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{54) Nazcv piihlasky vynalezu:
Zpilisob vyroby rota¢né se pohybujicich
kluznych ploch pro drity, lana a/nebo
ocelova lana, odolnych proti otéru primeé-
fené naméahdni, zejména povrchi taznych
bubni na draty, z dritotahit nebo podob-
nych transportnich vélcli nebo bubnt

(57) Anotace:

Vynélez se tyka zpasobu vyroby rotatné se

pohybujicich kluznych ploch pro draty, lana
¥ a/nebo ocelova lana, odolnych proti otéru pfi-
méfené naméahani, zejména povrchi taZnych
bubnii na draty, z dratotahil nebo podobnych
transportnich vAlct nebo bubnii, pomoci
transformaéniho kaleni, pretavovani, legovani
okrajové vrstvy nebo potahovéanim, v zakale-
nych stopdch dimenzovanych pfiméfené sou-
tasti a pouZiti, u néhoz je energie pfividéna
davkované stopa za stopou, pomoci ne-
konvenéniho zpasobu kaleni, jako kupfikladu
zpisobem kaleni laserem nebo elektronovym
paprskem. Podle vynalezu jsou u tohoto zph-
sobu zakalené stopy (5) rovnobézné, ale viiéi
ose rotace otérem namahané kluzné plochy
pro dréaty, lana a/nebo ocelova lana, sklonéné
v Ghlu (4) 90° a tyto zakalené stopy (5) jsou
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draty, lana a/nebo ocelova lana, odolnych proti  oteru
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pFiméFene namahani. zejména povrchié taZnych bubnd na draty,
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VUynalez se vzfahujé'.na” 6bbast . opracovavani povrchi
strojnich sopucasti, zejméena tainych bubn@t na draty,
z dratotahii nebo obdobnyeh transportnich valch nebo bubn(.
MiZe byt pouiivan pFi  zudlechfovani pkrajove vrstvy,
kupfikladu tepelnym zpracovanim okrajové vrstvy v peviem
a tekutém stavu, jako . kupFikladu pri transformacnim kaleni,
pretavovani , legovéani, potahovani, a tak dale. TFirozmeérne

r

funkéni povrchy mohou byt pritom rotaéné symetrické, rotadne
. \ )
excentricke. nebo také prizmatické. Oblast poufiti vynale:zu

je tak zeiména vidéna v primyslu lanovych strojf.

Dosavadni stay techniky

FPod poimem tainé bubny na draty je treba ve smysiu
vynalezu rozumet transpm%tni valce nebo bubny, ktere sloufi
k transportu nebo podpirani dratd, lan a/nebo ocelovych lan,
a jimi# jsou tyto casteéné nebo vicekrat opasavany, pficemd
tyto draty, lama a/nebo ocelova lana vykonavaiji na téchto

transportnich valcich nebo bubnech ®idlni  a/nebo

naéné ovliviuie otér.

o

tangencialni relativni  pohyb, ktery

Ed

Fod poimem tazné bubny na draty ve smyslu vynaleru jsou

minény zejména taine bubny, bubny, dokonéovaci bubny,
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navi jece., lanova kola, kola lanovek, podpérna kola, kola na
vedeni lan, upinaci kola a chdobné soucasti.

Ber specielnich ochrannych opatfeni podléhaji stroini
smutasti na silnd namahanych mistech zéasti znafnému otéru.
Celkovy otér se sklada =

. 2

otdru pFi nabihani lana na soucast (zpravidla hiavni

pfispévelk otéru)
- ptéru radialnim prokluzem mezi povrchem lana a povrchem
soufdasti (princip lanove brizdy) a
- gtéru klouzavym pohybem lana na povrchu soucasti v
axialnim smérue.
Otér je v mnohych pFipadech omezen jen na cast povrchu
soutasti (zona otéru).
Odolnost proti pteru silne namahanych soufasti
rozhoduje jak o dod’ﬁovéﬁi parametrd kvality vyrabéného
produktu, tak i o bezpednosti provozu viastniho zarizeni.

Specielnd u tainyech bubni na dréty, velmi drahé strojni

soucasti, urcuie kvalita povrohu bubnu dodrZovani

pofadovanych parametr( kvality tafenych dratd a Zivotnost
bubnu  pPFi fechnolagicky a ekonomicky nutném zvySovani
rychlosti ta¥eni drati, jakoi i pohotovosti zafizeni.

Je proto nastolen tkol Géinné redukovat otér oblasti
povrchu ohrofenych zvyEenym namahanim.

