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KONTINUALNE MERANIE ODCHYLOK PRIAMKOVITOSTI, HRUBKY
A PRESADENIA PASA PRI VYROBE SKRUTKOVICOVO ZVARANYCH RUR

Doc. Ing. Franti3ek Trebufa, CSc., Doc. Ing. Vladimir
Jurica, CSc., Doc. Ing. Franti%ek 5im&dk, CSc.
Katedra technickej mechaniky a pruZnosti, SjF V3T Kosice

Skrutkovicovo zvérané rdry sd vyrédbané kontinudlnym
spbsobom v zariadeni, ktoré umoZfiuje rovnanie plechu odvi-
janého zo zvitku, uUpravu pozdiinych okrajov pdsu, stocenie
pédsu do skrutkovice a spojenie hrdn zvéranim. Vysledkom
uvedeného postupu je rira s priemerom od ¢ 530 mm do
#1420 mm a hribkou steny od 6 do 12 mm. Na kvalitu rdr
st so zretefom na ich pouZitie kladené vysoké ndroky. Vy-
robné zariadenie moZno povaZovat za systém, ktorého &innost
zdvisi na viacerych parametroch. V prispevku sa budeme ve-
novat kvantifikdcii troch z nich - priamkovitosti rozvinu-
tého pasu, hribke plechu a presadeniu hrdn skrutkovice péa-
su po zvareni. Informdcie o uvedenych parametroch ziskava-
né kontinudlne budu sldzit ako vstupné (ddaje pre riadenie
vyrobného zariadenia tak, aby vyrobok mal kvalitny zvar
a aby presadenie plechu v skrutkovici zvaru bolo v predpi-
sanej tolerancii.

Zariadenie pre meranie priamkovitosti

Zakrivenie pozdiznych hrdn pédsa nepriaznivo ovplyviiuje
medzeru medzi plechmi a tym aj proces zvarovania. Zariadenie
pre meranie priamkovitosti tvori v podstate trojbodovy systém
s pruZnym ulozenim meracich kontaktov. Hodnoty posunuti
si urcéované tenzometricky. Meracie kontakty nie su medzi
sebou mechanicky spojené a umoZfiuju prakticky Iubovolne
volif dizku na ktorej priamkovitost meriame, pozri obr. 1.
Kon3trukcia kontaktov je navrhnutd tak, aby zariadenie
nebolo citlivé na pohyb okraja v smere kolmom na pds (zvlne-
nie), pozri obr. 2
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Kazdy z meracich kontaktov je pripevneny s predpitim
voti meranému pdsu na nezdvisly zdklad tak, aby pruZnost
prvkov 2, pozri obr. 2 zabezpetovala nepretrzity dotyk
s pdsom. Pri dlhodobom pouiivani zariadenia je vhodné
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Vyhodnotenie zdznamu moZno vykonat na zéklade ciachovacej
krivky ziskanej pri vychylovani prostredného kontaktu o de-
finovand hodnotu.

Usporiadanie zariadenia pri overovani v laboratdrnych

podmienkach je na obr. 3

Obr. 3

Zariadenie pre meranie hruibky plechu

Vyrovnany pds plechu s upravenymi hranami je pred zva-
ranim kontinudlne zakruzovany v trojvalcovom systéme. Vel-
kost plastickej deformacie, ktord pds pri prechode systémom
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ziska ovplyviiuje pre uréity materidl v fozhodujdcej miere
(ak vyli&ime nekvalitné zvary) schopnosf riry odoldvat
vnitornému pretlaku. Vyskumy z tejto oblasti ukazujd na vel-
mi strmd zdvislosf medzi nastavenim valcov a rezidudlnou
krivosfou pédsu za trojvalcovym systémom. Jednym z paramet-
rov optimdlneho nastavenia zariadenia je hribka plechu.
Suicasnd prax nielen u néds, ale aj v zahrani&fi ukazuje na
potrebu okamZite reagovat na zmenu hribky pdsu nielen po je-
ho di?ke, ale aj po Sirke. Zmenu hribky v ur&itej vzdiale-
nosti od okraja pdsu moZno pretransformovaf na analogovy
signdl elektrickej veliiny pomocou zariadenia podIa obr. 4.
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/s tenzom%‘mmi pés s tenzometrami
WT_ZL@EEE::‘&; \::‘:::k

|

g

Obr. 4

Zapojenie tenzometrickych snima&ov na pruZnych &lenoch
je volené tak, Ze posunutie spodného a horného dotyku o rov-
nakd hodnotu na td istd stranu nevyvoldva zmenu indikovanej
elektrickej veli&iny. Informicie o zmene hribky pédsu moZno
takymto spOsobom ziskavat podla potreby z viacerych miest
po Sirke pdsu siasne.

Zariadenie pre meranie presadenia hrén

Zariadenie je tvorené dvoma pruinymi &lenmi upevnenymi
na spoloénom zdklade s vhodne navrhnutymi kontaktmi, ktoré
sleduju povrch rury-po obidvoch strandch zvaru, pozri obr. 5.
Deformdcie’ pruZznych &lenov vyvolané kolisanim povrchov rury
po obidvoch strandch zvaru su prevedené pomocou tenzometrov
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Obr. 5

na zmenu elektrickej veli&iny. Usporiadanie tenzometrov

v mostikovom zapojeni je volené tak, Ze je citlivé len

na relativny pohyb povrchov riry po strandch zvaru v radiédl-
nom smere. Meranie presadenia hrdn riry vo zvare je kvanti-
tativnym ukazovatelom pre hodnotenie kvality rdry a mbZe
slizit pre roztriedenie vyrobkov do akostnych tried.

Zéver

Zariadenia pre meranie priamkovitosti, hribky plechu

a presadenia hrdn vo zvare poskytuji po ociachovani hodnoty
meranych veli&in v &asovej a podla spbsobu montdZe zariadeni

na agregdt v priestorovej zédvislosti. Meranie priamkovitosti

a presadenia hrér bolo Uspe3ne odsku3ané v prevddzkovych pod-
mienkach. Vyuzitie ziskanych informdcii pre riadenie vSak pred-
stavuje vdiny zdsah do koncepcie jestvujidceho zariadenia, ty-
kajuci sa hlavne moznosti plynulej reguldcie geometrickych za-
vislosti pds-rura a nastavenia valcov zakruZovacieho systému.
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