Trubky pro hydraulickeVelses. 1T

Trubky pro hydraulické valce

Pfesna ocelova trubka tvori zakladni nepohyblivou ¢ast primocarého hydromotoru.
Slouzi k vedeni pistu osazeného tésnicimi manzetami a z toho vyplyvaji technické
pozadavky na jeji provedeni.

Ve firemnim skladé je k dispozici ca 200 t pfesnych valeckovanych trubek od pri-
méru 25 H8 az 250 H8.
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Trubky pro hydraulické Vel ‘xdraulics

Pro kone&nou Upravu vnitfniho priméru ocelovych trubek pro hydraulické a pneu-
matické valce jsou v soucasné dobé pouzivany dvé technologie - tradi¢ni honovani
a kombinované obrabé&ni s vale¢kovanim. Druhy zplsob je z ddvodu vy&si produk-
tivity a lepsi kvality povrchu pouzivan vice.

7

Vlastnosti povrchu nezavisi na pouzitém materialu, jimz jsou bezesvé ¢i svaro-
vané trubky tazené za studena nebo trubky valcované za tepla.

valeckovany povrch honovany povrch

Priiméry od 20 do 200 mm jsou tfiskové Prdméry od 201 do 600 mm nebo ne-
obrobeny a valeckovany. standardni jsou honovany.

Drsnost povrchu je Ra < 0,2 pm. Drsnost povrchu je Ra < 0,4 um.
Honovani

Honovani je nejstarsi, ale stale Siroce pouzivana technologie. V kazdém pripadé mu
ale vzdy predchazi pfresné vyvrtavani. Honovaci nastroj je tvoren brusnymi kameny
¢i jinym brusnym materidlem. Vysledkem honovani je velké mnozstvi ryh, které
vzniknou pohybem nastroje, pfipevnéného na konci vyvrtavaci tyCe, tam a zpét.

Pro zajisténi dobré kvality honovani je treba, aby pridavek na honovani byl v rozmezi
0,1 - 0,3 mm a to v zavislosti na kvalité samotného zakladniho materialu.
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HYDRAULICKE MECHANISMY

__Trubky pro hydrat Hydrauli®

Kombinované obrabéni s valeckovanim

Tento proces je naprosto odliSny od tradi¢niho honovani.

Obrabéni je provadéno kombinovanym nastrojem. Soustruzeni probiha pri zabéru

vpred, zatimco valeckovani pfi zabéru zpét. Tento postup je umoznén diky nové

konstrukci noze.

Kombinovany nastroj zacne obrabét vnitfni povrch tak, ze odreze dvé trisky asi
7 7 v 7 v Ve R4 [o] v v, v7rs .

0,2 mm tlusté zaroven. To znamena, ze se tim vnitrni prumeér trubky zvetsi asi

0 0,4 mm.

Vale¢kovani pak dale zvétsi vnitini primér asi 0 0,01 - 0,02 mm (zalezi na rozmé-

rech). Pfi tomto procesu je material na povrchu zhutnén a roste tim jeho tvrdost

a otéruvzdornost.

Kombinovany nastroj

Proces valeckovani nabizi pFi srovnani s tradicnim honovanim podstatna
vylepseni:
Kvalita povrchu je lepsi a rovnomeérnost kvality po celé plose je zajisténa procesem
samotnym.

PFfi porovnani vzork( standardni produkce je nutno si vd§imnout, Ze material opra-
covany valeckovanim ma nizsi Ra a Rz a zaroven i vysoky nosny faktor (60%) pfi
mnohem mensi hloubce (0,17 um).

Uvedené rozdily jsou velmi dllezité pro Zivotnost t&snicich manzet. ZkuSenosti
s honovanymi trubkami ukazuji, jejich vyssi a rychlejsi opotfebeni. Tento problém
neexistuje v pripadé pouziti valeCkovanych trubek.

Skvéla kvalita valeckovanych trubek je dlleZita v pfipadé&, Ze vélec pracuje ve vy-
soké rychlosti. V takovém pfipadé povrch honovany obvyklym zplsobem neumozni
valci pracovat dostatec¢né dlouhou dobu bez udrzby.

Skvély povrch valeckovanych trubek je ocefiovan i v opacném pripadé, kdy se pfi
velmi pomalém pohybu odstrani nezadouci efekty.
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__Trubky pro hydraulickeVallses___I[E I

Tésnici manzety

Valeckovany povrch je velmi vhodny pro vSechny druhy béznych tésnicich kompo-
nentd véetn& O-krouzkl a statického té&snéni.

