerizeni.

S ohledem ne poZsdovanou tuhost tohoto mechanizmu,

v pripedé vyroby dal3iho zerizeni, by bylo vhodné vyuZit
konstrukce pFfiZného suportu soustruhu. Na priény posuv umi-
stit drZéky hiidele, ktersé und3i kyvny pohyb ramene.

V procesu rezéni dochézi k zapré3eni kluzného ulozeni
& 3roubu brusivem z kotoule e brou3eného materialu. K tomu-
to doporudujl kluzné &asti zekryt latkovymi prachovkeni.

Proto Je vhodné provést u tohoto stroje odsavani pra-
chu & nedistot. Jednek se zabréni d¥ive uvedenému Jevu s
zlep3i se tak pracovni prostifedi u rozbrudovaciho stroje.

K tomu lelu Jje vhodny pienosny primyslovy vysevad prachu.
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6. ODCHYLKY PRIMOSTI TRUBEK

6.1. Tabulky toleranci trubek dod&vené vyrobcem

. ——— O D S A T O D G G T S TP G s D D Gl G T VD WD s D T I - W BT T G . W A

CSN 426711 - Trubky ocelové beze3vé presné

ls Mezni uchylky - tab. &, 2
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Mezni dchylky niz8iho pruméru uvedené v tsb.
se zvé&t3uJjil v zavislosti nea poméru D:t ne ndsobek uvedeny
v tab.

Zvét3eni meznich ichylek - tab.&. 3

Pomér D:t Nésobek
do 20 -
‘ nad 20 do 40 1,5
nad 40 do 60 2,0
nad 60 2,5

2. Mezni dchylky piimosti - tab.d. 4

- O > o AR S WD SR S D WD ST IO S WS D TOS Gy e S W aa

Mistni dchylke primosti na jeden metr trubky nesmi
prekrodit hodnoty uvedené v tsab.

Stupen primosti Mistni dchylka v mm
. rovnane 3,0
presné rovnsané 1,5

Celkové hodnota dchylky piimosti v mm Je urdens sou-
¢inem délky trubky v w, mistni dchylky v mm & koeficientem,
JjehoZ hodnote je pro trubky: rovnané . . . . + . . . 0,6

presné rovnené. . . . . 0,8



Pr.: Vypoldet uUchylky primosti rovnené trubky dlouhe 6 me

UP=6x3x 0,6 =10,8mm

Uchylke piimosti u trubky dlouhé 6 m je 10,8 mm.

3. ﬁchylky geometrického tvaru

- ovalita trubek je dovclene v rozsahu meznich uchylek
vnéjs8iho praméru
‘ - tchylka souososti /excentricite/ vné&jSiho & vnitfniho
pruméru je dovolena v rozsehu meznich uchylek tlouli-
Ky

6.2, Moine tvery deformovanych trubek uloZené na podpérnych
vdalecich

Obr.¢. 12
A. T

H|H

I
I
® L I
L
I
I
I
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6'2.1 L ]

108

Z moznych tvard deformace trubex ne obr. &.
ke zpracovdni ne délicim siroji piipeda v uvahu verianta
A, B. Variente A predstavuje vyrobenou trubku s idealni
piresnosti. Varianta B znézorﬁuje realnou vyrobu trubek,
které Jjsou dodavany od vyrobce.

Deformované trubky verianty C & D se dle informeci
obsluhy na d&licim stroji nezpracovavaji.

Teoreticky vypolet vlivu maximélni odchylky primosti
trutky verianty B pro trubku ¢ 200 mm, délky 6 m
na odchylku kolmosti rezu

- . D G e D S W G S - - e - - an G P SR SRS P A L D P G S T G = G G2 n

Predpoklady vypodtu:
- pripusnd odchylka piimosti dle &SN -~ 10,8 mn
- piedpoklédeny tver trubky s uchylkou primosti

Obr.¢. 13

e —l

I I

@
<!
3
)
3000 _
tg3 = +28 = 0,0036 3= 0° 120
3000
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- poloha trubky p#i Fezéani L—————”””—;———

