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(64) Zafizeni pro vyrobu svafovanych trub se groubovicovym svarovym
. vem z ocelovych pasa nebo plechi

1

Vynélez se tyké zarizeni pro vyrobu svafovanych trub se 3roubovicovym sverovym Zvem
z kovov§ch pdsd nebo plechl, sestdvajiciho z ohybacl jednotky, pracujici ne principu t#i-
vélcového ohfbaciho stroje, & z vn&jsi kalibra¥ni jednotky.

Formovac{ jednotky dosud znémych strojd na vyrobu svafovenych trub se Sroubovicovym
%vem sestdvaji obecn¥ z ohybaci jednotky pro ohybéni pdsu plechu do pot¥ebného tvaru a
z kalibrovaci jednotky. Ohfbaci jednotky s ohfbacimi védlei jsou tvo¥eny prekticky u viech
dosud znémych zerizeni t¥emi formovacimi vélei nebo tfemi skupinemi vdlel, z nichZ jeden
je uvnit¥ stdéfené trouby a druhé dva jsou umistEny na vn&js{ stran& trouby.

Kalibrovaci jednotky znémych konstrukef sestdvaji z rému, ve kterém jsou prestavitelnd
uchyceny kladky, upravujici kone&ny vn&jéi rozmé&r hotovené trouby. Kalibrovaci rém miZe byt
uloZen uvnit¥ stéfené trouby, jak je tomu napriklad v patentovém spisu NSR ¥. 2 053 266,
nebo na vn&ji{ strend trouby, jek je tomu u zeFizeni podle ¥vfcarskfch patentovych spisd
&. 407 016 a 441 200. )

S ohledem na to, %e v pribZhu tvarovéni ocelové svatovené trouby se musi nastaveni
formovactho systému ob&as mdnit, jsou novdjsi zatfizeni FeSena tak, %te jak vdlce ohybaci
jednotky, tak také kladky kalibrovaci jednotky se mohou pom&rnd rychle prestavovat do nové
polohy. Jedno z takovych znémfch FeSeni je napfiklad popséno ve spisu NSR DAS 1 752 513.

U tohoto znémého zaffzeni Jsou kladky kalibrovaciho dstrojf na sanich, které jsou posouvé-
ny do potfebné polohy proti sob¥ umistdnfmi tefnymi hfideli. Hnaci Fetdzy tainfch hi{deld
jsou spojeny s pohonnou jednotkou, zajisiujlc{ kolmé posuvy kelibrovaeciho rému.

PFi vyrobd svelovenych trub se Broubovicovym svarovym Svem mé zékladni vyznem poZaeda-
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vek, aby se stodeny pés plechu neodchylil pruZnym p¥etvoienim z pot¥ebného tvaru, ale @by
byl plech stoden tak, aby po uvoln&ni ohfbaci jednotky si stoleny pds i bez svaieni zacho-
vdval potfebny tvar a primér jako v dohotovené troubd. Tim se dosdhne zmenSeni hodnot
vnit¥niho pnuti, které by zmenSovalo zati%itelnost dohotovené trouby vnéjsim zatiZenim a
napétim. Vyskyt takového vnit¥niho pnuti je moZno zJistit jednoduchym roziiznutim svatené
trouby, protoZe v pifipad& pfitomnosti vnit¥niho pnuti se rozfiznutd trouba roztdhne do v&t-
8fho prim&ru nebo se naopak stéhne k sobé&.

Kvalita a rozméry plechd pouZivanych k vyrob& svafovenych trub se mohou pohybovat
v urditfch mezich a musi v pribshu tvarovéni pFipoustdt provddéni korektur, aby tvarovéni
trub probfhalo prakticky plastickym pretvédfenim a rozm¥ry stodenych trub zlstdvaly praktic-
ky stejné.

