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solutions

Ohybani trubek v praxi

Navitivte nds: veletrh Brno 3. 10-7. 10. 05

Ve starovéku byla potrubl vyrabéna z kme- Napf.: trubka 60.3 mm, tloustka materi- Svafovani: 5 trubek a 6 min, pfichyceni KOLLI je 1
nl stroji a oblouky byly vyfezavany. Dnes alu 4.5 mm, radius ohybu 120 mm, Ghel obloukem 35 min, svafovani 8*18 min, simulaci ohy
je ohybani obloukl zaleZitosti nékolika 90°, nejtencéi material 3.6. = 209 min. Provéfu
sekund. Pfed nedavnou dobou byly trubky Napf.: trubka 30.0 mm, tloustka mate- Ohybani: 1 trubka a 6 min, zadani hod- trubek u ol
plnény suchym jemnym piskem, konce byly ridlu 4.0 mm, radius ohybu 60 mm, dhel noty ohybani 3min, 4*chnuti a 1.5 min, data, nebot
opatfovany dfevénymi zatkami a potom byly 90°, nejtenci material 3.1. =15 min. interpretova
ohybany za studena nebo za tepla. U nékle- bek.
rych ohybl byly konce trubek riznymi zpi-  Nékolik malo vyrobcl stroji ma silnou dotis-  + Otazkou pfitom je, jaky koncept stroje se
soby pfichycovany nebo pfivafovany. kovaci jednotku, ta mize ztengeni o néco  pouZije, s pfihlédnutim k cené, poétu kusu a V systému
Moznosti tvarovani jsou, pfidobré kvalité a  zlepsit, takZe &ini pouze 4 — 10 %, ale pfe-  tvaru vyrab&nych dil(? trubni syst
efeklivnim vyuZziti dnedniho standardu, rozma-  sto mu zcela nezabrani. Vyjimky tvofi pfi- « Jaky konstrukéni tvar a upevnéni trubky fazeni typu
nité a z&4sti velmi nakladné. Ohybaji se trubky  pady, kdy je radius ohybu menéi neZ 1.5°D.  nebo max. délka trubky je zapotfebi? V pfipac
o pruméru 3 - 1626 mm, z nejriznéjich mate- U tenkosténnych materialiaR <1.5* D bez Jestlize se pracuje s pfirubami, je vyhod- zi navrhy fe
riall a za vyuZiti riznych technologii. dotiskovaci jednotky je téméf nemoZné pra-  néjSim zplsobem zhotoveni pfivafit pfirubu ohybani je
covat bez trhlin v trubce.. k neohnuté trubce a teprve potom ohnout. dily mezi d
Trubka neni &ista. Napf.: trubka 126.3 mm, tloustka mate- poté opét s
Trubka neni rovna. rialu 1.5 mm, radius ohybu 127 mm, Vypoéet dat pro ohybani trubek: Ze jeden s\
Trubka neni kulata. uhel 90°, nejtenci material 0.9. §i nez dva.
Tloustka materialu neni rovnomeérna. Napf.: trubka 105.0 mm, tloustka mate- + Jaky software bude snadnéjsi pro lové- primyslu, :
ridlu 1.6 mm, radius ohybu 105 mm, ka a pfesnéji pro stroj nebo pro vEechny dluzovaci d
Nesrovnavejme trubku s bananem nebo uhel 80°, nejtenéi material 1.0. dostupné stroje pokud mozZno nezavisle na no pouze ol
okurkou, protoZe trubka je dutd, slupka se vyrobei stroje? presné se z
musi odstranit, to znamena: ,Rez, opal, bar- Radiusy ohybu mensi nez 1.5 * D lze Trubky je moZno ohybat za tepla nebo
va, vosk a mastnota musi pry¢", aby bylo  obtizZné vyrobit, v automobilovém primyslu  za studena. U ohybani za tepla se mlze Navrhy prog
