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na velmi omezenou &ast $ifky kovového platu /12/.




10

20

25

30

35

40

45

50

CZ 288687 B6

Zplisob vyroby trubek se Sroubovitd vinutym zamkovym Svem se sniZenym mazinim
a zafizeni k provadéni zplisobu

Oblast techniky

Tento vynalez se tyka vyroby trubek se roubovitym spojem, specifiCtéji pak zptsobu vyroby
trubek se Sroubovitd vinutym zdmkovym $vem a zafizeni k provadéni tohoto zpisobu vyroby
trubek, oboji se snizenou pottebou mazani.

Dosavadni stav techniky

Dosavadni znamé stroje pro vyrobu trubek se Sroubovité vinutym zdmkovym Svem jsou popsany
v britském patentovém spisu GB 2213748, a v patentovém spisu US 4 706 481. Tyto stroje jsou
jisté dobfe znamy odbornikiim z tohoto oboru a tak neni nutné je zde popisovat detailn&ji.
Nekolik dalSich vylep3eni t&chto strojii bylo provedeno a jsou nyni dostupné na trhu, ale i tyto
stroje maji jisté nevyhody, jak vyplyne z dal3iho popisu.

Pro vyrobu uvedenych trubek se pouziva kovovy plat, ktery se obvykle pokryva zinkem proto,
aby byl schopen odolavat korozi. Kovovy plat se proto galvanizuje, coZ vede k problémiim, které
jsou odbornikim velmi dobfe znamy.

KdyZz se kovovy plat opracovava na své hrané v soustavé vélcd, které ptedchazeji tvarovaci
hlavé, malé Glomky zinku se uvolfiuji z tohoto kovového platu a pfilnou k ohrafiovacim valcim.
Diky t&mto ulomkiim zinku se primér ohrafiovacich vélci zvétSuje, obzvlast€ v misté posledniho
paru valcti. ProtoZe tyto valce nejsou pruzné uchyceny v epech, sila, ktera vznika v sevieni mezi
dvéma valci velmi nariistd, pravé jako vysledek nalepeného zinku na valcich. V nejhorSich
pripadech je takto vznikla neZadouci sila tak velika, Ze dojde ke zniteni valcii, coZ dale zpisobi
zastaveni celé vélcovaci stolice a vyroby.

Dal$im problémem je to, Ze odstépky zinku se uvoliiuji jako nasledek prokluzovani kovového
platu materidlu mezi vodicimi deskami, v mist® pfed tvarovaci hlavou, coz vede zpétné ke
zbytnéni nanosu zinku na opa¢nych stranach té&chto vodicich desek. Pokud nanos zinku na
opa&nych stranich téchto vodicich desek je pfili§ velky, privadéni kovového platu materidlu mezi
vodici desky miize byt naruseno.

Dal3i nevyhodou je to, Ze zinkovy povlak na kovovém platu mekne a ulpivd na vnitfni strané
tvarovaci hlavy, a to diky znaénym tfecim silim za vzniku tepla ve tvarovaci hlavé. Toto vede
k je3té obtizn&jsimu tvarovani trubek v této tvarovaci hlave.

Az do nyn&jska byly problémy, tykajici se uvoliiovani odt&pki zinku fedeny dodévkou maziva,
obvykle oleje, na kovovy plét a na riizna mista v tvarovacim stroji. Naptiklad, takovéto mazani je
popsano v patentovém spisu US 2 136 943. Mazani kovového platu je rovné€Z probirano
v patentovém spisu US 3 750 439 a v ruském patentovém spisu SU 835558.

Ve vétsiné strojii dnes dostupnych na trhu je nicméné olej dodavén na kovovy plat velmi
jednoduchym zptisobem. Tradi&né je spodni vélec prvniho paru valci v sestavé tvarovaci hlavy
stale ponofen do oleje v koryt&, a pomoci tohoto spodniho vélce se olej dodava na celou Sifku
kovového platu. Nicméné toto uspofadani trpi mnoha nevyhodami, jak bude uvedeno niZe.