Z téchto dlvodd musi byt usporédddni e uloZeni ohybacich védlcli ohfbaci jednotky a také
kladek kelibrovaci jednotky takové, aby bylo moZno v prib&hu vyrobniho procesu provéddét
zmény polohy jednotlivych vdlcd nebo kladek plynulym pohybem. Jedno gze znédmych zafizeni,
popsanych ve spisu NSR-DAS &. 1 752 513, neni uzpisobeno k provéddn{ t&chto plynulych pie-
stavovacich pohybd vélcl v prib&hu vyrobniho procesu a mé krom& toho dalsi nedostatek, spo-
givajici v tom, %e provdd¥ni opravnfch zékrokd Jje svéfeno obsluhujicimu pracovnikovi, na
Jeho% subjektivnim posouzeni a zku¥enostech zdvisi presnost vyroby. Takové Fredeni v3ak neni
vyhovujici pro soudasnou technickou droven, kdy zéle%i ve stdle v&t3i mi¥e na presnosti
zhotoveni svalfované trouby. :

Okolem vyndlezu je proto vyfedit zarizeni na vyrobu svefovanych trub, které by umoini-
lo odstran&ni nedostatkl dosud znémych a pouZivanych za¥izeni tohoto druhu a které by umoZ-
novalo provdd&t v pribshu celého vyrobniho procesu p¥i vyrob& svarovenych trub se spirdlo-
vym svarovym Svem pribé&Znou kontrolu tvaru a rozmdri stéddend trouby a soulasnd provédst
poptipad¥ potrebné prestavovdni vélcd ohybaci jednotky a kladek kalibrovaci Jednotky, pFi-
demZ v8echny tyto operace by mély probihat v podstat® automaticky.

Tento dkol je vyPeden zaPizenim na vy¥robu svarovenych trub se 3roubovicovym svarovym
3vem, opatPenym jednim pevnym ohybgcim vélcem a dvéma dal3imi ohybacimi vdlei, uloZenymi
premistiteln& ve vy3kovém sméru a také vi¥i podélné ose hotovené trouby, JakoZ i kalibro-
vacim rdmem, uloZenym na sloupu v kolmych vedenich a nesoucim prost¥ednictvim sani, spoje~
nych se spolefnou hnaci jednotkou, kalibrovaci kladky. Podstata zaif{zeni podle vyndlezu
spodivd v tom, Ze vedle pléXtd hotovené trouby je mezi posledni kalibrovaci kladkou a
vnitinim svarovym bodem umistdna dotykovéd jednotka, kterd je spojena indike&nim pfistrojem
nebo reguladnim okruhem s pochonem ohybaci jednotky, piifem# san& nesouci kalibrovaci klad-
ky jsou usporddédny v kalibrovacim rému redidlnd a Jjsou spojeny s pohonem kalibrovaci Jed-
notky hnacim ret&zem, sestdvajicim z hnacich hif{deld, uloZenych v kalibrovaecim rému tan-
gencidln&, z pievodovych kol s kuZelovym ozubenim, zabirajicich s konci hnacich h¥ideld
a spojenych s ozubenymi vdlci, jejichZ podélné osy jsou uspo¥dddny v radidlnim sméru, pri-
%em¥ po obou strandch sani jsou soum¥rnd umistdna zdvitovéd v¥etena, rovnob¥znd se smérem
posuvu sani, kterd jsou spfaZena ozubenymi koly nebo hnacim fet¥zem s ozubenymi vélci a
Jsou uloZena ve vietenovych maticich, pevn& spojenych s kalibrovacim rémem.

Podle Jjiného vyhodného provedeni vyndlezu Jje hnaci Fet#z nebo hnaci soustava, spojend
se zdvitovymi vieteny po obou sirandch jednotlivych sani, tvoiena ozubenymi koly, navazu-
jileimi na ozubené vieteno, dvojici kuZelovych ozubenfch kol, 2z nichf Jedno je uloZeno na
spoledném h¥ideli s ozubenym kolem druhé dvojice & druhé Je uloZeno na spolelném h¥ideli

.8 vait¥nim ozubenym kolem.