Ke zmenéeﬁi oteru ﬁhroign?ch Gblastf povrchu taznych
bubnii na draty nachazi dosud poufiti kaleni okrajovych
viratey - a pancerovani. Jakﬁ pancerovani jsou  nanaseny
ochranné vrstvy proti otéru navafovanim, plazmovym stfikanim
nebo potahovéanim pomoci laseru. Fro kalend okrajovych vrstev
jsou  poufivany hiavné konvencéni  zplsoby, Jako je kaleni

s 3

plamenem a kaleni indukci (ohrivani vetédich oblasti

"
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pkrajovych vrstevlnad transformacni teplotu s navazujicim
rychlym ochlazovanim poOmaci kaliciho praostrfedhkul,
v jednotlivych pripadech i nekonventni zplsoby pomoci
orarovani bohatého na energii, jako kupfikladu elektronovym
paprakem (kratkodobhé ohrati lokalnich okrajovych vrstev nad
transformacni teplotu a samozakaleni).
Hlavnim znakem dosavadni praxe zuslechlovani okrajovych
vrstev podle znamych zplsobh( je to., fe Jje vidy usiluvénm
vytvorit transformacnim kalenim, pfetavovanim, legovanim,
potahovanim a tak dale zonu otéru celkove odolnou proti
otéru, a dosdhnout prabéingho zudlechténi jednotnym kalenim
okrajovych vrstev v zdné otéru. Tento cil je vsak dosahovan
v plném rozsahu jen ve vyjimeénych pfipadech na zékladé Fady
nevyhod, které maji samy tyto zplisoby, nebo kitere se
pridavajl pfi opracovavani soucasti.
Fodstatnymi nevyhodami jsous
- Zuélechﬁmvéni‘celé zhny otéru vyiaduje tolik energie, fe
58 soucasti na rakladé tepelného zateZovani deformuji nebo
dokonce trhaji. Teplotné podminéna deformace a/nebo
indukovani trhlin a pnuti je rejiména  zZesilovano
u tenkosténnych soucasti tim, £e oblasti povrchd jsow na
posadovanou teplotu privadény jen mistné a ve sméru obvodu
postupne,

- Nastalé terlotni deformace podmifiuii dodateéné zpracovani,
pFi  kterem jsou ochranné vrstvy proti otéru, vytvpﬁané
transformacnim  kalenim, pfetavovanim, legovanim nebo

potahovanim a tak dale, na nekolika mistech obvoda

Asteéné nebo dokonce Gplngd zase odstrafnovany. Nadto

n<

W,

rapFifinuje dodatedna prace pridavne naklady.
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~ PouZitim zplisobll s ozafFovanim se teplotni. deformace
spravidla zmensduji. Ovéem &Sifka ohraté =zony je omezena,
takie zona otéru je zuslechtfovana viee k sobé pokladanymi,
ve sméru obvodu probihajicimi stopami.

~ PFi rudlechtovani viee & sobé pokladanymi stopami jsoun jiz
vyrobené stopy vlivem vidy nasleduiici stopy Castecne
popoustény, ci1mz zejmensa PFi zudlechtovani pomoci
transformaéniho kaleni neni zeela vyderpana kalici
schopnost materialu soucasti.

- Fopoustécimi zonami Jjsouw oblasti povrchu - 5 casto i
rmensenou  odolnosti  proti otéru. U kluzn?ah ploch pro
draty, lana a/nebo ocelovd lana lefi popoustéci zony
v hlavrim sméru namadhani otérem {(smér tahu lan), takie
v z6né otéru vznikaii ryhy probihajici ve sméru ocbvodu.

- Mnohokrat Jje v disledku vykonovych hranic energetick?ch 
rdrojl, které jsouw k dispozici, nebo k minimalizaci poctu
‘papmuétécich zon, zusdlechfovana Jjen c¢ést celkove zony

.

atéry, kterd proto realizuje ochranu proti otéru soudasti

jen zcasti.
- FFi malych velikostech série je =z Finanénich dlvodd
Easto upousténo od pFizpisobovani hofakd, induktord nebo

potahovych hlav a tak dale, rozmanitym geometriim oblasti

soucasti ohroZenyeh otérem, & energie, ktera je

k dispozici, neni optimalné vyuiivana.

Ukolem daneho vynalesru je navrhnout zpdsob  vyroby
kluznyeh plech pro draty, lana é/nebn DEalnvé lana, odelnych
proti  otéru priméfené namahani, zejiména povrchd tafnych
bubnii na draty, =z dratotaht nebe obdebnych transportnich
valcli rebo bubnéi, u kterého je energie privadéna davkovane

s

stopa za stopou, a nedochazi k nevyhodam stavu techniky.
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Ukolem vynélézu je@ tedy navrhnout zelsch uvedeného
druhu pro pouiiti ozafovacich zdrojd, podle ktereho Jsou
ochrannd opatfeni proti otéru vytvarena tak,
~ %2 zjiéténému otéru je i u komplikované tvarovanvch

povrchil v celé zoné otéru optimdlné Eeleno,

- 3¢ je dalece =zabranovano teplotné podmingné deformaci
(zborceni), jake# i tim odradaji dodateéné prace, a fe je
minimalizovano nebezpeéni indukovani trhlin,

~ i@ velikosti, tvary a miry soufdsti, zejména véak rozmery

a tvary zon otéru, nepfedstavuii fadné zplsobove technicky

podminéng hranice.