Kdyz je spodni valec ponofen do oleje v olejovém korytg, tak se otaci a olej se roztird po celé
$itce kovového platu na jeho horni strang, ktera pozd&ji zlistane uvniti trubky. Dokoncené trubky
jsou takto pokryty olejem na obou stranach, jak uvnitt, tak i vn€, coz ma pozd€ji nepfiznivé
nasledky.
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Pokud se trubky pouZivaji v kanalech ventilanich systémi, dochdzi k akumulaci prachu
a dalich &astic na vnitini strané trubky, ktera se tak stane semeni$tém baktérii, virl, humusu
a podobnych nebezpe&nych organismi, které mohou ohrozit lidské zdravi. Dale, nashromazdény
prach a $pina uvniti trubky zpisobuje zmenSeni plochy vnitiniho prifezu trubky s nasledkem
toho, ze mnoZstvi protékajiciho vzduchu a G¢innost ventilace je sniZena z plivodni navrhované
hodnoty o nezanedbatelnou &ast.

Podobné se prach a dal3i &astice akumuluji i na vn&j8i strané trubek, coZ je posléze neptijemné
pro manipulaci s nimi, coz jist& neoceni obsluhujici personal. Dale musi byt trubky ¢iStény na
vnéj§i strané, pokud maji byt viibec opatfeny povrchovou tpravou, naptiklad vhodnym barevnym
natérem.

Béhem dopravy trubek jsou ty, jenZ maji mensi primér, asto vloZeny do trubek s v&tSim
vnitinim primérem, neZ je vné&jsi primér mensich, aby takto bylo pii dopravé uspofeno misto.
Olej na vnéjsi strané mensich trubek je pak pfenesen na vnitini stranu trubek vétich.

Obzvlastni nevyhodou je to, Ze nadmira oleje v zamkovém $vu miiZze zpusobit to, Ze trubka se
miZe b&hem dopravy a manipulace ,,rozto€it", nebo se sesmeknout. Nasledkem tohoto ,,roztoCeni
se“ nebo sesmeknuti je zvétSeni praméru trubky, coz ve svém disledku posléze vede i ke
zhor3eni problémi pfi sesazovani jednotlivych trubek, které na sebe jiz dale nepasuji.

V nedévnych letech narostla proto potieba vyroby trubek se 3roubovité vinutym zamkovym

$vem, které by byly bez naneseného oleje a proto je i velkym z4jmem vynalezeni zplisobu vyroby
takovychto trubek a tudiz i vyfeseni tohoto problému.

Podstata vynalezu

Proto je ukolem pfedlozeného vynélezu vyfesit vySe uvedené problémy tim, Ze vynalez poskytne
zplsob vyroby trubek se Sroubovité vinutym zdmkovym Svem, ktery by pouzival minimalni
mnozstvi maziva.

Dalsim akolem predloZeného vynélezu je zajistit zplisob vyroby trubek se Sroubovité vinutym
zdmkovym §vem, které nebudou nepiijemné pfi manipulaci snimi, diky nénosu oleje, pro
obsluhujici personal.

Dalgim ukolem ptedlozeného vynalezu je zajistit zpiisob vyroby trubek se Sroubovité vinutym
zamkovym Svem, které budou snadno pfizplsobitelné k vyrob& na soucasnych vyrobnich
strojich. Potrubi vyrobené v souladu s timto vynalezem miZe byt naptiklad pouzito pro kanaly
ventila¢nich systémil.

Téchto vy3e uvedenych akold se dosahuje zplisobem vyroby trubek se $roubovité vinutym
zimkovym §vem podle vyndlezu, jehoZ podstatou je to, Ze vlastni vyroba se sklada
z nasledujicich kroku &i fazi: z pfivadéni kovového platu do tvarovaci hlavy, z tvarovani
kovového platu do Sroubovitého tvaru ve tvarovaci hlavé, kde dochazi k vzijemnému zabéru hran
Sroubovité tvarovaného kovového platu, dile zde dochézi k sevieni zabirajicich hran kovového
platu tak, Ze vytvoti $roubovité vinuty zimkovy Sev na trubce, ktera je takto vyrobena v tvarovaci
hlavé, a néasledovné dochazi k vyvedeni trubky se Sroubovité¢ vinutym zdmkovym Svem ven
z tvarovaci hlavy. Upfednostiiované varianty tohoto zpiisobu vyroby jsou naznatené v zavislych
patentovych narocich.

Vy3e uvedenych tikolii se dosahuje rovnéz zatfizenim pro vyrobu trubek se Sroubovité vinutym
zamkovym 3$vem podle vynalezu, jehoz podstatou je to, Ze se sklada ze zafizeni pro pfivadéni
kovového platu do tvarovaci hlavy, ze zafizeni pro tvarovani kovového platu do Sroubovitého
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tvaru ve tvarovaci hlavé a pro pfivadéni obou hran kovového plitu do vzdjemného zabéru a dale
ze stahovaci sestavy uréené ke stahovani zabirajicich hran kovového platu do takové podoby, kde
vytvoii §roubovité vinuty zamkovy Sev na trubce, vyrobené ve tvarovaci hlavé, a dale ze zafizeni
pro vyvadéni trubky se 3roubovit® vinutym zimkovym Svem ven z tvarovaci hlavy.
Upfednostitované varianty tohoto zafizeni jsou naznaené v zévislych patentovych néarocich.

