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kontrolou svdru a zarizeni k jeho provadéni

P#i soudasném zpisobu vyroby podélné
svabovanyceh trubek neni zajisténa spoleh-

livé defektoskopickd kontrola svarového N
spoje ve gva¥ovaci lince., Tato nevyhoda
e odstrandna FedSenim, jeho% podstats spo- =l

civd v tom, ¥e gvabovana trubka se po sva-
Peni podrobi zprvu pisobeni tahovdho napé-
t1i kolmo na rovinu svarového spoje a potom
plsobeni tlakového napdti kolmo ha rovinu
svarového spoje s deformacemi sva¥ovand
trubky do ovdlného prifezu, pricem? rozdil
délek svislé a vodorovné osy deformovand-
ho ovdlného priGfezu svafovand trubky &ini
vidy 3 a% 5 %. ReSenim je rovndZ zarizeni,
které sestavd ze dvou pdrd profilovych vdl-
84, z nichZ ka%dy pdr tvo¥i uzavieny ne-
kruhovy kalibr, uspo¥ddanych za svarovacimi
vdlei svafovaci linky. Prvai pdr profilovych
vdled je orientovdn kolmo k roving svafova-

. cich vdled a druhy pdr profilovych viled
leZi v roviné svarovacich vdlci.
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Vyndlez se tyké zplsobu upravy podélné& svabovanych trubek

pred defektoskopickou kontrolou svaru a zarizeni k jeho provédé&ni.

- Podéln& svalovaené trubky se vyrébéji ve sva¥ovacich linkéch,
Po pruchodu svatovacimi vélci a odstrandni vn&j$iho vyronku, kte-
ry pri svarovédni vzniké, se trubky ve svatovaci lince podrobuji
defektoskopické kontrole svaru, kalibraci a dald3im dokondovacim
operacim, P¥i soulasném zpisobu vyroby nelze defektoskopickymi
pPistroji ve svavovaci lince, at uZ metodou vi¥ivych proudd nebo
ultrazvukem, spolehlivé zjistit kvalitu svaru. Studeny svar napi-
klad u pozinkovanych trubek se projevi net¥snosti svarového spoje
aZ pii dal3im zpracovéni trubek, prikladnd pri jejich ohybéni.
U trubek pro nérodéné pouéiti Jje proto provédéna dvojnédsobné kon-
trola kvality svaru a to defektoskopickym p¥istrojem umist&nym
ve svarovaci lince a nésledné defektoskopickd nebo tlakové zkoud-
ka, kteréd je provddéna po tepelném zpracovéni a rovnéni zkouSenych
trubek., Pnut{ ve svarovém spoji, zpisobené ohfevem nebo mechanic-
kym plsobenim rovnacich vélecl,odhali studeny spoj, taskZe vadné
trubka je pfi druhé defektoskopické nebo tlakové zkoudce vyraze-
na. Nevyhodou je pot¥eba poPfizovat nékladné zarizeni pro nédsled-
nou defektoskopickou kontrolu, p¥ipadné tlakovou zkoulku, a po-
tfeba pracovnikd k zajisténi této &innosti. Chybi rovn&Z zpétna -
vazba pro‘regulaéni zé8sahy obsluhy svatovaci linky do svarovaciho

' procesu, protoZe nésledné kontrola je &asov& i mistné posunuta,

ZvySuji se tak néroky na manipulaci s materidlem a klesé produk-
tivita préce. ‘

Uvedené nevyhody odstranuje zpisob Upravy podéln& svafovanych
trubek pred defektoskopickou kontrolou svaru a za¥izeni k jeho
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provéddni podle vyndlezu. Podstata zplsobu upravy spo&ivéd v tom,

%Ye pred defektoskopickou kontrolou svaru se svafovand trubka pode
rob{ zprvu tahovému nap&t{ kolmo na rovinu svarového spoje a poté
tlakovému napéti kolmo na rovinu svarového spoje s deformacemi
svafované trubky do ovdlného prirezu, pridem% rozd{l délek asvislé
a vodorovné osy deformovaného ovdlného prirezu svarované trubky
gind vZdy 3 a%Z 5 %. Krom® mechanického pnuti vyvolaného deforma-
cemi svarované trubky se uplatnuje soudasn¥ tepelné pnuti zpdso=-
bené rozdilnou teplotdu trubky ve svaru a mimo ndj. Podstata za-
¥{zeni podle vyndlezu spolivéd v tom, %e sestévéd ze dvou pard pro-
filovych védlcl, z nich% ka%dy pér tvori uzavieny nekruhovy kalibr.
Profilové vilce jsou usporédény za svarovacimi vélci. sva¥ovaci
linky. Prvn{ pédr profilovych vdlcd je orientovédn kolmo k roviné
svarovacich védlcd a druhf pér profilovich vdlcd leZ{ v rovin& sva-
Povacich vélci.

