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{564) Zplsob vyroby zvinénych plamenci a zaﬂzeni k provédéni zplisobu

1

Vyndlez se tjki zpfisobu vyroby zvlindnych plamencd, zhotovenych z jednoho kusu, uZivanych
b&%n& u kotld a vyhovujicich viem pofadavkim tykajicim se tvaru a pfesnosti mér, pop¥ipadsd
parametrd struktury a pevnosti matefiélu a zafizeni k provddini tohoto ekonomického a produk-
tivniho zpdsobu.

Znimé vyrobni zplisoby plamencd, zpravidla o prémdru 800 a% 1500 milimetrd a s tlou3tkou
gt¥ny 8 a¥ 40 milimetrd neodpovidaji ji%¥ v ka¥dém smdru dnednim technickjm a hospodd¥skym
poZadavkim. v . »

Podle jednoho zndmého zpﬁsoﬁu se jednotlivé prvky plamencd lisuji, jde-1i o men#i roz-
méry nejlépe po polovicich, z nichZ se poté svafuje zvin&ny plamenec,

Nedostatek tohoto zpisobu zdle%i v tom, Z%e je moZno lisovat jen plechy s pomérné malou
tlou¥fkou, a %e k lisovdni je tfeba ndkladnjch strojd. Vylisované prvky md&ni pFi svafovdni
pfedem nevypolitatelnym zplsobem tvar, &im% se méni i rozméry hotovych plamencid, takZe tvar
i rozméry se znaln¥® odchyluji od pfedepsaného tvaru i rozmdrd. Tvarové a rozmérové odchylky
neni mo¥uo odstranit ani ndkladnym oliStovdnim poloéovarﬁ od ot¥epd a dodatelnym vyrovndvd-
nim. K vyrob& je t¥eba velkého mnoZstvi energie, zplisob vyroby je nehospoddrny a neni dosti
produktivni,

Je té% zndm zplsob, podle ného? se viny vytvafeji na speciélnich vdlcich, jejichZ profil
odpovidd tvaru vytvéfené viny. U plamencd s mendim primérem se viny vytvid¥eji soulasné na
celém plameneci a u plamencd, jejich% délka p¥esahuje délku tvarovacich valcli, se plamenec
vytvad¥i ze dvou af t¥i kusd. )

Ze viech zndmych vyrobnich zpisobd je zpisob posléze uvedeny néjproduktivnéjEi, mé v§ak
tu nevyhodu, %e vyfaduje mimo¥4dn& vysokych investi¥nich ndkladd a potfebuje hodnd& mista.

Mi-1i byt vyroben plamenec zvlnény, musi se zah¥dt po celé své délice, k femuZ je t¥eba ., -
vysoce vykonné a vyscko%4drné pece. Plamenec, ktery mi byt zvlinEn, nutno b&hem procesu zvino-

véni dopravovat od pece na misto tvafeni a zpét, co% je moZno provést pouze s dopravanim za¥i-
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zenim vhodn¥m pro rychlou a bezpe&nou pfepravu celé rozeh¥sté trouby, &im% se zvySuji zna¥nou
mérou investidni ndklady.

Dal8i nedostatek tohoto zplisobu zdle%i v tom, Ze jej neni moZno p¥izplisobit vyrobnim
pomérdim a napojit pruin¥ na vyrobni program. Pro ka¥dy rozmér trouby a pro kaZfdy tvar viny je
nutno vyrdb&t tvarovaci vdlce s dGplnou ¥adou profild jako tvarovacich ndstrojd, co% je ekdno-
mické pouze p¥i vyrob& velikého podtu kusd. Délka, ji%Z je t¥eba vyrobit, je omezend a u del-
$ich plamencd je nutno zvlin&ny plamenec svaFovat z n&kolika isekdi, co% je spojeno z hlediska
souososti s obtiZfemi, pop¥ipad® se ¥kodlivymi nédsledky.

Podle skupiny jinych zplisobd se vlny vytladuji na vychozim materidlu rozfhaveného iseku
trouby kotoudem, P¥i zvinovdni se trouby nepfetrZité otdleji a kotoul se pfi ka¥dém otoleni
trouby vtlafuje z vn&jiku do jeji stény o ndkolik desetin milimetru. Po vytvofeni kazdé jed-
notlivé vliny takovymto zpS3sobem se kotouid posouvd podél trouby o ¥i¥ku jedné viny a tak se
postupné vytvifeji dali vlny.