Presnost vyroby

Tésnéni na pistu dvojcinného hydraulického valce

Diky moznosti prib&zného sefizovani noZe a vystfedovani vnitfniho priiméru za-
jistuje proces kombinovaného obrabé&ni s vale¢kovanim konstantni primér po celé
délce trubky. Pfi honovani je vSak nutno neustale sledovat obrusovani noze a casto
upravovat jeho nastaveni.

Z vySe uvedeného je tedy zfejmé, ze kvalita prace pfi honovani zavisi predevsim

na obsluze stroje, zatimco pfi valeCkovani je vSe provadéno automaticky ubiracim
nozem.

Hommeldv testovaci pfistroj

Lt = 4,8 mm
Lc = 0,8 mm
Ra = 0,40 pm
Rz = 3,32 ym
Rm = 3,72 pm ,
cut 4% = 1,18 um 1T T Lh\ﬁﬁ* Ti s
tpi 60% = 1,39 um I i "'m_ TP /luf'\\ i
R-PROFIL W] T | ]
2 um 5000 s —H o — I
l_> 250 um 40
4,8 mm
HommelQv testovaci pfistroj
Lt = 4,8 mm
Lc = 0,8 mm
Ra = 0,07 ym
Rz = 0,64 pm
Rm = 1,28 ym
cut 4% = 0,07 pm
tpi 60% = 0,17 um , s I —
R-PROFIL
2 um 10000
l_> 250 ym 40
4,8 mm
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HYDRAULICKE MECHANISMY

Wy draulic

Trubky valcované za tepla

DIN 2448 a DIN 1629 - UNI 7729
Pouze na poptavku

St 52.0 Dle €SN podobnd oceli cca 11 523
nizkouhlikata tfida oceli, snadno svafitelnd, Siroce pouzitelna

Trubky tazené za studena

DIN 2391-C pro bezesvé trubky
DIN 2393-C pro svarované trubky
Pouze na poptavku

Dle CSN podobnd oceli 11 353

St 33 pouzivana pro méné namahané konstrukce
St 372 Dle CSN podobné oceli 11 373
pouzivana pro méné namahané konstrukce
Dle €SN podobné oceli 11 523
St 52.3 nejvice pouzivana tfida oceli pro vyrobu trubek na hydraulické

valce

Chemické slozeni

Trida oceli C % Mn % Si % V % Pmax % S max %
St 35 < 0.18 < 0.40 < 0.35 0.050 0.050
St 37.2 <0.17 0.20+0.50 = 0.30 0.050 0.050
St 52.0 < 0.20 < 1.50 < 0.55 0.050 0.050
St 52.3 < 0.20 < 1.60 < 0.55 0.040 0.040




Standardni vyrobky

Pouzivané tiidy oceli

HYDRAULICKE MECHANISMY

THvdraulic

Trida oceli a vlastnosti materialu pro standardni trubky zavisi na zvoleném vyrob-

nim procesu.

Na pozadani mizeme dodat i trubky vyrobené ze speciélnich oceli, jako jsou napf.
zakalené a popusténé slitinové oceli nebo nerezova ocel.

J i (mm) Obrabéni Trida oceli Symbol DIN
soustruzeni
20 - 200 L. ., St 52.3 BK+S
a valeckovani
> 200 .,
. o honovani St 52.0 w
nebo zvl. rozméru
Mechanické vlastnosti
Trubky valcované za tepla (W)
Trubky tazené za studena (BK, BK+S, NBK)
Trida oceli Vlastnosti Mez kluzu Pevnost v tahu PritaZnost
materialu Rp=min 0,2 Rm min A5 min
(symboly DIN) N/mm?2 N/mm?2 %
St 52 w 355 500/650 21
20 MnV6 w 470 580 17
St 35 BK 350 450 12
St 37.2 BK 450 500 8
St 52.3 BK+S 470 570 15
BK 500 650 8
NBK 355 510 20
N’ I . B 222 .



Technické poc

HYDRAULICKE MECHANISMY

Hydrauli

TRUBKY VALCOVANE ZA TEPLA

TRUBKY TAZENE ZA STUDENA

St 52.0 tridy oceli St 52.3
w tepelne BK+S
zpracovani
W vyrobni podminky DIN 2391-C

(bezesvé trubky)

tah: 0,5/1000 mm
tlak: 0,1/1000 mm

primost

0,5/2000 mm

dle DIN 1629.3

+ 12,5 % tloustky stény

excentricita

+ 7,5 % tloustky stény
(bezesvé trubky)

tolerance vnitr.