Praktické testy podle predlozeného vynalezu navrhovaného zpiisobu vyroby trubek se Sroubovité
vinutym zémkovym $vem se sniZenym mazanim prokézaly vynikajici vysledky. Ve srovnani
s béznou vyrobou, v souladu s vySe uvedenym dosavadnim stavem techniky, je olej na vn&jsi
strané dokonéené trubky v mnoZstvi mensim alespoii o 25 % a uvnitf trubky je jeji povrch oleje
téméi zcela zbaven. ProtoZe ve vyrob& neni pouzito zadné olejové koryto a olej se nanasi
v mnohem men3im mnoZstvi, okoli stroje pro vyrobu takovychto trubek je mnohem piijemnéjsi
pro obsluhujici operatory.

Piehled obrazkt na vvkresech

Uvedeny vynalez bude nyni popsan detailngji s ohledem na pfipojené obrazky na vykresech,
které predstavuji upfednostiiovana provedeni vynalezu, pficemz:

Obr. 1 schematicky ukazuje provedeni zafizeni podle piedloZeného vynalezu;
Obr. 2 ukazuje priifez kovovym platem, pied vlastni sestavou na ohrafiovéni platu;

Obr. 3 ukazuje pohled podobny pohledu na obr. 2, ale zde je vidét dalsi provedeni zafizeni na
dodavku maziva; a nakonec

Obr. 4 ukazuje priitez kovovym platem, za vlastni sestavou na ohrafiovani platu.

Priklady provedeni vynalezu

Jak je vidét na obr. 1, hnaci valce 11 pFivadéji kovovy plat 12 (ve sméru Sipky A) skrze
ohrafiovaci sestavu 13, opatienou valci, které tvaruji podéIné hrany 16a a 16b. Kovovy plat 12 se
tvaruje a Sroubovité ve tvarovaci hlavé 14 a to b&zn& zndmym zplsobem, kterym se trubky 15
obvykle vyrabg&ji. Tvarovaci hlava 14 mé stahovaci valce 17, 18 a 19, které jsou zde pro
tvarovani zamkového $vu 25 na trubce 15, vyvadéné z tvarovaci hlavy 14 (ve sméru 3ipky B). Par
vodicich desek 20 je umistén mezi hnacimi valci 11 a tvarovaci hlavou 14, jak je tomu obvykle.

Kanal 30 pro pfivadéni maziva, napfiklad oleje, na kovovy plat 12 je umistén pied a pod
ohrattovaci sestavou 13. Kanal 30 je spojen se zafizenim 31 pro dodavani oleje. Volitelné je pak
podobny kanal 32 pro ptivadéni maziva, napfiklad oleje, na kovovy plat 12 umistén za hnacimi
valci 11, pri¢em? tento kanal 32 je spojen se zafizenim 33 pro dodavani oleje. Toto bude je3té
dale popsano nize v textu.

Jak je mozné vidét na obr. 2, kanal 30 pro pfivadéni maziva je umistén na hran€ 16a, ktera
v ohrafiovaci sestavé 13 ziskava tvar pismene Z (viz obr. 4). Kanal 30 pro pfivadéni maziva ma
dodavaci otvor 34 oleje, ktery je bud vyveden na kovovy plat 12, nebo je umistén pouze v malé
vzdalenosti od né&;.

U provedeni vynalezu na obr. 3 je dodavaci otvor 34 oleje, nalezejici ke kanalu 30 pro pfivadéni
maziva, umistén ve vétsi vzdalenosti od kovového platu 12, ale je zde, na konci kandlu 30 pro
pfivadéni maziva, opatfeny stiraci prvek 35, ktery stile doléha na kovovy plat 12 a kompenzuje
jakékoliv vertikalni pohyby kovového plétu 12 ve vyrobe.
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Obr. 4 ukazuje hranu 16a zformovanou do tvaru pismene Z a hranu 16b zformovanou do tvaru
pismene L, kteréZto ob& hrany 16a, 16b jsou takto zformované v ohrafiovaci sestavé 13.