Fodle vynalezu jsou tkoly Feseny zpiisobem, jak je to
predstavenn v nareocich 1 az 7.

u navrzeneho zpﬁsobu. probihd vyroba rotatné e
pohybujicich kluznych ploch pro draty, lana a/nebo ocelova
lana, odolnych proti otérua priméfené namahani, zejiména
povrehi tafnyeh  bubnil na draty, z'drétutahﬁ nebe obdobnych
transportnich valcl nebo bubni, ﬁnmnci transformacniho

kalenti, pretavavani , = legovani okrajovvch vrstev nebo

'

potahovani, ve .stopdch odelnych proti  otéru, dimenzovanych
pFiméFené soutasti a poufiti, kuprikladu zakalenyvych stopach,’

pricdem# energie Jje privaédéna davkované stopa za stopou,

pompci nekonvenéniho zplscbu  kaleni nebo potahovani, jako

kupfikladu zpliscbem zuélechfovani okrajovyvh vestev pomoci
laseroveho nebo elektronového paprsku, kupfikladu zpdsobem

laseroveho kaleni nebo kaleni elektronovym paprskem.
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Poufiti opracovavaci metody a zpfisobu zuslechtovani
savisi v prvni  Fadé na namahani otérem, poudité teplote
a materialu soucasti.

Ma rozdil od zndmych zplsobl (srovnej stav techniky),
5 nimiZ je vi#dy zkoudeno a usilovano kalit =zony otéru co
mofnd uzaviFend, aby se docililo jednotného zakaleni okrajove
vrstvy v zoné otéru, protoie u zudlechfovani po stopach
pomoci ozafovaciho zplisobu  jsou nezbytné okrajove oblasti
men&éiho zakaleni, kteréd podle stavu techniky lefi ve sméru
obvodu, jsou podle vynalezu jednotlivé stopy 2, odolné proti
otéru, pokladény rovnobeiné, ale k ose rotace kluznych ploch
pro draty, 1éna a/nebo ccelova lana, naméhén?ch ptérem, se
sk1onem v Ghlu 4 = 90", zeiména mezi 12° a 2@° (kupfikladu
mezi 3B° a 66°). Rovné* probiha kladeni stop odolnych proti
pteruw okolo ocbvodu #luzn?ch ploch wpro draty, lana a/nebo
ccelovd lana pfesazeng tak, fFe Jje dosahovédno co moind
symetricky rizeného plisobeni tepla na ne. Fritom je vyhodne.
jestlife stopy 5, odolne proti otéru, jsou vytvéreny nikoliv

hezprostfedné po sobé o minimalni pfesah stop, nybriZ po sobe

N \ - - . - . . — 0 : .
o thel ™, jehoi velikost je celociselny z2lomek 360 , zejmena

45°%, 9@°, 120° nebo 182° (kupFikladu (98°%), pfesazené

a pribéiné okolo obvodu kluzné plochy pro draty, lana
a ocelova lana. Stopy odolné proti otéru jsou pokladany tak,
ie po prvnim, popfFipadé kaZdem daiéim plném ob&hu o 368°
jsou stopy & pokladany doplikové k Ghlu & o  pfesazeni 2
stop, optimalni pro pfFislusnou  soucast, dokud neni dosafeno
rovnomérného rozdéleni stop pres celou zénu 1 otéru,
a jednotlivé stopy 5% neisou peolofeny o presazeni 2 stop,

optimdlni pro souddst. Tim vede vidy lokdlné pfivadéné

teplo, zeiména u ftenkosténnych tafnych bubn@, k Siroce
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rovhomérnemu chFdti soufdsti, cimf je minimalizovana tepelna
deformace (tepelné zborceni).

Dodavané stopy 5, odolné proti otéru, by mély vyhodnym
zplisobem opisovat tfFirozmérnou prostorovou kFivku.

Volbou uhlu 4 stopy < 98° je umoZfiovano, e draty, lana
a/mnebo ocelova lana nabihaji ke storéam 5, ‘ndnlnim proti
opotrebeni, pod ostrym Ghlem. Tim Jje dosahovano toho, Ze
zony  velkého otéru, popripadé mensiho zakaleni (jako
napfiklad popusténe zdony nebo nezakalené oblasti), lefi jen
ve vidy velmi malych dsecich jak ve smeéru zatéZovani
nabihajicich dratd, lan a/nebo occelovych lan, tak i ve sméru
osy mnastavajiciho posuvua. ZatéZovani nabihajicimi draty,
lany a/nebo ocelovymi lany, & namahani otérem jsou neseny
zakalenymi stopami, ¢imZ provozni vlastnosti transportnich
valell nebo bubnt 1 pri dbéru otérem nejsou v malo
rezistentnich mezilehlych oblastech poskozovany, nebotl
rakalengd stopy se na dratu nepretvareii.