H8 o H8
priméru
Ra < 0,4 um, drsnost povrchu Ra < 0,20 um,
Rt < 6,0 um vnitFniho Rt < 3,0 um
(honovani) priméru (valeckovani)

> 60 % ve hloubce

meérna stycna

> 60 % ve hloubce

1,30 pm plocha Tp 0,25 pm
(honovani) vnitf. priméru (valeCkovani)
) tvrdost povrchu }

180 249 I’-IV vnitiniho 20’0 260,Hy
(honovani) P (valeCkovani)
prumeru
6-9m vyrobni délka 6-9m

Priklad objednani:

Trubka vné&j&i primér D / vnitfni primér d H8 / material / délka (mm) / ks
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Vyrobni progra \

Vyrobni program trubek je uveden v nasledujici tabulce. Zakladnim materidlem jsou
trubky tazené za studena, bezesvé nebo svarované.

Standardni rozméry, které jsou kdykoliv k dispozici, jsou v tabulce oznaceny tuc-
nym pismem.

Standardni tolerance: H8 (*tolerance: H9, **tolerance: H10)

HYDRAULICKE MECHANISMY

xdrauliCS

vniténi tloustka stény
prf‘é"ér 5 6 7.5 10 12.5 15 rizné
vn&jsi primér - hmotnost
@D @D @D @D @D @D @D @D
mm kg/m | mm kg/m| mm kg/m | mm kg/m | mm kg/m| mm kg/m| mm kg/m| mm kg/m
20 30 3,09| 32 385 35 5,09 40 7,41
25 35 3,70 40 6,02 | 45 8,64
30 40 4,31 45 6,93 50 9,88
31,75 44,45 5,97
32 42 4,56
35 45 4,93 50 7,86
38,1 50,8 6,97
40 50 555| 52 6,80 | 55 8,78 60 12,32
45 55 6,16 60 9,71 65 13,56
50 60 ©6,78| 62 8,28 | 65 10,63 | 70 14,79
50,8 60,3 6,52 | 63,5 8,96
55 65 7,39 70 11,55 | 75 16,02
60 70 8,01 | 72 9,76 | 75 12,48 | 80 17,25
63 73 8,38 | 75 10,20 78 13,03 | 83 17,99
63,5 76,2 10,95
65 75 8,63 80 13,40 | 85 18,49
69,85 82,55 11,95
70 80 9,24 | 82 11,24 8 14,33 | 90 19,72
75 85 9,86 90 15,25 | 95 20,95
76,2 88,9 12,94(95,25 20,16
80 90 10,48| 92 12,72 95 16,18 | 100 22,18 | 105 28,50
85 95 11,09 100 17,10 | 105 23,42 | 110 30,10
88,9 101,6 14,94
90 100 11,71| 102 14,22| 105 18,02 | 110 24,65
95 110 18,95
100 110 12,94| 112 15,68| 115 19,87 | 120 27,11 | 125 34,66
101,6 114,3 16,93
105 115 13,56 120 20,80 | 125 28,35 | 130 36,27
110 120* 14,17 125 21,72 | 130 29,58 140 46,22
115 130 30,81 | 135 30,81 | 140 39,28
120 130* 15,41 135 23,57 | 140 32,04 | 145 40,82| 150 49,51
125 135* 16,02 140 24,49 | 145 33,28 | 150 42,37| 155 51,76
127 139,7 20,91 146,05 21,51 |152,4 43,81
130 140* 16,64 145 25,42 | 150 34,51 160 53,61
140 150* 17,87 155 27,27 | 160 36,97 | 165 46,99| 170 57,31
150 160** 19,10 165 29,12 | 170 34,94 180 61,01
152,4 177,8 51,78
160 |170%* 20,37 180 41,90 | 185 53,15( 190 64,70
170 190 44,37 200 68,40
177,8 190,5 28,87|203,2 59,74
180 200 46,83 | 205 59,31| 210 72,10
190 220 75,80
200 [210** 25,31 215 38,42 | 220 51,76 | 225 65,47 | 230 79,49| 235 93,82| 240 108,46
203,2 235 86,02
I O/ I . .
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