Podle dal3fho vyznaku vynglezu je do hnaciho Ffet¥zu nebo hnaci soustavy mezi hnaci
dstroji a sand kalibrovacich rémd viazen uvolnitelny a vypinatelny spojkovy element, na-
piiklad presuvné ozubené kolo.
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Zat{zenim podle vyndlezu je umo¥n&no piesné a rychlé piestavovéni kalibrovaci jednot-
ky, kterd je vytvofena jako jedind men3f konstrukdni jednotka. Rovnomérné a pFimdfené pFe-
stavovéni sanf, pohybujicich se v kalibrovacim rému, a odstranovéni vnitfnich pnutf v ho-
tovené troubd je moZno provdd&t pohyby, které jednodule obsterdvaji dvé navzdjem rovnob&Z-
né zavitové vietena.

Priklady provedeni zaPizeni pro vyrobu svaPovenych trub podle vynédlezu Jje zobrazeno
na vykresech, kde pfedstavuji obr. 1 pfi¥ny Fez zaffzenim ne vyrobu svarovenfch trub podle
vynélezu, obr. 2 podélny Fez ohybaci jednotkou a obr. 3 piilny ¥ez sen¥mi kalibrovaci jed-
notky.

Na obr. 1 je znédzorn¥n pii&ny rez ohybacl a kalibrovaci 84st{ zerizeni na vyrobu
svafovanych trub se Sroubovicovym svarovym Svem, ve které zistdvd osa stoéeného\polotovaru
pii ke%dé 3ifce pésu plechu ve stejné poloze, a pii zméné 3iF¥ky pdsu plechu se provadi
symetrické pri¥né prestavovéni ustroji, nachdzejicich se v p¥iprevném \seku za¥fzeni.

Na zékladnim t&lese 1| zatizeni Jsou vytvoPena vedeni, ve kterych se posouvaji zékled-
ni san& 2, 3, které musi byt p¥i nasteveni 3i¥ky plechu umistény v ur¥ité poloze, kterou
je tPeba zachovédvat po celou dobu vyrobniho procesu aZ do svateni pdsd plechu. Nastaveni
polohy prvnich zékladnich seni 2 miZe byt provéd&no pomoci prvniho hnaciho motoru 4. Prvni
hnaci motor 4 posouvd prvni zdkladnl san& 2 prostiednictvim prvniho zévitového vietena 6,
spolupisobiciho a zabirajictho do matice 7 vietena, jak je patrno z obr. 2. Prvni zdvitové
vieteno § je uloZeno v zdkladnim t¥lese ] a prvni matice ] vPetena je spojena s prvnimi

zékladnimi san¥mi 2.

Druhé zdkladni san¥ 3 kalibrovaci jednotky se posouvajf pomoei druhého hnaciho motoru
5 prost¥ednictvim ozubeného kola 8, zabirajiciho do ozubené tyle 9, upevn¥né v zdkladnim
t&lese 1.

Ohybac{ jednotka zobrazend na obr. 1 a 2 obsahuje trojici ohybacich vdlcd 10, 11, 12.
Prvn{ ohybaci vélec 10 je uloZen oto¥n& kolem kolmé osy na prvnim nosniku 18, ktery je tak
uloZen, %e se miZfe posouvat a pfestavovat ve sm&ru posuvu plechu. Prvni nosnik 18 je po-
hyblivy ve vod{tkdch prvnich sani 19 ve sm¥ru kolmém ne posuv plechu. Prvni sen& 19 mohou
byt posouvény ve sméru podélné osy hotovené trouby po drédze, kterd je del3{ ne% rozted
vélel, pomoci druhého zévitového vietena 20 a matice 21, spojené se san¥mi 19.

Prvni nosnik 18 se posouvéd v kolmém sméru pomoci pohonu 22, JehoZ hnaci h¥idel 23
zabird pres kfiZovy kloub 24 a vodici objimku 25 do Znekového posuvného dstroji prvnich
seani 19. Ozubend kola Znekového pievodu 26 otélejl tietim zdévitovym vietenem 27, které zve-
déd nebo spoudti prostrednictvim matice 28 prvn{ nosnik 18.

Pomoci podobného mechanismu se pohybuje druhy nosnik 29, nesouci t¥eti ohybaci vdlec
12 a posouvajici se ve voditkdch p¥iénych sani 30. PFi&né san¥ 30 se pohybuji pomoci matice
34, kterd Jje k nim pPipojena a kterd je v zdébdru se &tvrtym zdvitovym vietenem 32, uloZenym
v druhych sanich 31. Na &tvrtém zévitovém vietenu 32 jsou upevn&na 3nekovéd kola 35, s nimiZ
zabiraji sneky 36, zajisfujic{ synchronni posuv &tvrtého zdvitového vietena 32.