ProtoZe se olej dodava lokalné a pouze na tu stranu kovového platu 12, ktera tvofi vnéjSek trubky
15, je dokongena trubka 15 na svém vnitinim povrchu v podstaté bez oleje. Jak je jasné
seznatelné z obr. 2 a z obr. 3, olej se aplikuje na kovovy plat 12 pouze na velmi malou ¢ast z celé
sifky kovového platu 12. Zadny olej pak neni nanaden na horni stranu kovového platu 12, ktera se
stava vnitikem trubky 15.

Aby bylo moné zajistit, e nedojde k zddnému vzniku nanosu odloupaného zinku na vnitini
stran& vodicich desek 20, miZe byt odpovidajici kanal 32 pro pfivadéni maziva, se zafizenim 33
pro dodavani oleje volitelné umistén za hnacimi valci 11. Kandl 32 pro pfivddéni maziva mé
otvor 36, umistény u odpovidajici vodici desky 20.

Aby bylo dale mozné sniZit mnoZstvi oleje dodavaného na kovovy plat 12, mize byt v zafizeni
dale umisténo stiraci zafizeni 40, 41, 42 a 43, a to ve spojeni pied a za tvarovaci hlavou 14.
Ve skuteénosti stiraci zafizeni 40 sestava z gumového pasu (neni na obrazku vidét), ktery doléha
na hranu 16a, 16b kovového platu 12. Pfednostné stiraci zafizeni 41, opatfené na tvarovaci hlavé
14, sestavd rovnéZz z gumového pasu (neni na obrazku vidét), zatimco stiraci zafizeni 42,
umisténé u otvoru (neni na obrazku vidét) tvarovaci hlavy 14 je tvofené prvkem (napfiklad
papirovym), uréenym k absorpci oleje. Stiraci zafizeni 43 umisténé na vnéj3i strané trubky 15
muzZe byt jakéhokoliv vhodného typu, pfi¢emz ptednostné jim miize byt gumovy pas.

Nakonec je nutné uvést, 7e predloZeny vynalez neni v Zidném pfipadé omezen na provedeni,
které bylo uvedeno vy3e v detailnim popisu, ale naopak je v rozsahu pole piisobnosti vynalezu
a jeho podstaty mozné provést mnoho modifikaci. Naptiklad mize byt zafizeni opatfené dal3im
stiracim zafizenim pro odstrafiovani oleje. Dale mohou stiraci prvky vykazovat jakékoliv vhodné
konstrukéni uspofadani.

PATENTOVE NAROKY

1. Zptsob vyroby trubek se Sroubovité vinutym zimkovym Svem z kovového platu (12),
majiciho podélné hrany (16a, 16b), ktery se sklada z ptivadéni kovového platu (12) do tvarovaci
hlavy (14), z tvarovani kovového platu (12) do Sroubovitého tvaru ve tvarovaci hlavé (14), kde
dochazi ke vzajemnému zabéru hran (16a, 16b) Sroubovité tvarovaného kovového platu (12), déle
ze sevfeni zabirajicich hran (16a, 16b) kovového platu (12) tak, Ze tyto hrany (16a, 16b) vytvori
Sroubovité vinuty zdmkovy 3ev (25) na trubce (15), kterd je takto vyrobena ve tvarovaci hlavé
(14), a z nasledujiciho vyvedeni trubky (15) se Sroubovité vinutym zdmkovym Svem (25) ven
ztvarovaci hlavy (14), vyznadujici se tim, Ze pfed tvarovaci hlavou (14) se dodava
mazivo lokdlng na tu stranu kovového platu (12), které tvofi vné&ji stranu trubky (15) s tim, Ze
toto mazivo se dodava pouze na velmi omezenou &ast 3ifky kovového platu (12), a Ze toto
mazivo se dodava na kovovy plat (12) v bodé, ktery ptiléhé k jedné z hran (16a) kovového platu
(12).

2. Zplsob vyroby trubek se Sroubovit¢ vinutym zimkovym Svem podle naroku 1,
vyznadujici se tim, Ze hrany (16a, 16b) kovového platu (12) se tvaruji v ohrafiovaci
sestavé (13), ktera predchazi tvarovaci hlavé (14), a Ze mazivo se dodava na kovovy plat (12)
jesté pied vlastni ohratiovaci sestavou (13).