Spoleény nedostatek zndmych zpdsobd vytvadfeni vin zilesi v tom, Ze kotoud tladi na
troubu velikou silou, disledkem &ehoZ se trouba mi¥e zkroutit a tim deformovat. {dsti kon-
strukce drZici troubu jsou po krdtké dob& provozu vadné. Za d¥elem zmendeni sily potfebné
k vytvofeni viny se trouba Zhavi a¥% na teplotu 950 °C, co% je viak spojeno se §kod1iv§m Zvy~-
Senim vytvdfeni okuji a se snifenim Zivotnosti tvarovacich ndstrojd. Roz¥haveni velkého mno%-
stvi suroviny na vysokou teplotu vyZaduje velké mnoZstvi tepelné emergie. Vlivem vysoké tep~-
loty se miife krystalickd struktura suroviny, zvl4i3td ve svych vnéjSich vrstvdch zménit na
Zkodu své jakosti.

Plamence, vyZadujici urlity pomdr délky k prim&ru, nelze podle zndmych zplsobd, p¥i
nich? se pou¥ivd kotou&d, vébec vyrdb&t. Tloustka stény plamence se v jednotlivych dsecich
vin zmenfuje tak, Ze ¥kodliv& ovliviiuje schopnost jeho zatiZeni. Zavad&ni tepelné energie do
trouby neni hospoddrné. Zplisob v§roby nutno proto povaiovaﬁ veelku za nehospoddrny.

Tvar vln je urfovdn hlavn& tvarem kotou&fl vytvdfejicich zvin&ni. U zndmych zafizeni se
vieobecn® pouZivd dvou typd kotou&d. U jednoho typu kotou?d md pracovni plocha kotoude v oso-
vém Yezu tvar polokruhu, kdeZto'u jiného typu je prifez pracovni plochou dplnd sinusoida,
takZe napfiklad jsou na obou bodnich strandch dva body, je: nutno povaZovat za identické pe-
riodicky se opakujici sinusoidy, p¥ifem? nejni%%i bod le3i ve stfednim Fezu kolmo k ose
kotoule,

Nedostatek kotoule s polokruhovou pracovni plochou zdle%i v tom, Ze u zvliovaného pla-
mence neni zak¥iveni v krajnim dotykovém bodu zvin&né plochy Qytvofené kotoulem a timto ko-
toufem v poslednim dseku pracovmniho procesu zvifovdni, kdy kotoud vnik4 nejhloub&ji do mate-
ridlu plamence, souvislé, co% md za ndsledek nesouvislost zvlndné plochy. Podél t&chto dis-
kontinuitnich bodd, popfipad& kruhd, dochdzi k vrcholovému pnuti, které mile zplisobit na
plamenci trhliny. Na mistech tohoto vrcholového pnuti se zhor3uje i struktura materidlu, ktery
se stdvd nestejnorodym, cof sniZuje Zivotnost plamence.

U druhého typu kotou&d, jehof prdfez pracovni plochou je dplnd sinusoida, vznikaji po
strandch vytvofenych vin zna¥né tfeci sily. Tvarovaci sily v3ak jsou zna¥n& v&t3i ne? u pfed-
chdzejiciho typu, nehled® k tomu, Ze u tohoto typu kotoude dochdzi na vrcholu viny k ostrym
vtiskdm. Dal&i nevyhoda tohoto typu kotoufe je v tom, %e je velmi citlivj na neodstranitelné
nepfesnosti polotovaru plamence, a Ze proto neni vhodny pro "samonastavovédni', Tlou3fka mate-
ridlu se podél délky vlny vytvoFené na plamenci zna&n® méni. U zndmych zplsobd a zaFizeni tim
vznikd nesndz, %e konce polotovaru plamence ~ plechového pléité, vyrobeného podle metod pou-
Zivanych p¥i zpracovéni plechu, nejsou zcela kruhové, co¥ md za ndsledek nepfesnost mér.

U vyroby plamencl se od polotovaru, i nejlepdi jakosti, nevyZaduje, pokud jde o kruhovitost,
vy$8i pF¥esnost ne? 1 % priméru. To znamend, ¥e prefabrikované plechové pld3t& plamence o pri-
méru 800 aZ 1500 milimetrd jakostnd vyhovuji, neni-1i primérovd odchylka v&t¥i ne% 8 a%¥ 15
milimetrd. To zplsobuje nesndze p¥i upindni prefabrikdtu na zvliovacim zafizeni, zvl1d3td
vezme~1i se v dvahu, ¥e konce prefabrikdtu nejsou tém&# nikdy kolmé k podélné ose.

Ukolem‘vynélezu je vyvoj zpfisobu a konstrukce zafizeni pro vyrobu zvlindnych plamenct,
pomoci nichZ je moZno ekonomicky a produktivné& vyrdb&t plamence libovolné délky a s libovol-
nym priiméren, které jsou po celé své délce vdlcovitéd, maji pt¥edepsané miry a vinitost, jejichi
krystalickd struktura je dokonale stejnorodd, a které jsou velmi pevné.