Oter zakalenvch stop namdhanimi plsobicimi na kluzne

"

‘plochy pro draty, lana a/nebo ocelova lana, je pri vétsim

zakaleni a tlakovych wvnitfnich prutich v téchto stopach
obzvlasté maly. Pri vytvafeni jednotlivé stopy, odolné proti
ptéru, kupfikladu zakalene stopy 2, se sice vytvareji
Fadouci tlakova vnitfni pnuti v zoné otéru, kupfikladu zdné
1 zakaleni, v Jjejim okoli véak vznikaji tahova vnitrni
pnuti. U vice tésné k  sphé polofenyech stop se dosahne nejen
popusténd zony mensiho zakaleni, nybri superpozici pnuti
oblasti stop 5 tahovymi nebo velmi malymi tlakovymi

vnitrrimi pnutimi.

Celkavy otér je vysledkem
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- otéru pri nabihéni lana na tazné bubny na  draty
v prechodovém poloméru oblasti obruby

~ gtéru radialnim prokluzem mezi povrchem lana a povrchem
tafného bubnu na draty (princip: lanovad brzda), a

- otéru klouzavymi, tangencidlnimi pohyby lana, =z oblasti
obruby (nabihaci oblast lana) ven v podélnem sméru k ose
otaceni, na povrchu tainého bubnu na draty.

Prote jsou zplsobem podle vyndlezu tyto silne namahane
oblasti pfed otérem lépe chranény tim, Ze jsou kuprikladu
u tarnvch bubml na draty diléi oblasti obruby, oblasti
31dbku se svymi réznymi pFechodovymi poloméry B a dilcimi
oblastmi geometrie valce v Girce cca S0 mm af 80 mm, kaleny
vipobecné/postupné. Z +tohoto divodu je u  zpldsobu podle
vynalezu zona L otéru = valcové cEasti tainého bubnu na .
driaty vedena s na ni navazujicimi pfechodovymi pmldméry g a3
na oblast obruby pfi zohlednéni jejiho pfislufného ublu 4.
Fri 1 aserovem kaleni techto oblasti =3 vady
rotatnim/tFirozmérnym tvarem, probiha ppracovavani  po
stopach, pricem? rozdéleni intenzity ve stopé je pfitom
provadéno tak, Ze energie privadéna na plochu a cas nevede

k mataveni povrchu nebo oblasti povrchu. To znamena, Ze

- pfechodove poloméry R ohranifuji mezi valcem a obrubou bod

laseroveho paprsku v jeho podélném  sméru, pficem:z byla
nalerena bk pouZiti délka bodu L <= 2 x R, a
- zakfiveni tvaru (povrch) tainéha bubnu na draty, u jeho
vidy kalitelné oblasti, definuje pouZitelnou Sifku bodu.
&irka bodu je urcovana komplexni spojitosti materialu,
parametri paprsku na misté plasobeni, a usilovatelnym

vysledkem otéru nebo zakaleni. Existujici rozdily intenzit

Pres &1 Fkuw hodu podmifujil pritom prislusny rozdil
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bezpecnosti k. tavneé teploté, aby nedoélo k Zadnemu
povrchovému nataveni. Tim jsou ale soufasné usilovane cilove
parametry, jako kupfikladu hloubka zakaleni, zmengovany,
a v Uhrnu pouZfity/nasazeny material pro taZné bubny na draty
ie s phledem na moZnosti otéru, popfFipade zakaleni, vyuZivan
jen zcéasti. Jsou-li de%mrmgce zobrazeni tvarovym zakfivenim
(povrchem) tainého bubnu Ina.dréty tak velké, #e tim jsou
zplisobovéany takové rozdily v intenzité pfes £iFku bodu, Ze
pFi  kaleni nesmi byt o 100° dosafeno teploty taveni, Jje
tFeba‘paEitat s mendi stfedni hloubkou zakaleni (kuprikladu
u materidlu C 45 okolo B,1 .mm). Proto je u zpdsobu podle
vynalezrn SifFka bodu nastavena tak, Ze mbie byt pFibliﬁSé
pracovano co  moZnd daiehm k teploté taveni. PFitom se
osvédcéily takove &ifFky bodu, s nimi# mife byt dodrien pomeér
kaliteiného geometrického priméru k Sifce bodu D@:1 aZz 69:1.
Popsana stanoveni/ohraniceni bodu jsou rohlednovana optikou
vedeni a tvarovani pap?skuu

Ipdisobem podle vynalezu je odstup -stop, popfipadd
zakalenych stop ﬁ, DdD1n9ch proti otéru, nastavovan tak, fe
se v nezakalenych mezilehlych zonach vytvareji tahova
vRitFni pnuti, a stopy 3, odolné proti  otéruw, mohou byt

vytvareny = optimdlnimi tlakovymi vnitfnimi enutimi. Zona

kluznych ploch pro draty, lana a/nebo ocelova lana,

"

ohrofovand otérem, iJe tedy zuélechfuvéna,- popripadé kalena
jen castecné.