dosazeno spolehlivé kvality vyroby. jsou vSak obwyklé také oblouky 1.0°D, nej-  trubka zkratit, proto se pfima délka mezi — jestliset
novéjsi pokusy jsou 0,8°D. dvéma oblouky poéita delsi. Ohybani za koncové
Nejznaméjsi postupy tvaieni trubek: VSeobecné se ohybaiji trubky 2.0'Dnebo  tepla je s volnym réadiusem, a tim je flexi- - jemezid
IHU - tvareni za vnitfniho vysokého tlaku, 2.5"D pro zajisténi potfebného prostupu. biln&jsi. U ohybani za studena se ohybani ohnuti,
zvané rovnéz hydroforming. U wyfukovych &asti motoru se postupuje  provadi pfes ohybaci $ablonu (pritlaénice)
Ohybani za studena — Sem palfi chybaci jinak, rozhoduji pfitom je délka trubky, méla  aradius pruZi a je vétsi. S pruZzenim je vzda-
stroje s trny a bez trna. by byt pro véechny véalce motoru pokud mo2-  lenost ramen u obloukl tvaru U a u etdZek
Ohybéni za tepla — napf. v prvni fadé no stejna. Z divodu velmi Gzkych radiusi  nepfesna, proto musi byt pfima délka mezi
indukéni ohybani. jsou koncovky vétsinou neforemné a musi  dvéma oblouky zkracena podle zpétného
se uvést na spravnou miru, je-li zapotfebi,  pruZeni a souéinitele dlouZeni u radiusu. Na
Ohybani trubek: trubka se za obloukem rozsifi. druhé strané existuje jeSté ohybani za stu-
Trubky je moZno ohybat za studena  dena bez trnu a ohybani s volnym radiusem
Strojové se za studena ohybaji trubky o R 3 s pfirubou nebo bez ni. Whodou tohoto  bez trnu (pouze=>radius 3D).
-3239mm, od R 88.9 - 1626 mm je mozno  zpusobu ohybani je, Zze nevznikaji Zadné
ohybat za tepla silnosténné trubky. Moder-  svarové spoje, a tim zlUstava uvniti hladka
néjSim a bezpecénéjSim postupem je pfitom  a éista plocha.
pro trubky indukéni ohybani. Pfi ohybéani za U pfiblizné 40 rznych vyrobch ohyba-
tepla je treba prihlizet k tomu, Ze tloustka  cich stroju jsou velké cenové rozdi-
stény trubky je ve vnitfnim radiusu silnéjsi. ly, podminéné také koncepty E
Napf.: trubka 219.1mm, tloustka mate- strojii a konstruk&nimi tvary,
ridlu 20.0 mm, radius ohybu 660 mm, hydraulickym, elektrohydrau-
uhel 90°, nejtenéi material 18.6, nej- lickym nebo elektromecha-
tlustsi material 25.2 nickym fizenim. Na druhé
Napf.: trubka 219.1mm, tloustka mate- strand s moznosti obrabéni
rialu 20.0 mm, radius ohybu 330 mm, v riznych etazkach, s jednou
ahel 90°, nejtenci material 17.6, nej- nebo dv&ma ohybacimi hlava-
tlustsi material 32.8 mi nalevo nebo napravo nebo
Ohybani je rychlejsi nez svafovani, viz “Pri-  pfi pohybu, jak to umi napf.
bézna bilance”. roboti.
Nevyhoda je v dodateéné cené stroje a  Prubézna bilance:
ztenéeni vnéjsi plochy oblouku trubky asi o
8 az 22 % pfi ohybani za studena. Zhodnotme ¢&asovou narog-
Napf.: trubka 168.3 mm, tloustka mate- nost prace mezi svafovanim a
rialu 5.1 mm, radius ohybu 336 mm, ohybanim u trubky 100 DN se
Uhel 90°, nejtendi material 4.2. 4 oblouky. Dvouhiavy ohybaci stroj
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