Obr.&. 14 e

$200

—— =

T |

1 - brusny kotoud R=0°12° = sinf3= 0,0035 |
dchylka kolmosti Fezu }

M
'

sin/3. 200 = 0,72 mm |

M
n

Z uvedeného vypodtu Jje zPejmé, Ze v3echna technicka
reSeni, které zlep3{ piesnost kolmosti Fezu jsou v podstae-
t8 nejvice ovlivnovéna pifesnosti vyroby trubek. Nepresnosti
dovolenych uchylek, které jsou uvedeny v 8SN jsou pro dal3df
zpracovénl dé€leni trubek nevhodné a ziejmé vyplyvajl ze sou-
Sasnych technologickych moZnosti vyrobce.

Del8i nepresnosti vzniknou manipulaci s trubkou od vy~
robce aZ po zpracovéni na montéZnim precovi3ti. /Preklédant
od vyrobce ke spotFfebiteli, uloZeni na staveni¥ti zv&t3uji
deformace trubek./

Stévajici konstrukce stroje toto p¥edpoklédsé s svymi
Jednotlivymi ¥éstmi, které jsou odprufeny a mohou kopirovet
ovality trubek, umoZnuji jejich zpracovéni.Zarizeni nahrazu-
Je ruéni rezdni, kdy i pri dosahované uchylce je velké
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zdokonalen{ oproti ru¥nimu péleni a rozbrudovéni.

Po rudnim ddleni{ je nutno provédé&t dobrudovéni a li-
covéni koncd trubek. Rozbrulovéni na stroji DT1 je proto
vfhodné pro montaZni uddely i kdyZ mé urditou odehylku od
kolmosti Pezu nevyZaduje dobrulovédni a licovani konci
trubek pired vlastnim svafovénim.



T. Névrh projektu d&lici linky

PP e - o

Obr.&. 15
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7.1. Pracovni postup na d&lici lince

Ne montéZnich pracoviltich, kde bude zpracovévéno
v&t8{ mnoZstvi potrubi, tam kde Jje centralizovand montés
horkovodnich, parnich a jinych potrubnich rozvodd je za-
potiebl rozbruloveci zaifizeni instalovaet jako d&liei lin-
ku. Timto Fedenim bude usnadnéne precnd a fyziecky naméhe-
véd préce. Jako prvnl vyuZiti pro tskto navrZenou linku
doporuduje n.p. Montas Hradec Krdlové vyuZit p#i vystav-
b€ nového cukrovaru v Kopidln&, kde se jevi centr&lni piri-

' prava d&leni potrubl jeko velmi produktivani ndwvrh.

Trubky, které jsou potiebné d&lit na rozbrulovecim
zarfizeni jsou skledovédny ng zésobnik d&lfci linky /Poze3 /.
Tato operace se provédi pomoci pojfzdného jeddbu, kterym
Je vybaveno keidé montéZni pracovi3t® n.p. Montas Hradec
Krélové. Skledovaci plocha zésobniku je sklondna pod
thlem 4° ve sméru pohéné&né prisuvové véledkové trati/poz.; /.
Trubky pfipravené k déleni jsou rovnény za sebou na z&-
sobnik z okraje od strany obsluhy. Zdkladni podminkou pro
déleni trubek na tomto stroji je, Ze Jjeji délka miZe byt
minimélné 3,5 m. Teto podminke je vidy splnéna, nebol se
trubky vyréb&ji 6 m, 12 m, 24 m dlouhé., Zésobnik je sve-

. Pfen z profilu .

‘ DileZitym prvkem zdésobniku je vyhazovad trubek. Vy-
bird jednotlivé trubky ze zésobniku a zaklséds Je na pohé-
n&nou védledkovou tral/ poz.g /. Podstatou vyhazovaciho za-
*izeni je elektrohydraulicky ovl&daci p¥istroj. Tento pri-
stroj je spojen spodni &4stf s rémem zésobniku a horni
gést je spojena s vyhazovacim zerizenim, které vyjizdd
a zaji%dl v zdévislosti na pracovnim re¥imu elektrohydreu-
lického ovlédaciho pFistroje.
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Vyhazovaci zafizeni Jje prestavitelné dle pruméru
pPfipravenych trubek pro déleni.