Podstata zplsobu podle vyndlezu zdleZi v tom, Ze b&hem vytvd¥eni vlin se soulasné s vtla-
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govdnim tvérovaciho kotoule vytvatejiciho vinu plameneg stlai v axidlnim smé&ru, pfifemZ v po-
kra&ujicim priib&hu vytvdfeni viny se sila, piisobici prostfe{nittvim tvarovaciho kotoude na
plamenec, ponendhlu zvySuje od nuly a% do dplného vytvofeni viny a stlafovaci sila plisobici

na plamenec v axidlnim smBru se neustdle z nejvy38i hodnoty a% do dplného vytvofeni viny
snifuje.

Dal8i podstata zplsobu podle vyndlezu zdleZi v tom, Ze se prefabrikdt plamence zah¥ivd
v tseku, ktery mid byt zvlndn, v plné $i¥i na teplotu 700-a% 750 °C a bezprosttfednd pfed dote-
kem tvarovaciho kotoufe na teplotu vy3si neZ 750 ©c, avSak niZsi ne? 860 “°C.

Podstata zafizeni podle vyndlezu zdle¥i v tom, %e z koncll sdni vystupuji dva nosné
sloupy, z nich? v ka’dém je pFipevnin hydraulicky vélec, pFifem? na volném konci pistnice jed-
noho hydraulického vdlce je uloZen volné se otdlejici tvarovaci kotou& a na vn&j§im konci
pistnice druhého hydraulického vdlce je ulo¥ena natd&ivé volné se otdlejici vidlice nesouci
opdrné kotoule, a Ze upinaci hnaci hlava a upinaci op&rni hlava jsou vytvofeny jako kotoule,

z nich% z jedné bo&ni strany vystupuji ve sméru priiméru ve st¥edni &dsti kotoufe se protina-
jici a z vné&j8i strany kuZelovitymi ploSnymi dseky omezend Zebra.

Dal¥i podstata vyndlezu zdle%i v tom, %e tdhel, ktery svird spojnice stfedu plamence a
jeho dotykov§ch bodd na op&rnjych kotoulich s vodorovnou rovinou soumdrnosti plamence se rovnd
nebo je men3i neZ 45° /a/.

Dal%i podstata spofivd v tom, Ze dGhel, ktery svird spojnice kloubového bodu vidlice a
dotykovich bodl opdrnych kotould na plamenci s vodorovnou rovinou soumérnosti plamenec se
rovnd nebo je vét3i nez 90° -a.

Dal3i podstatou vyndlezu je, %e prostory hydraulickjch vélcd leZicich pfed plochami
pistd ovlddajicich tvarovaci kotou& a opdrné kotoule a prostory hydraulickych vdlcd leZicich
pfed protilehlymi plochami t&chto pistd. jsou vzdjemn& spojeny hydraulickym potrubim.

Podstatou vynidlezu ddle je, %e kotoufovitd upinaci hnaci hlava a upinaci opérnd hlava
jsou opat¥eny na strandch odvrdcenych od Zeber uprostfe& védlcovym otvorem 8 kuZelovym dnem,
do nichZ do kaZdého zasahuji svymi polokulovymi konci nosné Zepy, vystupujici z hiidele mne-
souciho upinaci hnaci hlavu nebo upinaci op&rnou hlavu.

Podstatou vyndlezu jedtd je, 3e je opatFfeno deskami pFekryvajicimi se ve vodorovném
sméru a tvoFicimi mezi svymi okraji otvory, pfilem% desky jsou pFipevnény k obéma nosnym slou-
pim, -spojenych spojovacim nosnikem.

Zpisob a za¥fzeni podle vyndlezu maji tyto vyhody:

Na zaFizeni je mo¥no zvidovat plamence vyrobené z jednoho kusu aZ po hranici dané mozZ-
nosti libovolného prém&ru a délky s vysledkem spliujicim v8echny po¥adavky. P¥i zvlnovidni
vznikaji ohybové sily zatéZujici plamenec a loZiska pouze viastni vdhou plamence projevujici
se jako ohybovd sila. KuZelovitd Zebra a upinaci opérné hlavy zmenSuji jiZ p¥i upindni polo-
tovaru vady souvisejici s nepfesnosti koncovych ploch, s ovdlovitosti a jinymi nedostatky,
cof mi za nésledek, %e hotovy plamenec je jednoosy, kruhovity a neni kuZelovity, nybr# vdlco-
vity. Tlou3fka stdn je prakticky viude stejnd, co? je disledek axiélniho sevieni p¥i zvlhovd-
ni, jako# i zvla3tniho profilu tvarovaciho kotoule. Vlny maji stejné tvary, na jejich povrchu
nejsou ani ostré linie ani nesouvislosti. Krystalickd struktura je v kaZdém prifezu plamence
prakticky stejnd. Na plamenci nemlZe vzniknout trhlina, jeho pevnost a vyuziti materidlu
jsou dobré.