Vzédjemnd vzddlenost podpor ohfbaci jednotky, uréujici{ prib&h ohybaciho procesu a polo-
m¥r zakPFiveni ohybanych plechd, miZe bft pfestavovéna zm&nou polohy priénych sani 30, &im%
se zvit#1 nebo zmen3i rozted ohybacich vdled 10, 12. Provedeni nastaveni se usnadni pomoci
stupnice 33. Druhy ohybaci vdlec 11 je uloZen na konzole otodné kolem kolmé osy. VySkovéd
poloha tohoto druhého ohybaciho vdlce 11 se nemiZe m&nit & jeho spodni plésfové povrika
urduje polohu vnit¥ni plés3fové plochy hotovené roury.

Ohybaci jednotkou mohou byt tvéfeny plechy rdzné tlousiky a jejich polomér zakiiveni
miZe byt také rdzny, aby bylo moZno hotovit trouby rlzného priméru, piiZemZ zmé&na polom&ru
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zakiiveni v zdvislosti na tloudice plechu se nastavuje zm&nou vysky prvniho a tfetfho ohy- -
bactho védlce 10, 12. Nastavovéni vydky prvniho a tfetiho ohybaciho védlce 10, 12 a tim také
zm¥na prim&ru ohybané trouby miZe byt provédd¥ne: bez pferuseni pracovniho procesu v kaZdém
%asovém Useku a velmi presn&. Po prestaveni vdled 10, 12 do nové polohy neni ji% t¥eba
provadét jejich aretaci.

Zetizen{ pro vjrobu sveiovanych trub podle vyndlezu je opatfeno snimaci dotykovou
Jednotkou 69 (obr. 1), kterd se dotfkd pldst& trouby, stolené v ohybaci jednotce.

Dojde-1li k poruleni rovnovéhy vnitPnich 8il a pnuti v takovém smyslu, Ze prevaZujfci
pnuti zv&tiuje primér stofené trouby, zjist{ snimaci dotykovéd Jednotka 69 ovédlné vybouleni
stény, prilemZ pri opadné zm&né& vnitifnich sil, mejicich snshu zmendovat prim&r stodené
trouby, dochézi v disledku pPfesunu osové linie ve sm¥éru posuvu plechu k pohybu snimaci
dotykové jednotky 62 v opadném sm¥ru. Tyto pohyby se p¥endSeji pfes regula¥ni obvod ne
pohon 22 ohybaci jednotky, kterym se v p¥isludném potfebném sm¥ru prestavi polohe t¥etiho
ohfbacfho vélce 12, aby se ziskala op&tn& rovnovéha vnit¥nich sil ve sté&eném plechu.

Kalibrovacf jednotka je uloZena na druhych zdkladnich sanich 3, na nichZ jsou uloZeny
dva sloupy 38 s kolmymi vedenimi. Ve vedenich je upevn¥n kolmo na sloupy 38 pohyblivy ka-
librovaci rém 39, na jeho% horni Zdsti Jjsou upevn®ny matice 42, opatfené na svém obvodu
Snekovym kolem. Matice 42 se posouvd po pdtém zdvitovém vietenu 41, které je upevn¥no
v nosniku 40, neseném sloupem 38. Kealibrovacf rdm 39 je tedy prostfednictvim spolupisobeni
matice 42 s patym iévitovym vietenem 41 na nosniku 40 zav¥sen tak, Ze oté¥enim matice 42
se miZe vyskovéd poloha kalibrovacfiho rému 39 m¥nit.