Tim je dosahovano toho, fe 1. je dalece zabrafovano
popoudténi jif zakalenych zon, cimif jsou materialy citlive
na popoudténi optimalné kalitelné, 2. Je pFivadéno do

soucdsti meéné tepla, d&imEZ  je zcela podstatné redukovano

)

neberpecti zborceni a nutnost dalgich praci, a . Je
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hospodarng jesté moine kaleni i pFi vykonech laseru cca S

ki, Uhly 4 =zakalenych stap § jsou k  ose soucasti pokladany

tak, Ze venikajici vnitfni pnuti  jsou pokladany, popFipadé
usporadavany v obzviaste priznive poloze ko zatifeni

(zatifeni otérem), a tim doplikové plsobi ke zvysovani

ndolnosti proti otéru.

Jednoducheé pFizplsabeni re?imu kaleni prislugné
geometrii taZného bubnu se netykd jen priméru  a vysky
sonfasti, nebp 2ifky oblasti  bubnu ohroZovane otérem, nybrz
tvar a velikost laserového bodu se daji prizplschit
i poloméru oblasti Zldbku mezi valcovou Easti a obrubou,
pokud to poadovang hloubky zakaleni, &ifky stop nebo i dnba
ppPracovavani zastoupi.

Uhlem 4 stop « 98° k ose rotace souddsti probiha kadda
jednotliva stopa pres celouw Sifku zony otéru.

Fresazeni & stop zakalenveh stop  je voleno, popﬁipadé.
nastavovano tak velké, Ze
- je vyludovano popoudténi okraje stopy Jjif zakalene stopy

pFi vytvareni dalsi zakalené stopy (vypofet podle GEOFT)

~ se nezvysujli  hodnoty tahovych vnitrnich pnuti sousednich
zakalenych stop na okrajich stop (vypofet nebo méfeni na
pbiekiu, pFipadng na referencnim vzorku)

- venikda celociselny pocet stop, vetaZeno na obved bubnu,
a zze. i prfi vidy poslednim kladeni stop jsou  vytvareny
ndstupy a okraje veraveo a vievao ke stoppé pédle bodu 1 & 2

Stanoveny presah stop Je nastavovan v CNC-postupovem
programu zpracovatelské stanice.

Zplisobem podle vynalezu se mohou vyskytovat velke zony

ptéru, které maji vicendsobneé SiFky stop.
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Protofe se soufast (kupfikladu tafny buben na draty)
béhem opracovavani ohfiva, je vvhodnd priméfene pFizpﬁsubené
variace rychlosti pohybu, popfFipadé vykonu laseru béhem
opracovavani, aby se dosahlo steinych hloubek zakaleni a tak
dale. 8 danym vynalezem je& navrhovan zp&émb uvedeného druhu,
u kterého je dosahovana, popfFipadé je nastavitelnd struktura
nebo popudténa struktura davkovanym, v zavislosti na stopé
privadénym teplem mezi stopami 9, u néhoi je jeji
elasticitou snifovan sklon k trhlinam v zakalené laserové
stopé. Tim je zeiména moiné s odolnosti proti  oteru kalit
i materidly citlivé na trhliny, popfipadé materialy se
strukturou citlivou na trh;iny,

Za daldi je davkovanym pFivadénim .tepla od stopy ke
ctopd, se soufasnym pfesazenim o thel & , jehoz velikost je
celofiselnym zlomkem 36@°, dosahevéno toho, e za prvé jsou
rajiétovany cilové polohy pofadovaneho kaleni a hloubka
zakaleni, ra druhé vznikaji rovnomérnym ohfatim soucasti
pies obvod nejmendi tepelné zborceni {(zborceni teplem) a tim
nejmen&i dodatetna prace, a za tfeti mohou byt v kaZdém
pFipadé dodrieny la prakticky realizovany kritické doby
oehlarovani, zavislé na materidlu.

U zplscbw podle vynélezu-je realizovano optimalizovane
kladeni stop, které soufasné zabezpeduje, fe jsou pokladana,
popfipadé uspoFadavana laserovym opracovavanim dosaZitelna
vnitfni pruti v obzvlASté  pFiznivé poloze k  zatiieni
(zatifeni otérem), a tedy doplAkové plsobi na zv?éani
odolnosti proti  otéru, pficem# parametry laserového zafeni
jsou  optimalizovany se zfetelem na rlizng velikosti vliivd,
rejména material a Jjeho dany stav tepelného zpracovani

(tepeind minulost), a na geometrii soufasti, a pritom




zejména opét tloudéfky stén v oblasti zdény otéru a girku zdn
ptéru samotnou.