Plamence je moZno produktivnd vyrdb&t v krdtké dob&, i kdyZ jejich vyrobni série je malé
a tvar vin se fasto méni. Zatizeni pracuje bezvadnd i po dlouhé provozni dob& bez jakéhokoli
nebezpedi podkozeni, ‘

Vynilez je podrobnd vysvétlen na jednom p¥ikladu provedeni, zndzornéném na pfipojenych
vykresech, na nichz )

obr. 1 je schematicky pohled zepfedu na pfiklad jednoho provedeni zafizeni realizujiciho
zpisob podle vyndlezu,

obr. 2 je schematicky pohled ze strany na za¥izeni podle obr. 1,

obr. 3 je schematické zndzornéni vzdjemné relativné p¥iznivé polohy tvarovacich a opér-
nych kotould a plamence, ktery md byt zvinén. )

U provedeni zaFizeni podle obr. | spolivd plamenes 1, ktery md byt zvlindn, jednim svym
koncem na upinaci podpdrné hlavé 2 a druhym komncem na upittaci hnaci hlavé 3. Z upinaci hnaci

hlavy 3 vystupuje h¥idel 4. Hfidel & je uloZen v loZisku 5, umist&aém na fundovaném stojanu 6.
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Na lo%isko 5, popfipad® stojan 6, dosedd na str&né obrécené k plamenci 1 axidlni lo%isko 7,

o n¥% se opird ndkrufek 8 h¥idele 4. Z ndkruZku 8 vystupuje nosny &ep 9, protiinémui je u;ro—
stfed upinaci hnaci hlavy 3 otvor, jehoX primdr je v¥t3{, nef je prfmZr nosného Zepu 9, ktery
do tohoto otvoru zasashuje. Konec nosného &epu 9 mé zpravidla tvar polokoule, dno otvoru je
kuZelovité. .

Na opa¥ném konci h¥idele 4 vzhledem k upinaci hnaci hlava 3 je spojka 10 spojujici
hiidel 4 ptes hnaci ustroji 12, z' né&hoZ vystupuje h¥idelovy ¢ep 13, s motorem 11, pFipevnénym
k stojanu §.

Upinaci opérnd hiava 2 je ulofena stejnym zpisobem na h¥ideli pomoci nosného &epu a p¥i-
slusdného otvoru jako upfinaci hnaci hlava 3. Zadni konec je spojen pFes axidlni lo¥isko 15
s pistem 17 hydraulického za¥izeni lﬁ; Lo%isko 14 a hydraulické zafizeni jsou posuvné ve smdru
k stojanu 6 a jsou dr¥eny v nastavené poloze upeviiovacim stojanem 18,

Pod plamencem 1, pop¥ipadé po obou jeho strandch jsou koleje 19 nebo obdobny prostfedek
pro pojezd, po nichZ poji%d&ji na kolech 20 sén¥ 21. Z obou koncd sani 21 vystupuji nosné
sloupy 22 a 23. Na konci pistnice 25 hydraulického vdlce 24, umist&ného v nosném sloubu 22
je uspofdddn tvarovaci kotoul 26 a na konci pistnice 28 hydraulického vélce 27, umist&ného
v nosném sloupu 23 je uspofddéna vidlice 29. Tvarovaci kotoud 26 je uloZen na konci pfstnice
25. Vidlice 29 se ml%e na konci pistnice 28 voln¥ natdfet. Na ka¥dém volném konci vidlice 29
je uloZen volné se otdlejici opdrny kotoul 30.

Na hornich Zdstech nosnych sloupd 22 a 23 jsou vytvo¥eny vystupky 31, k nimZ je rozpo-
jiteln& pfipevnén spojovaci nosnik 33.