Jak jiZ bylo re&eno, spodni povrchovd pfimkae druhého ohybaciho vdlce 11 urduje vysko-
vou polohu nejnifiiho mfsta na vnit¥n{ stran¥ pld%t& hotovené troudby, proto musi byt kalib-
rovaci jednotka a jejf kalibrovaci rém 39 nastaven s ohledem na vyZku tohoto nejniZsiho
mista, prifem? je nutno vzit v dvahu tlouSiku pouZitého plechu. Ze predpokladu, %e souste-
vou kalibrovacich kledek 13, 14, 13, 16, 17 bude zajislovén stdle stejny vnéjs{ primér
stodené trouby, musi byt p#i zvyleni tloustky stény plechu kalibroveci rém 39 oproti pfed-
tim nastavené poloze o hodnotu zvySeni tlou¥iky st¥ny spuitén sm¥rem dold a naopek pfi sni-
%eni tlouslky st¥ny se mus{ kalibroveci rém 39 o pfislulnou hodnotu délky vysunout nshoru.

JestliZe se naproti tomu pfi stdle stejné tloudice stény mé zvysit primdr atodené
trouby, zm&ni se o pfiristek A R také vnit¥ni primér trouby a tim také polohe podélné oasy
trouby. Kalibrovaci rém 39 se proto musi zvy3it o hodnotu pfirdstku A R, protoZe kalibro-
vacl kladky 13, 14, 15, 16, 17 mohou vykondvat pouze kruhovd soumdrné pohyby kolem stfedo-
vé osy konstrukce kalibrovaciho rdmu 39. '

Hodnotu tlousfky plechu je moZno odefftat na stupnici 51. Pomoci pFestavovaciho dstro-
J1 53 miZe byt ke stfedové hodnot& stupnice 51 pristavena druhd stupnice 52 s ukazovatelem
tloudtky plechu, na kterou je prim&r trouby kalibrovén. Hodnota nastaveného priméru trouby
mi¥e byt pomoci ukazovatele 54, spojeného s kalibrovacim rémem 39, pop¥ipad¥ dsl&fho uka~
zovatele 68, spojeného s tretiml sendmi 64 a prifazeného ke tr¥eti stupnici 67 na kalibro-
vacim rému 39, ode&itdna.

Presouvén{ kalibrovaciho rdmu 39 je provéd&no pomoc{ pohonného ustroji 43. Kinematicky
tet&zec miZe byt propojen pomoei posuvného ozubeného kola 44, tvoriciho spojku & spraZeného
s druhym posuvnym ozubenym kolem 45, které Jje spojeno jednek s pohonnym dstrojim 43 a jed-
nak s hifdelem 46, pro ktery je vysouvaecim spojkovym prvkem; hi¥idel 4§ pohéni plres Znekovy
pfevod 47 soustavu hnacich a pfestavovacich h¥*ideld 48. PFeatavovac{ h¥fdele 48 jsou vzé~
jemn¥ propojeny pres prevody 49 s kuZfelovymi ozubenymi koly a gajistuld synchronizovany
pohon ozubenych védlcd 20.

P¥i nastaveni tlousiky plechu na stupnici 51 musi byt druhé posuvné ozubené kolo 45
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" vysunuto ze zdb&ru. Tim je umoZné&no provéd&t zm&nu vyskové polohy kalibrovactho rému 39,
ani? je t¥eba premfs¥ovat kalibrovacf kladky 13 a% 17, nesené kalibrovacim rémem 39, do
jiné polohy.

Pohybem tretich sani 64, posouvajicich se radidlnim sm&rem v kslibrovecim rému 39,
se zajisfuje pohyb ozubenjch véled 30, uloZenych ve ski*inich a vzdjemn# spojenych.

Na obr. 3 je zobrazen rez tietimi sanémi 64 za¥izeni podle vyndlezu. PFi zméné rozméru
plechu nebo trouby se pohybuji t¥etdi sen¥ 64 spoleénym synchronnim pohybem a po dosaZeni
potfebné zmEn&né polohy zistdvajl na mistd, aniZ je tieba fixovat je. Pro pPesouvédni pro-
bihajic{ v radidlnim sm&ru Jje nejvyhodn&js{ zdvitové vieteno, protoZe je po dosaZeni poia-
dovend polohy v podsiat¥ samosvorné a nemusi byt zeji3fovéno. Pro posouvéni tretich sani
64 jsou proto uspoiddéna dv¥ zdvitovd vietena 57a, 57b, aby zajisfovela potfebné prestavo-
védni, vyvolané vznikem vnit¥nich pnuti nebo klopnych momentl.