3. Zpisob vyroby trubek se 3roubovité vinutym zdmkovym Svem podle niroku 2,
vyznadujici se tim, Ze hrana (16a) kovového platu (12) se tvaruje tak, Ze Cast prifezu
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prvni hrany (16a) kovového platu (12) ziskava tvar pismene Z, zatimco druhd hrana (16b)
kovového platu (12) se tvaruje tak, ze ¢ast prifezu této druhé hrany (16b) kovového platu (12)
ziskava tvar pismene L, a Ze uvedené mazivo, které se dodava na kovovy plat (12), se takto
nanasi v blizkosti hrany (16a), ktera je ve tvaru pismene Z.

4. Zafizeni pro vyrobu trubek se Sroubovité vinutym zamkovym $vem z kovového platu (12),
majiciho podélné hrany (16a, 16b), které se sklada ze zafizeni (11) pro ptivadéni kovového platu
(12) do tvarovaci hlavy (14), ze zafizeni pro tvarovani kovového platu (12) do Sroubovitého tvaru
ve tvarovaci hlavé (14) a pro privadéni obou hran (16a, 16b) Sroubovité svinutého kovového
platu (12) do vzajemného zabéru, a dale ze stahovacich vélci (17, 18, 19) uréenych ke stahovani
zabirajicich hran (16a, 16b) kovového platu (12) do takové podoby, kde vytvofi Sroubovité
vinuty zamkovy $ev (25) na trubce (15), vyrobené ve tvarovaci hlavé (14), a dale ze zafizeni pro
vyvadéni trubky (15) se Sroubovité vinutym zamkovym $vem (25) ven z tvarovaci hlavy (14),
vyznadlujici se tim, Ze pfed tvarovaci hlavou (14) je umisténo zafizeni uréené pro
lokalni dodavku maziva na tu stranu kovového platu (12), ktera vytvofi vnéjsi stranu vyrobené
trubky (15), pfi¢emz se mazivo dodavé na velmi omezenou &ast Sitky kovového platu (12), a ze
zmin&né zafizeni uréené pro lokalni dodavku maziva se sklada z kanalu (30) pro pfivadéni
maziva s dodavacim otvorem (34), ktery je umistény v blizkosti jedné z hran (16a) uvedeného
kovového platu (12).

5. Zatizeni pro vyrobu trubek se Sroubovit® vinutym zimkovym 3vem podle naroku 4,
vyznadujici se tim, Ze dodavaci otvor (34) kandlu (30), dodévajiciho mazivo, doléha
na kovovy plat (12).

6. Zafizeni pro vyrobu trubek se Sroubovit® vinutym zémkovym Svem podle naroku 4,
vyznadujici se tim, Ze dodavaci otvor (34) kandlu (30), dodavajiciho mazivo, je
umistén ve vzdalenosti od kovového platu (12).

7. Zatizeni pro vyrobu trubek se 3roubovité vinutym zamkovym 3vem podle ndroku 6,
vyznaéujici se tim, Ze kanal (30) pro pfivadéni maziva ma stiraci prvek (35), jenZ je
umistén u zminéného otvoru (34) kanalu (30), a ktery je ve stalém styku se zminénym kovovym
platem (12).

8. Zafizeni pro vyrobu trubek se $roubovité vinutym zidmkovym 3vem podle jakéhokoliv
znarokd 4 a2 7, vyznadujici se tim, Ze dale sestava z ohrailovaci sestavy (13) pro
tvarovéani hran (16a, 16b) v prostoru pfed tvarovaci hlavou (14), a ze zafizeni ur¢ené pro lokalni
dodavku maziva s kanalem (30) a otvorem (34) je umisténo v prostoru pred uvedenou ohrafiovaci
sestavou (13).

9. Zafizeni pro vyrobu trubek se 3roubovité vinutym zamkovym Svem podle néroku 8,
vyznadujici se tim, Ze ohralovaci sestava (13) sestava ze zafizeni pro tvarovani prvni
hrany (16a) kovového platu (12) takovym zpiisobem, Ze &aste&ny prifez touto hranou (16a)
ziskava tvar pismene Z a dale tato ohrafiovaci sestava (13) sestdva ze zafizeni pro tvarovani
druhé hrany (16b) kovového platu (12) takovym zpisobem, Ze &Astedny priifez touto hranou
(16b) ziskava tvar pismene L, a Ze zafizeni urfené pro lokalni dodavku maziva, s kandlem (30)
a otvorem (34) je umist&no tak, Ze mazivo je dodavano na kovovy plat (12) v oblasti, ktera blizko
priléha k uvedené prvni hrané (16a) ve tvaru pismene Z. '
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