Do nosného sloupu 22 je zamontovdno ndkolik plynovych hofidkd 34 a 35, jejichZ plameny
sm&¥uji proti dolni plofe plamence 1. Plameny vystupujici z plynovych hoFdkid 34, 35 obklopuji
dolni plochu plamence 1 a vytvdfeji na ni proud opa&ného sm¥ru, takzvany tepelny pldst. Sifka
tohoto tepelného pldStE se nastavuje podtem plynovych ho¥dkd 34, 35, uspotfddanych v Fad& za
sebou, do nif byly uvedené ho¥dky nastaveny libovolnym zplsobem v podélném sm¥ru plamence 1,
nebo nepatrnym natolenim kolem kloubu, vhodného k tomuto d&elu. Nad tvarovacim kotoudem 26
jaoﬁ uspofdddny daldi horni plynové hofdky 36, jejichZ plameny dosahuji na vn&jif{ plochu pla-
mence 1| rovnd% v nastaveném ostrém thlu, co% znamend, e ¥4st plochy plamence 1 nachédzejici
se nad tvarovacim kotoufem 26 je pFekryta tepelnym pléd¥tdm,

Za UEelem zvydeni rozeh¥ivaciho dlinku hornfiho tepelného plidtd, jakoZ i za delem jeho
roz8ifeni jsou k spojovacimu nosniku 33 pfipevn¥ny vz4djemnd se po zplsobu Zaluzii plekryvajici
desky 37, vyrobené ze Ziruvzdoraého a Epatnd teplo vodiciho materidlu. Tyto desky 37 sniZuji
té% tepelné ztrdty, zplsobované vyzafovdnim. Mezi deskami 37 jsou ponechény malé otvory 38,
jejichZ pomoci je pFipadnou zménou velikosti jejich rozm¥rl moZno regulovat tepelny d&inek,
zplsobovany fadou hornich plynovych ho#dkd 36.

Ze strany upinaci hnaci hlavy 3 obrécené k plamenci ! vystupuji Zebra 3a protinajici se
vzdjemnd uprostfed kotoude uvedené upinaci hnaci hlavy 3. vn&jsi pld3tovd obvodové plocha
Zeber 3a je kuZelovitd s vrcholovym dhlem 15 a 20°. P#i zvlifovdni se Zebra 3a vtiskuji do
konce plamence 1 a p¥idrZuji jeho konce. P¥i veiskovdnt vyrovndvaji tato Zebra tvar konce pla-
mence 1, p¥ifemZ z néj vytvdfeji do urZité miry mnohodhelnik, tim jej zaokrouhluji a upravuji
apoj pro pF¥endfeni krouticiho momentu.

Vdlcovity nésny tep 9 se zakulacenou hlavou vystupujici z ndkruZku 8 a otvor v upinaci
hnaci hlavé 3, jehoZ primér je o néco v&tSi nef prdmdr nosného &epu 9 a jeho% dno je kuZelo-
vité, umoffuji, aby se upinaci hnacf hlava 3 v3&i ndkrufku 8, pop¥ipadé h¥ideli 4 dhlov& na-
tdela, Tim se mi¥e upinaci hnaci hlava 3 pFizplsobovat vyrobnim nepfesnostem plamence i.

Upinaci op¥rnd hlava 2 je vytvofena stejné& jako upinaci hnaci hlava 3, p¥ifemZ Zebra 2a
pfidrZuji druhy konec plamence 1.

Zplsobem a zafizenim podle vyndlezu se plamence 1 zvlfuji takto: Po usazeni jednoho
konce plamence ! do upinaci opérné hlavy 2 a druhého konce do upinaci hlavy 3 se se sanimi 21
zajede na jeden konec plamence 1, napfiklad k upinaci hnaci hlav& 3.

Poté se spult¥nim motoru 11 uvede upinaci hnaci hlava 3 a tim i plamenec 1, ktery md
byt zvlinén, do otdfivého pohybu zvolenou rychlosti,

Zapdli se horni plynové hoFdky 36 odpovidajici poftem a nastavenim polohy danému dkolu,
&im% se prvni prstencovity dsek plamence 1, ktery mi byt zvlinén a jeho bezprostfedni okoli
fedeh¥ivajici na teplotu 700 a¥ 750 °C. Po skonleni pFfedeh¥ivdui se nastavi plynové hoFdky

o
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34 a 35 do ¥4daného sméru k povrchu a dsek otdejiciho se povrchu plamence 1, ktery méd byt
zvindn, se pr¥ed dotykem s tvarovacim kotoudem 26 zah¥ivd na teplotu potfebnou pro tvarovini,
kterd je vy88i neZ 750 OC a ni%%i ne? 860 °C a na tuto rozZhavenou &4st povrchu se p¥itiskne
hydraulickym vdlcem 24 a pistnici 25 tvarovaci kotou& 26. Uspofdddni, polet a vykon plynovych
ho¥dkd 34, 35 se urluje podle obvodové rychlosti plamence 1, ktery md byt zvln&n, podle
tlou¥fky materidlu, podle tvaru a rozméru vlin a podle sily vyvijené tvarovacim kotoulem 26.