Vfhodou zpdsobu a za¥izeni{ podle vyndlezu je zaji3téni spo=-
lehlivosti nésledné defektoskopické kontroly svaru defektoskopic=
kymi pristroji umist&nymi p*imo ve svarovaci lince a moZnost okam=
%itych zpétnych zdsahl do regulace svaiovaciho procesu. Tim dochéd-
z{ k podstatnému zvyS8eni efektivnosti vyroby podéln& svaiPovanfch

trubeke.

Pr{iklad konkrétniho ¥edaeni dle vyndlezu Jje zobrazen na vy-
kresech, kde na obr. 1 je znézorn&no usporédéni sva¥ovaci linky,
na obr, 2 tvar kalibru svarovacich vdlcl, na obr. 3 tvar kalibru
prvého péru profilovych vdlcl a na obr, 4 tvar kalibru druhého
péru profilovych védlcd.

Zaifizen{ sestévd ze svalrovacich vdlcd 2 a dvou péard profilo-
vych véaled 3, }; z nich% ka%dy pér tvor{ uzavieny nekruhovy§ ka-
libr. Prvni péar profilovych vdlcd 3 je orientovén kolmo k rovingd
svaifovacich védlecld 2, druhy pér profilovych vélcd }fleﬁi Vv roviné&
svafovacich vdlcl 2. P¥ed prvnim pérem profilovych védled 3 jsou
umist&ny hoblovaci noZ%e 4 a za druhym pérem profilovfch valcd }f
ve sméru 3 pohybu svarfované trubky 1 je umist®na civka defektosko-
pického pfistroje 6 kontroly svaru 7.

Po pridchodu svarované trubky 1l svaPovacimi vdleci 2 se hoblo-
vacimi noZi 4 odstrani vznikly vn&jS{ sverovy vyronek. Prichodem
prvnim pérem profilovjch véled 3 se svar 7 podrob{ tahovému na-
méhéni a svafované trubka 1 se deformuje do ovédlného prifezu
s krat8{ svislou osou prochédze jic{ svarem 7. Prichodem druhym pérem
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profilovych vdled 3  se svar 7 podrobi tlaskovému naméhéni a sva-

¥ovanéd trubka 1 se deformuje do ovdlného prirezu, pridemZ svarem

7 prochédzi jeho deld{ osa. Rozdil délek krat3i a del31 osy ovél-

ného prirezu svafované trubky 1 je u obou stojanl v rozmezi 3 aZ

5 %, pridem# rozdil 5 % se pouZivé u svaFovanych trubek 1 o tloust-

kéch stény nad 2 mm, Nastaveni pozZadovaného rozdilu délek obou

08 se provadi zmé&nou polohy profilovych valcd 3, ;;. Profilové

védlce 3, 3  nemusi mit vlastni pohon, pohyb svafované trubky 1

je zajidtovdn od pohdné&nych vdlcd tvédPeciho a kalibradniho podradi.

Po prGchodu svafované trubky 1 profilovymi vélei 3, 37 do-
chézi ve svarovaci lince k defektoskopické kontrole svaru 7, na-
CeZ se svarovand trubka 1 kalibruje v kalibralnim poradi.,

Z davodd uspor vélch a fasu pri prestavbd svarovaci linky
lze jeden tvar kalibrd profilovych vélet 3, ;: vyuzit pro urlity
rozsah primérd svafovanych trubek 1, napfiklad od priméru 25 mm
do priméru 35 mm, od priméru 38 mm do priméru 57 mm a od primé&ru
60 mm do prim&ru 89 mm,

PREDMETT VYINALEZU

1. ZpGsob Upravy podélné svadovanych trubek p¥ed defektosko-
pickou kontrolou svaru, vyznaéujici se tim, Ze svaPované trubka
se po svaPeni podrobf zprvu plsobeni tahového napé&ti{ kolmo na
rovinu svarového spoje a poté pisobeni tlaekového napgti kolmo

na rovinu svarového spoje & deformacemi svarované trubky do oval-
ného pruafezu, bfiéémé rozdil délek svislé a vodorovné osy defor-
movaného ovdlného prifezu svarované trubky ¢ini vidy 3 aZ 5 %.

2.  ZaPizeni k provéd&ni zplsobu dle bodu 1, vyznadujici se
tim, Z%e sestévé ze dvou pérd profilovyeh véled (3, 37), z nich?
kaZdy pér tvori uzavreny nekruhovy kalibr, uspofddanych za sva-
¥ovacimi vélei (2) svabovacl linky, pridem# prvni pér profilo-
vych vdlcl (3) je orientovén kolmo k rovin® svarovacich véled
(2) a druhy par profilovych véled (3°) le2i v rovind svaPovacich
véled (2). '
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