Ze gzdsobniku je potrubi premisté&no na posuvovou
véledkovou trat.Hlavni konstrukdni dily jsou vélelky
/ poz.6 / z ni¢hZ prvni dva jsou pohénény elektropie-
vodovkou /typ 57 x 900 x 4 x 2AP80 -~ 6 S x TS 030319.1/.
pomoci klinovych Femend. Ovliaddéni elektropievodovky +
stop tladfkto bude vyvedeno od ovlédaci ski¥inky roz-
brudovaciho zarizenti DT1.

DileZitou souldsti véledkové treti Je bodni zardédi-
ka, kterd nedovolil prekuleni trubky v dob&, kdy trubka
prechézl ze zésobniku na trat. Védledky jsou tvarované,
tekZe v pribéhu manipulace v podélném smEru na véledko-
vé trati nemiZe dojit k vyoseni trubky.

Trubka posuvem v podélném sméru se dostévé na po-
aizdné podpéry. Pomoei pojizdnyech podpér pritladime rud-
né trubku do mista Fezu. Lze v tomto pFipedd pouZit rui-
ni posuv, nebol pojizdné podpdéry jsou na valivém uloZe-
ni a ne na kluzném uloZeni. Celé zaifizeni DTl je uloZe-
no na svaeném zékladé, ktery zajidtuje vzdjemnou polo-
hu zaklédeci linky s vlastnim zePizenim.

Pojizdné podp&ry jsou vybaveny excentrem / poz.l /,
ktery slouZf k pFizvednuti trubky nad véledky pevné pod-
péry.

V pP*ipedé nerovného, nebo jinek deformovaného &ela
Fezené trubky bude nutné pfed odmé¥enim potiebné délky
odP{znout nerovny okraj. Od¥iznuty okraj odpadne po Zléb-
ku / pozqp /do palety pro odpad. /pozd3 / Od¥iznuty kus
padd na semospédovou vdleikovou trat /pozy7/. Tato tral

Je nekldp&ci s pouZitim elektrohydrsulického ovlédaciho
pfistroje.
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T.2.

Timto zpisobem je trubka prepravena na zésobnik
pro naiezené trubky /poze 4 /. Vlastni zésobnik je ope-
t¥en dorazy pro zastaveni trubky. Sklon zésobniku Je 4°.
Technologicky proces d&leni na lince probihd dle po-
pisu stroje a nédvodu k obsluze zarizeni viz stal 3.

Ovlédaci prvky pro zekladal linky

Vzhledem na charakter a poufiti zeklédaeci linky,
kterd je souddsti{ d&liciho zaPizeni DTl jsem zvolil
elektrohydreulicky pfistroj pro ovlédéni vyhazovacich
za¥{zeni linky.

V elektrohydraulickém ovlédecim pristroji jsou viech-
ny gzéklednf montéini dily hydraulického zarizeni, skléda-
jici se z hydraulického erpadla s elektrickym hnacim mo-
torem, systému potrubl a z pracovniho vdlce s pistem
a zdviZnou tyd{ spojeny do jediné stavebni jednotky.

Piristroj m&ni hydraulickou cestou elektrickou energii
v energii mechanického pFimofarého pohybu.

Zpﬁsob provozu pPistroje

Ob&Zné kolo uvedené hnecim motorem do ob&hu vytvari
v prostoru pod pistem hydreulicky tlak. Tento tlak zdvisit
na dtverci otddek ob&Zného kola / a tim teké na frekvenci
trojfdzového proudu/ a ne jeho rozmérech. Na plochu pistu
pisobl hydraulickd sila, kteréd je op&t zévisléd na hydrau-
lickém tlsku @ ne velikosti plochy pistu. Pod vlivem hy-
draulické sily se pist pohybuje nahoru a tladf{ olej naché-
zejici se ned pistem piepoudtécim kandlem k vstupnimu otvo-
ru ob&Zného kola. Zpétny pohyb pistu se d&je po vypnuti
motoru pod vlivem vn&j3iho zatiZeni, pop¥ipedé& pomoci
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vestevéné vratné pruZiny. Piitom se olej pod pistem stladu-
Je obéinym kolem, vstupnim otvorem a piepoudtécim kandlem
télesa opét do prostoru vdlce nad pistem.