Vekkerd p¥itladnd sila, pfendSend tvarovacim kotoufem 26 na plamenec 1 v roviné obsahu-
jici osu soumdrnosti plamence 1, je v plné mife zachycovdna na koncich vidlice 29 a je pies
tuto vidlici 29 p¥endZena na pistnici 28 a na hydraulicky vdlec 27. Pdsobi proto na upinaci

.opérnou hlavu 2 a upinaci hnaci hlavu 3 prakticky pouze p¥ilnd sila vznikld vlastni vahou
plamence 1. »

Vina nabude b&hem ndkolika otd&ek plamence 1 Zddaného tvaru. Od po&dtku aZ do ukonleni
tvarovaciho procesu se tlak v hydraulickych vdlcich 24 a 27, a tim i tlak plsobici prostF¥ed-
nictvim tvarovaciho kotoufe 26 a opdrnych kotoul& 30 na plamenec 1 neustdle zvy3uje. V p¥ipadg,
fe rozmdry hydraulickych vdlecd 24 a 27 a jejich pistnic 23, gg jsou stejné, je stejny i tlak
v t&chto vélcich, které jsou spolu vyhodnd spojeny pracovni kapalinou. Soulasn¥ s posuvenm
tvarovaciho kotoude 26 vytvdfejiciho viny a opérnjch kotoudd 30 se pfitlaluje upinaci opérnd
hlava 2 ve sm&ru k upinaci hnaci hlavé 3, &im% se p¥iznivé ovliviuje prdce tvarovaciho kotou-
e 26, zdleZejici ve vytvdfeni vin a v pfetvdfeni tvaru plamence 1. Takto pisobici pFitlalnd
sila se p¥i tvarovdni postupné zmen3uje.

Po vytlafeni a kone¥ném vytvoFfeni jednotlivych vlin popojedou sdné& 21 po kolejich 139
o vzddlenost odpovidajici Zifce vlny a jsou v této poloze po dobu vytvdfeni ndsledujici viny
na plamenci 1 vhodnd zajiSt&ny ndjakym pneumatickym zafizenim.

P¥i v&tvéfeni druhé a nédsledujici viny je nutno plynové ‘ho¥dky 34, 35, 36 oproti poioze,
kterou zaujimaji p¥i vytvd¥eni prvni vlny, pon&kud posunout ve sméru proti upinaci opérné
hlavd 2. Je to dfelné proto, Ze materidl s pravd vycvofenou vlnou je jiZ horky, takZe nepo-
tiepuje pfedeh¥ivdni a proto posunutim plynovych hofdkd se dosdhne lep&iho vyuZiti tepla a
dokonale symetrického tvaru vlm.

PFi pribdhu pracovniho procesu zvlnovdni musi byt tvarovaci kotou? 26 a opérné kotoule
30 vzdjemnd a vi&i plamenci | nastaveny tak, aby vyslednice reakénich sil plisobicich opérnymi
kotouZi 30 na plamenec 1 leZela v pifimce nebo témd¥ v pfimce se silou, kterou plsobi tvarovaci
kotout 26 na plamenec 1. P¥itom je t¥eba vzit v dvahu i t¥eci sily, vznikajici na styénych
plochdch jednotlivych kotould 26 a 30 s plamencem 1. Na poddtku pracovnihe procesu zvlinovani
odvaluji se tvarovaci kotoud 26 a opé&rné kotoude 30 po vné&jdim povrchu plamence 1, ktery méd
byt zvlindn. Odvalovdni probihd v této dob& bez prokluzovini, Postupem tvarovidni se neustdle
zvétiuje hloubka viny a odvalovdni tvarovaciho kotoude 26, pop¥ipadd op¥rnych kotould 30 jiZ
neprobih4 bez prokluzovini. K nejvét¥imu prokluzovéni mezi tvarovacim kotoulem 26, popiipadéd
opérnymi kotou¥i 30 a plamencem | dochézi v dobé, kdy vytvdfensd vlna dosahuje své koneiné
virobni miry. P¥ipustnd mira prokluzovédni /smyku/ je 25 %. Prokluzovéni se udrZuje pod touto
hranici tim, %e nejvét¥i primér tvarovaciho kotoule 26 je nejméné& osmindsobkem hloubky vytvi-
fené viny nebo je¥t& vétsi.

S prokluzovénim je nutné spojen vznik tfecich sil, v disledku &eho? plsobi na plamenec
nejen sily radidloi, nybrZz i tangencidlni. Samozfejmé& vznikaji tyté% sily i na povrchu tvaro-
vaciho kotoude 26 a op&rnych kotould 30. Vznik tfecich sil md vyznam hlavn& pro op&rné kotoule
30. Jsou-li op&rné kotoule 30 uspofdddny zplsobem zndzornénym na obrdzku na dvouramenné otolné
vidlici 29, maji z hlediska sprdvného prib&hu pracovniho procesu rozhodujici vyznam polohy
bod&, v nichZ opérné kotoude 30 zabiraji-do plamence 1, jakoZ i poloha kloubu 39 vidlice 29.