Kalibrovaci kladky 13, 14, 15, 16, 17 ;jsou upevnény v kalibrovacim rdmu 39, takie leZi
na obvodu kruhového oblouku (obr. 1). Ve sm¥ru kolmém k roviné vykresu obr. 1 jsou kalibro-
vecl kladky 13, 14, 15, 16, 17 upevnény .v Yadéch ledfcich vzdjemn& rovnobd’n&, na nosnicich
55 (obr. 3). PFi tomto zpisobu uchyceni le%i kalibrovaci kladky 13 a% 17 na pldsti hotovené
trouby podél plé¥fovych tvorfcich p¥imek, rovnob¥ingch s osou hotovené trouby.

No jedné stran& kalibrovacfho rému 39 jsou uspoiédddny pPestavovaci hiidele 48, které
tvold Z4sti pohonného Fet¥zce nebo sousiavy, napojenéd na pohonné dstroji 43, které jsou
prosifednictvim prevodld 49, tvorenych kuZelovymi elnimi ozubenymi koly, uvedeny do vazd~-
jemného vazebného spojeni; s timto pohonnym Fetézcem jsou spojeny také ozubené vélce 50,
unisténé vedle tretich sani 64. Jednotlivymi d{ly pohomného Fetdzce, zajisfujicfho posuv
t¥etfch sani 64, jsou prvky, které jsou ulozeny p¥imo na t¥etich sanfch 64. S ozubenym
védlcem 50 Je v 24b&ru prvni ozubené kolo 56, kterd je uloZeno souose s vietenovou matici
66g a je spojeno p¥es druhé ozubené kolo 58 s dvojici kufelovych ozubengch kol 59. Zévito-
vé vieteno 37a je vedeno ve vietenové matici §6m, pevnd spojené s kalibrovacim rémem 39,
takovym zplsobem, Ze pfi pfenosu tofivého pohybu od ozubeného vdlce 50 na prvnl ozubenéd
kolo 56 plisobl otéfeni soudasnd na prvni zdvitové vieteno 57a, které vyvoldvéd soulasns
posuv a prestavovani thetich sant 64. Aby se zajistilo uskutednovéni bezpedného prestavo-
véni t¥etich seni 64, je také na druhé strand t¥etich .sani 64 umist®no druhé zdvitové vie-
teno 57b, které je rovn&% vedeno v druhé vietenové matici 66b, pevné spojené s kalibrovacim
rémen 3. Od ozubeného vdlce 50 se otddivy pohyb pFendsi pPes ozubend kola 2§,'5§, dvojici
kuZelovych ozubenych kol 39 & spojovaci hitf{del 60 na druhou stranu t¥etich sani 64. Zde je
pohyb prendSen druhou dvojici kuZelovych kol 61 na tfetf a Stvrté ozubené kolo 62, 65, kte-
rymi je zajislovén synchronni posuv zdvitovych vieten 218, 31b. Posuvny pohyb, prendieny
dvéma soum&rn& usporddenymi zévitovymi vieteny 537a, 57b, je zejméne vyhodny pro prendSent
symetrickych zatiZeni. Cely pohybovy a hnaci Fet¥zec a konstrukdni rozméry zafizeni podle
vyndlezu jsou uspo¥éddnim dvojice zévitovych vieten 57a, 57b podstatn¥ zjednoduleny a jsou
vyhodné pro tPetf posuvné sand 64.