Provozni vlastnosti

. T - G > P W " - -

U zakladniho piistroje dochiz{ ke zdvihovému pohybu
pod vlivem hydraulické sily e ke zp&tnému pohybu pod vlivem
vnéj81 sily /zdt&Ze/ u pristroje s vestavénou pruZinou
/zp&tné pruZina/ pak pod vlivem této. Hydraulickd sils must
vedle zatéZe prekonat teké odpory pohybu, na ktery zsavisi
kvetraticky odpory proudéni oleje od rychlosti proudéni
oleje. Této okolnosti Jje nutné piipsat tu skuteénost, Ze
rozdilné zét&Ze v rozsshu jmenovitého zatiZeni Jsou zdvi-
hény & nebo snizovény s pouze nepatrnymi rozdily rychlosti.
Zdvihéni je mé&kké, protoZe b&hem roztédeni hnaciho motoru
/0,1 - 0,15 s/ vzristd zdvihové sila z nulové hodnoty
v zavislosti ne ot&adkach.

Po nadzvednuti je zdvihové rychlost konstentni /i pri
pruzinovém zatiZeni/. Zpé&tny zdvih nenastévé bezprostiedn&
po vypnuti motoru, nybrz asi 0,2 - 0,3 s pozd&ji. V klido-
vé poloze pistu ne n&j pusobi ve smyslu zdvihu plné hy-
draulicke sila /zadriné sila/ a ve smyslu kleséni plné

vratna sila, zmen3end o t¥eci odpory, co? je v mnohs pri-
padech Z&douci.

Za vychozl a koncovou polohu pistu lze zvolit keZdou
libovolnou polohu. Pfi nasazeni jako odbrzdova& je teto
moZnost s ohledem ne opotrebeni brzdového obloZeni velmi
vyhodna. V takovémto pripedé by se Jjeko vychozi poloha mé-
la zvolit prvni tretina zdvihu nového brzdového obloZeni.

Pro praktické pouziti Je velikost zdvihu v rdumci
uvedeného rozmezi volné volitelnd a to od jekékoliv libo-
volné vychozi a koncové polohy.
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pfistroje se pouzivajs y provedeni g vratnoy PruZinoy g

elektrohydraulickych Ovladacich prstroj& nezavisle ng Sné-
ru otagens, m€lo by se usilovat o SPlnani vye Stejnem sméry
otagent,
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7.2.1. Schéme @ rozméry elektrohydreaulickeého ovlsdaciho pristroje
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Obr.&. 16
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Hlavni rozméry elektrohydreulického ovlédaciho pristroje
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a

Tabulka provoznich hodnot elektrohydraulickych pristroj
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8. ZAVER

- gy w @

Diplomové préce sestavéa ze dvou udkold. Jednsk zdoko-
naleni stroje po strénce dossZeni lep3ich paremetrid v kve-
1it& Pezu, tJ. zajisténi kolmosti rezu a zvySeni pPesnosti
celého zafizeni. Druhym dkolem diplomové préce bylo vypra-
covat navrh ustaveni rozbrudevaciho zarizeni DT1 do délici
linky. Vyroba d&liei linky Jje ekonomicky vyhodnd pro pii-
pad d&leni potrubi v centralizovanych montdZi velkych objek-

‘ t8 chemickych & potrevindi‘skych za¥izeni, kde je zapotiebi
zpracovat a svédPet potrubl v mnofstvi vét3im jek 15 t.

Ti{mto navrhem, ktery zadel n.p. Montas Hredec Krdlové
bude z Zdsti FeSena dosud mélo produktivni technologie mon~
tdZe potrubnich rozvodd v externich podminkéch. Zde neni
moZno poufit zarizeni pro dé&leni potrubi vhodnych pro stroj-
ni{ dily /podminke - pevn& ustaveny stroje/ o vétZich vyko-
nech a Jsou uréeny pouze pro préaci v dilnach,

Vérim, Ze ndvrhy diplomové préce budou reelizovény
a bude moZno ovéPrit Jjejich vysledky v praxi.
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