V p¥ipad¥, Ze body, v nichZz opdrné kotoule 30 zabiraji do plamence 1, jsou nepatrnd
vzddleny od vodorovné roviny soumdrnosti, jsou-li totif opdrné kotoude 30 pom&rn& blizko
u sebe, stivd se poloha vidlice 29 a tim i poloha op&rmjch kotou&d 30 labilmi. LeZi~1li naproti
tomu body, v nichZ opdrné kotoule zabiraji do plamence 1 ve vEtEi vzddlenosti od vodorovné
symetrické roviny, je tFeba, md-1i byt udrena rovnovdha se silou P, pYendSenou na plamenec 1
jsou oto&né Eepy op¥rnych kotould 30 tak silnd zatileny, ¥e se stdvaji v krdtké dob& neupo-
ttebitelnymi,

Na zakladd teoretickych dvah vysledkd pokusf se dospilo k zdvéru, Ze nejlepsich vysledkd

i
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lze dosdhnout, jestliZ%e se dhel zndzorn¥ny na obr. 3 rovnd nebo je men¥i neZ 45° ili a = 450,
jeZto opérné kotoule 30 zdstanou bezpe&n& v poloze znizorn&né na obr. 3 a hodnota sil P, a P2
nepfevySuje 70 Z sily P plsobici na tvarovaci kotouéd 26.

Vzdjemnou polohu kloubu 39 opérniéh kotouéft 30 a obrdb&ného plamence | uruje smdr a
velikost vyslednice reak&nich sil op&rnych kotou&d 30 a tfecich sil v misté&, kde tyto sily p¥i
obrédbéni vznikaji. Dodr¥i-1i se vztah p &90° ;‘a, zistane vyslednice reak&nich a t¥ecich sil
plisobicich na opdrné kotoule 30 tém&f beze zmdny a kroutici momenty, p8sobici na kloub 39
vidlice 29, se mdni stejnom&rn&. Tim nemdZe dolni op&rny kotoud 30, u ného% je v&t3i nebezpeli
zpfieni vzniklého t¥enim, vyvijet na kloubu 39 kroutici moment zphsobuji vlastni zpFileni,
jak by tomu bylo, kdyby byl pom&r normdlnich a t¥ecich sil libovolny a jsou proto opdrné ko-
toude 30 udricvény béhem celého praco?niho procesu zvlnovédni vidlici 29 v stabilni poloze.

U za¥izeni podle vyndlezu maji kotoule 26, 30, jichZ se pouZivd, ve srovndni s dosud
zndmymi kotouli, potud odehylny profil, %e vn&j%¥i ¥dst Yezu je podél roviny prochdzejici osou
kotoule sinusovity, pfifemZ je tento sinusovity tvar stejny jako sinusovity tvar viny vytvi~
fené v plamenci 1. Tato rovnost trvd a¥ k bodu obratu sinusovité viny vytvo¥ené v plamenci 1.
BoZni plocha tvo¥i od t&chto bodd ve sm&ru k ose kotoudd 26, 30 tangentu k tomuto bodu
/v fezu/ a nedotykd se proto povrch tvarovaciho kotoule 26 ve smdru od bodu obratu k ose ji¥
plochy vliny plamence 1. C4st viny vytvo¥ené v plamenci 1 mimo bodu obratu méni voln& p¥i vy~
tvd¥eni svij tvar bez jakékoli p¥ekd¥ky a diskontinuity.

Vyndlez neni omezen na provedeni &dsti, jak byly v shora uvedeném p¥ikladu popsédny. Tyto
¢4sti mohou byt nahrazeny jinymi, podobnymi funkci i dEinkem, av3ak jinak konstruovanymi, anii
by se tim ménila podstata a rozsah prdvni ochrany vyndlezu. Tak je napfiklad mo%no plynové ‘
ho¥dky uspofddat v jinych skupindch, odchylnZ ne% jak byly poﬁsény, pfimosti vedeni séni je
moZno dosdhnout i pomoci jinyech souddsti, mechanickou vidlici je mo¥no nahradit hydfaulickou

vidlici a podobné.
PREDMET VYNALEZU

1. Zplsob vyroby zvindnjch plamencd, podle ndho¥ se vyrobeny plamenec s vdlcovitym
plddtém otdéi, postupnd se po dsecich rozeh¥ivd a na jeho povrchu se vytladuji z boku pomoci
tvarovaciho kotoude Z4dané vliny, vyznadujici se tim, Ze b&hem vytvd¥feni vin, se soulasnd
s vtladovdnim tvarovaciho kotoule vytvd¥ejiciho vlnu, plamenec stladi v axidlnim sm&ru, p¥i-
Semz v pokradujicim prdb&hu vytvdfeni vlny se sila, plisobici prost¥ednictvim tvarovaciho ko=
toude na plamenec ponendhlu zvy¥uje od nulové hodnoty a% do vdplného vytvo¥eni viny a stlalo-~
vaci sila plisobici na plamenec v axidlnim sméru se neustdle z nejvys3i hodnoty a% do dplného
vytvo¥eni vlny sniZuje.