Na rozdil od znameho stavue techniky, kde Je vidy
skouSena a usilovano zakalit zonu otéry co moind uzaviené,
aby se v zoné otéru dpsdhlo jednotneho zakaleni okrajove
vrstvy, a pfi zohlednéni nevyhod stavu techniky, Jje Fesanim
podle vynalezu navrﬁovéno kladeni vice stop, & cca 28 mm
Girokymi zakalenymi stopami u tafnych bubni na draty. Jako
vyhodnym se ukazalo, jestlife se pFi kaleni pouFiva kruhovy
bod 5 primérem pFizplischenym Sifce #labku. Kladeni stop jsou
pFitom uspoFddéna pribéinég od valcové Ccasti pfes oblast
314bku af na oabrubu. Pfesazeni 2 stop zobledfiuje nutny
odstup mezi  jednotlivymi  zakalenymi stopami, zavisly na
materialu. Uhel nabihani drdtu na tafn? buben na draty ma
byt pFitom v ostrém Ghlu ke stopam (kladeni vice stop).
Jestliie jsou tyto optimalizované podminky dodrZovany, nen?
na povechu dratd pozorovano fadne ‘pﬁetvoﬁeni od tvrdvych
a mekkych oblasti struktury tainveh pubnit na draty
(dupinaténi), cof by nakonec znamenalo nedostatek v kvalité.

Jodlsobem podle vynalezu mohou byt v disledku kladeni
stop vytvafeny (kaleny) bez trhlin velke zdry otéru, ktere
Zini mnohonasobek Zifky stopy, zatimeco u konvenénich zplsobl
Laleni (napfiklad kaleni indukci), vznikajl trhliny.

Yeikere nevyhody stavu techniky mohly byt odstraneény

zplisobem podle vynalezu.
E-.- l] i | J?IQ 'If " [

Zpiisob  podle vyndlezu je dale blife vysvétlen na

nasledujicim pfikladu provedeni podle prilofenych vykresi,
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které zpazornuji na obr. it polohu zakalené stopy 2 v zoné

1 kaleni, na obr. 2a - obr. 2c pFiklad tvaru & rozmérd
taznych bubnii na draty, na ochr. 3a — obr. Zc dilci oblasti

obruby, Z#lAbku s prechodovym polomérem R, a geometriemi
valcili, pFicem? obr. 3a patfi k obr. 2a, obr. 2b k obr. Zb,’

a obr. Ec.k ohr. 2c¢.

o 4 2

Vedkereé nevyhody stavu techniky mohly byt odstranény
zpfisobem podle vynalezu.

vysvetlen Tna

frty
£
[t

Zplisob podle ‘§§nélezu .jg bl
pasledujicim piikladu provedeni.
Friklad provedeni:

Zplisob podle vynalezuw je pfFikladné bliZe vysvetlen pro

laserove kaleni zoény otéru  lanovych  bubn( pro dratotahy

-
[

(taznych bubnd na draty?.

Tainé bubny na draty sestdvaji =z valecového télesa
(2iFka stén od 1@ mm) s jednouw nebo vice obrubami riizng
&iFky (srovnej obr. 2a -~ obr. 2c) a fldbky s rozdilnymi
pFechodovymi poloméry mezi mbrubmu a valcovou céasti. Primér
tafnych bubni na. draty lefi mezi 300 a 1008 mm. Vyéka
a hmntﬁost' jsou variabilni v %ihok9ch‘ mezich. Poufitymi
materialy jsou zuélechténé oceli (napfiklad S8CrV4), occelova
litina (napfiklad GS 45) a litina (kuprikladu GGG &0).

Otér vznika

, I}

~ pfi nabihani lana na tafné bubny na draty v oblasti obruby
a pfechodu =z obruby k valcove fasti,
- radialnim prokluzem mezi povrchem tazZneho bubpu na lana

a draty ve steiné oblasti povrchu, a



A

- klouzavym axialnim pohybem lana od oblasti obruby podel
valcove plochy plasté.

7 toho vyslednd =zodna 1 otéru je nadértnuta na obr. Za

- obr. 2c a obr. 3a — obr. 3c. Z6na otéru zahrnuje Zlabek,

tist obruby (od 2labku pocitidno maximalné S0 mm EiFky)

bl

tazt valcovéhe povrchu nad obrubou (pFibliiné 6@ mm nad
Flabkem) .

caleni zdny otéru podle vyndlezu pomoci laserového
zaFeni je =znésornéno na obr. 1. V naértnutém pfikladu byla
pro thel 4 stop (thel mezi zakalenou stopou 3 a podelnou
osou  ta¥fného bubnu  na draty) zvolena hodnota 45° . Kaida
jednotliva zakalend stopa 5 tedy probiha pfes celou EiFku
zony J otéru.