Konstrukce zaX{zeni pro vyrobu svatovanych trub podle vyndlezu dévd moZnost vyrdbidt
trouby velmi rozdilnfch prim&rd, protoZe ohybaci jednotka tohoto zaffzenf miZe byt nasta-
vena na mnoho riznych primérd, eni? kelibrovacf rém 39 musi mit mimo#d4dn¥ velké rozméry.
Obvyklym poZadavkim na v¥robu trub v rozmezi prim&rd od 400 do 1 600 mm miZe zarizeni bez
poti%i vyhovdt. U dosud zndmych zeFizeni by takovy rozsah vyrobiteln&ch prim&rd znamensl
potfebu neumdrného zvitSeni rozmérd konstrukce a také hmotnosti celého zabizeni, kterd by
potom byla mimoFddn& vysoké. To soulasn® znamend, Ze zarizeni na vjrobu svafovanych trub
se Zroubovicovym svarovym Svem podle vyndlezu Jje nejen konstrukdn¥ jednodu¥3i a rozm&rové
mend{, ale je mo¥no také dosdhnout podstatného sni¥eni po¥izovacich nékladd tohoto zabizeni.
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1. Zeffzeni pro vyrobu svatovenfch trub se Zroubovicovym svarovym Zvem z ocelovych
pésd nebo plechd, sestdvajici z ohybac{ jednotky, tvo¥ené ohybacimi védlci, umisténymi
ve 8tdlé nemdnné vyice, a daldZimi ohybacimi védlci, premistitelnymi ve vy3kovém sméru i vi-
&1 ose hotovené trouby a z kalibrovaci jednotky, tvofené soustavemi kelibrovacich kladek,
které jsou neseny posuvnymi sendmi, spojenymi se spolednym pohonem a posuvné uloZenymi
na prestavitelnfch kalibrovacich rdmech, uloZenych v kolmych vedenich na sloupech, vyzna-
Sujicl se tim, Ze je opatfeno snimaci dotykovou jednotkou (69), uloZenou za poslednimi
kalibrovacimi kladkami (13, 14, 15, 16, 17) a pfed za¥dtkem zhotoveného svarového &vu,
kterd je napojena p¥es ovlddacf pfistroj nebo regulae¥ni okruh na pohon ohybaci jednotky,
p¥idem# tret{ posuvné san¥ (64), nesouci kelibrovaci kladky (13, 14, 15, 16, 17), Jsou
ulo¥eny v kalibrovacim rdmu (39) posuvn& v radidlnim sméru k ose hotovené trouby a spojeny
se spolednym pohonem kalibrovaci jednotky pohonnym Ffetdzcem, sestdvajicim z prestavovacich
h¥ideld (48), ulo¥enych v kalibrovacim rému (39) tangencidlnim sm¥rem a spojenych svymi
kxonci s prevody (49), tvorenymi navzdjem do sebe zabirajfcimi kuZelovymi ozubenymi koly
a nepojenymi na redidln¥ uspo¥ddané ozubené vdlce (50), prilemZ na obou strandch t¥etich
sani (64) je usporddéno zdvitové vieteno (57a, 57b), rovnob&iné se smirem posuvu t¥etich
sani (64) symetricky, které je prostifednictvim ozubeného kola (56), popfipad® pohonného
tet¥zce, napojeno na ozubeny vdlec (50) a ob& zdvitovd vietena (57a, 57b) jsou vedena
ve vietenovych maticich (66a, 66b), pevn¥ spojenych s kalibrovacim rdmem (39).

2. Zarizeni podle bodu 1, vyzna¥ujici se tim, %e pohonny Fet¥zec pro vzdjemné kinema-
tické spojeni obou zdvitovych v¥eten (57a, 57b) po strandch t¥etich sani (64) je tvoren
ozubenymi koly (56, 58, 62, 65), napojenymi na zdvitové vietena (57a, 57b), z nichi vnit¥ni
ozubend kola (58, 62) jsou uloZena na spoledném h¥ideli s jednim z dvojice kuZelovych ozu-
bengch kol (59, 61) a druhé ku¥elové ozubené kolo je spojenc spojovacim h¥idelem (60)

s prot&js81 dvojici kuZelovych ozubenych kol (59, 61).

3. Zatizeni podle bodu | nebo 2, vyznadujlci se tim, %e mezi t¥etiml sendmi (64) ka-
1ibrovaciho rému (39) a pohonnym ustrojim (43) kelibroveci jednotky Jje do pohonného Fetdzce
viazen vysouvatelny spojkovy prvek.

4. Zatizeni podle bodu 3, vyznaéujici se tim, Ze vysouvatelny spojkovy prvek je tvofen
posuvnymi ozubenymi koly (44, 45).

3 listy vykresi

Severografia, n. p., zévod 7, Mos\]
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