2. Zpfisob vyroby zvln&nych plamencd podle bodu 1, vyznadujici se tim, %e prefabrikit
plamence se zah¥ivd v dseku, ktery md byt zvlinén, v plné Si¥i na teplotu 700 a% 750 °C a bez-
prost¥ednd pFed dotekem tvarovaciho kotoufe na teplotu vyZ¥i ne¥ 750 °C aviak niZ¥i ne% 860 °C.

3. Za¥izeni k provedeni zplisobu podle bodd 1, 2, sestdvajici z upinaci hnaci hlavy s mé-
nitelnymi otd&kami, upevndné na stojanu a z protilehlé upinaci opérné‘hlavy pro upevnéni koncd
plamence, z nékolika ho¥dkd&, posuvnych podél zvlhovaného plamence a z pojizdnych na kterémkoli
misté drdhy zajistitelnych sani, vyznalujici se tim, Ze z koncd sani /21/ vystupuji dva nosné
stojany /22, 23/, v ka%*dém z nich? je pfipevnén hydraulicky védlec /24, 27/, p¥filemZ na volném
konci pistnice /25/ pr&niho hydraulického vdlce /24/ je uloZen volnd se otdlejici tvarovaci
kotoud /26/ a na vndjSim konci pistnice /28/ druhého hydraulického vdlce /27/ je uloZena na-
t4¢ivé a voln& se otdejici vidlice /29/, nesouci opdrné kotoule /30/ a e upinaci hnaci
hlava /3/ a upinaci opSrnd hlava /2/ jsou vytvoFeny jako kotoule, z jejichZ jedné bo&ni strany
vystupuji ve sm¥ru priméru ve stfedni &dsti kotoule se.protinajici a z vndjsi strany kuZelovi-~
tymi plodnymi dseky omezend Zebra /3a, 2a/.

4, Zatizeni podle bodu 3, vyznadujici se tim, %e thel a, ktery svira spojnice stfedu
plamence /1/ a jeho dotykovjch bod na opérnych kotouZich /30/ s vodorovnou rovinou soumdr-
nosti plamence /1/, se tovad nebo je men3i neZ 459,

5. Za¥izeni podle bodd 3 a 4, vyznalujici se tim, Ze dhel P mezi‘spojnici kloubového
bodu /39/ vidlice /29/ a dotykovych bodd opé&rnych kotoudd /30/ na plamenci /1/ a mezi vodo-

. - . . 3 s v v 2 ~ fs]
rovnou rovinou soumdrunosti plamence /1/ je stejny nebo vétSi neZ 9C° -0,
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6, Zafizeni podle bodu 3, vyzna¥ujici se tim, %e prostory hydraulickjch v4lcd /24, 27/
leZicich p¥fed plochami pistd ovlddajicich tvarovaci kotoud /26/ a op&rné kotoufe /30/ a pro-
s tory hydraulickych védled /24, 27/ leficich pFfed protilehlymi plochami téch£o~pistﬁ jsou
vzdjenné spojeny hydraulickym potrubim.

7. Zafizeni podle bodu 3, vyznalujici se tim, Ze kotoulovitd upinaci hlava /3/ a upinaci
opdrnd hlava /2/ jsou opatfeny na strandch odvrdcenych od Zeber /3a, 2a/ uprostied vélcovfm
otvorem s kufelovym dnem, do nichZ do kaZdého zasahuji .svymi polokulovymi konci nosné Zepy
/9/, vystupujici z h¥idele, nesouciho upinaci hlavu /3/ nebo upinaci op&rnou hlavu /2/.

8, Za¥izeni podle bodu 3, vyznalujici se tim, %e je opatfeno deskami /37/ p¥ekryvajicimi
se ve vodorovném sméru a tvo¥icimi mezi svymi okraji otvory /38/, ptilemZ desky /37/ jsou
ptipevnény k ob&ma nosnym slouplm /22, 23/ spojenych spojovacim nosnikem /33/.

2 listy vykresd

Severografia, n. p.. zévod 7. Most
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