Je fadouci, aby se jednotlivé zakalené stopy vytvarely
pribéiné ber pforuSeni ozarovani.

Fro 3-D opracovavani tafnych bubnd na draty s obrubouw
byl poufit paortal se sesti osami pohybu (3 kartézské osy,
2 rotatni osy opracovavaci hlavy a Jjedna rotaéni osa prﬁ
tafny buben na draty). Tim bylo zarutena, #e i pfi pribéiném
kaleni pFechodu od védlcoveho povrchu na obrubu byl udriovan
konstantni jak lhel dopadu laserﬁvéhm papraku  90°, tak
i rychlost rotace mezi laserovym bodem a povrchem tazného
bubnu na draty.

FozZadovana hloubka kaleni &ini cca 1 mm, zpravidla 1.0
- 1,2 mm. PFi kladeni stop paodle vyndlezu jsou postacujici
vykony laseru 5 kW. Tainé bubny na draty byly kaleny laserem
RS 600B, pFicemi bylo dosazeno hloubky zakaleni 1,2 mm.
Farametry ozafovani jsou wuréovany PC-programem GEOFT.

Parametry mohou byt optimalizovany pfi zohlednéni danych
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okrajovych podminek, jak s ohledem na SifFku 3 stopy, tak

i = ohledem na pfechodovy polomér E.

Ffesazeni 2 zakalenych stop je zvoleno, popfipade
nastaveno tak velké, Ze
- je vyloucdeno popousténi okraje stopy jiZ zakalén?ch stop

pri  vytvareni nasledujici zakalené stopy {(vypoctet podle
GEOPT)

- g8 nezvysuil  hodnoty tahovych voitfnich pnuti sousednfch
rakalenych stop na okrajich stop (vypofet nebo méfeni na
objektu, pFipadnd na refenénich zkudebnich vzorcich)

- vznika celotiselny pocet stop, vitaieno na obvod bubnu,
a fe i u vidy posledniho pokladani stopy se vytvareiji
odstupy a okraje vepravo a vievo ke stopé podle bodu 1 a 2.

Stanoveny pfesah stop Jje nastavovan v CNC-postupovem
programu zpracovatelske stanice.

Frizplisobeni rezimu kaleni na efislusnouw geometrii
tafného bubnu se tyvka nejen priméru a vyéky soucasti, nebo
Sirky oblasti bubnu ohroiovane otérem, nybrZ2 tvar a velikost
laserového bodu se daji prizeplsobit i1 poloméru oblasti
¥14bku mezi valcovou éasti a obrubou tainého bubnu, pokud to
poZadované hloubky zakaleni, girky stop nebo i doba

. z

opracovavani zastoupi.

Laserové opracovavani probiha podle obr. 1, pricemz
vysledny pohyb mezi osou otaéeni a osou opracovavaci hlavy
se nastavuje tak, e stopy jsou uspofddany v uhlu 4 48°
k podélné ose tainého bubnu na draty. Poéatedni a koncovy
bod Dpra;ovévan?ch délek (stop) je wvolen tak, #e zoéna L
ptéru je ozafovana 60 mm na valcove dilél casti a 5@ mm na
obrubé tafného bubnu na draty. Uhel 4 stop 3, v prikladu

o

Q - o b - 1 ' ] -
457, je treba vidy usporadat s ostrym dhlem viaci smeru
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nabihani lana na tazZny buben na draty (pFiznivéjsi chovani
otéru). Toto je zohlediovano, popfipadeé nastavovano volbou

sméru otaceni osy otaceni, pri znalosti pozdéisi polohy

ractavby taineho bubnu na dratvy. Jestlize se tyto
optimalizované podminky dodrii, neni na povrchu dréatu
pozorovano Zadné pfetvofeni  tvrdych a mékkych oblasti

struktury tafného bubnu na draty (Supinaténi), coZ by
nakonec znamenalo nedostatek kvalityu

Béhem procesu opracevavani zajigfuje ochrannd plynova
tryska, spoluzavadénad s opracovavaci hlavou a pFizplsobend
geometrii tainého bubnu na draty (valec, Zlabek s polomérem
E a obruba), stabilni vyplachovéni dusikem.

8 pFihlédnutim na realizovatelné parametry kaleni é.na
priamér tafného bhubnu na draty jsou zakalene stopy R
rozdélovany s presazenim 3 stop rovnomerné na obvodu taineho

bubnu na draty. & nastavenim ahlu 4 stop, 8ifky & stop

a presazenim 2 stop je zajiétovano, e se vytvareii tahova

d

pruti v nezakalenyech mezilehlych zonach, a v zakalenych

P

stopach 5 =zfistdvaiji rachovana optimalni tlakova vnitrni
’ + - * ‘, ’ . e

pnuti, a nedochazi k Zadnému Ubytku zakalen: popoustenim. *
Jako podstatné opatreni pro minimalizaci horceni pri

laserovem kaleni nejsou zakalene stopy 5 vytvéfeny v odstueu

pfesazeni 7 stop po sobe, nybri vidy nasledujici =zakalena

atppa 5 je presazovéana o 2 dhel W = 45° {v konkretnim

pEikladu ® = 45° ), pFicems velikost thiu % se Fidi podle
tloustky stény kalitelné souddsti, a pritom plati, fe
velikost uhiu K s mendi stavajici tloustkou stény stoupé
a jde proti 180°. Vlivem timto po davkach a rozdélend

pFivadeného tepla dochazi k  rovnomérnému symetrichkemu

oh#ivani tafného bubnu na draty. K dalsi minimalizaci
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borceni soucasti se osvédéilo stanovit pofateéni bod na
valcovou €ast zdny 1 kaleni, protoie oblast obruby mide
pFijmout vice procesniho tepla.
Rovnomérnym symetrickym rozdé}enim plsobeni tepla je
dosahovana toho, #e nevznikne Zadné méfitelneé zborceni,
takie dokoncovaci prace zlstava omezena na konedne

I3

Opracovani .

Zastupu je:
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Iplisob vyroby rotafné se pohybujicich kluznych ploch
ero dratvy, lama a/nebo ocelova lana, ndolnych proti

otéru pFiméfend namahani, zejiména povrchi tafnych bubnd

na draty, » dratotahii nebo podobnych transportnich véalcd

‘nebo bubnii, pomoci transformacéniho kaleni, pfetavovani,

legovani okrajové vrstvy nebo potahovéanim ve stopach
odolnych proti otéru, dimenzovanych priméreng soucasti
a poufiti, u kterého je energie pfivadéna po davkach
stopa ra stopou, pomoci nekonvencénich zpﬁsobﬁikaleni

7

nebo potahovéni, jake je kupfikladu zplsob zuslechtovani

okrajové vrstvy pomoci laserového nebo elektronového

papreku, vyznacuijici = = t i m, Ze stopy
{5), odeolné proti otéru, Jsou poklédény rovnohézne, ale
Vviti pee rotace otérem namdhané kluzné plochy pro draty,
lana a/nebo ocelové lana, jsouw sklonény v uhlu (4)
93°%, a tyto stopy (5), odolné proti otéru, Jjsou okolo
obvadu kluzng plochy pro draty, lana a/nebo ocelova lana
pokladany pfesazené tak, Ze je na né dosahovéno co moaFna
symetricky Fizeného plsobeni tepla.

iplsob podle naroku 1, v Y nadcuijici s

]

t i m, ¥ stopy (5, odolné proti otéru, jsou nikoliv
bezprostifednd po sob@ o minimdlni presazeni (2) stop,
nybr# po sobe o thel X, jehoz velikost je celm&iseln?m
zlomkem 2&6@°, vytvafeny okolo obvedu kluzné plochy pro
draty, lana a/nebo ocelovd lana, pfesazené a pribéiné
tak, o stopy (5), odolné proti otéru, jsou pa prvnim,

., w v e v R . ey @ y .
popfipadé kafdeém dalsim plnem obehu 264 doplnkaove
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k dhlu o pokladany pfesazené o presazeni (2) stop,
optimadlni pro pfislusnou  soucast, dokud neni dosaZeno
rovhomérneho rozdéleni stop pFes celou zénuw (1) otéru,
a dokud nejsou jednotlivé stopy (3) o pfesazeni (2)

stop, optimalni pro pfisludnou soufast, polodeny.

Zplisob  podle naroku 2, vyznacuijici s e
t i m, fe Ghel¥ , o ktery jsou presazené vytvareny stopy

(5), odolné proti otéru, €ini 45°, 9@°%, 120° nebo 1280°.

Ipiisob  podle naraoku 3, vyzrznaculijici % @
) - 4 o P 1+

t i m, fe chel & ¢ini 98 .

Iplisob podle narocku 1, vvyznadcujici 5 @

t i m, e stopy (%), odolneé proti otéru, jsou vici ose
rotace otérem namahané kluzné plochy pro draty, lana

a/nebo ocelova lana, sklonény o dhel (4) mezi 18° a o0°.

Zplisoh podle naroku 5, vyznacuijiici 5 e
t i m, fe stopy (5) odolné proti otéru, jsou vidi ose
rotace  otérem namdhang kluzné plochy pro draty, lana

»

a/nebp ocelova lana, sklonény o uhel (4) mezi 3 ° & 40°.

Zpiisob podle jednoho nebe vice narokd 1 aZ &,

.

vyznatuijici 5 & t i m,

P

e dodavane stopy
(5, adolne proti otéru, opisuji tFirozmarnou

prostorovou kFivku.

Zastupuje:
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