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Vyndlez sa tyka spdsobu vyroby a obnovy Jenia procesu v ddsledku zlomenia spojovanych
hladkjch valcov elektrotroskovym navdranim. drétov, o md¥e viest k znehodnoteniu celé-
7 praxe sd zndme viacere spdsoby vyroby ako ho ndvaru.
i obnovy hladkych valcov elektrotroskovym Pri hladkych valcoch pre valcovanie ple-
naviranim. Doposial zndma vyroba a obnova chov a pdsov na pracovnej ploche tela val-
spotivéd v postupe, kde na zdkladné teleso ca je namihand od vonkajdich silovfch dEin-
valca sa naniesla vrstva ndvarového kovu kov najviac stredni &ast. valca, prifom aj
s dobrou odolnostou voli opotrebeniu pri rozvrh valcovania pdsov v kampani je zora-
pou¥iti pridavného legovaného materidlu. deny tak, Ze sa valcujd pasy od najvalse]
V tomto pripade celd dIZka navarenej vrstvy §irky po najmendiu v strednej &asti valca.
mala rovnaké chemické zlo¥enie odpovedajice Okraje hladkej pracovnej Easti si v podsta-
pou¥itému pridavnému materidlu, vlastnostiam te namihané menej, pritom urlitd fast okra-
taviva a stupiiu premieania so zdkladnym ja valca neprirhéddza vdbec do styku s val-
‘materidlom. covanym materidlom. .

Nevyhodou tohoto spdsobu je, Ze na zaliat-~ Vzhladom na vy$§ie uvedené je vyhodné
ku a konci ndvaru a prechode medzi zdkladaym obidva okraje hladkej &asti valca mat nava-
telesom hladkého valca a ndvarom mdZu rené materidlom s vyspokou plasticitou a
vznikat praskliny v désledku rozdielnych mendou odolnostou proti opotrebeniu ako
fyzikdlnych vlastnosti zdkladného telesa a Zast stredovi.
ndwaru, &im dochddza k zhehodnoteniu celého Doterajdie spdsoby vyroby a obnovy hlad-
ndvaru, kych valcov tidto po%iadavku realizovat

Iny zndmy spdsob elektrotroskového navd- nemohli.
rania, vyznalujici sa tym, Ze na 'zafiatok Novy spdsob vyroby a obnovy hladkych
ndvaru sa pouZije pridavny drét unizkouhlika- valcov valcovacich stolic umoZnuje navdrat
ty nelegovany, ktory je jednym kouncom priva- elektrotroskovym spdsobom hladkd Zast val-
reny na zaliatok legovaného pridavaého ma- ca, kde zadiatok a koniec ndvaru je nava-
teridlu, napriklad vo forme trubidkovej reny materidlom s vysokou plasticiou a
elektrody a pod. hor3ou odolnostou voli opotrebeniu kontakt-

Vjhodou tohoto spdsobu je, %e na zaiatku nej pracovnej plochy valca.
nivaru nie sd tafkosti sd itartovanim zvira~ Pre spdsob k navareniu valca sa vyuZije
cieho procesu a dalej, e sa neobjavovali zariadenie s mo¥nostami otd&ania pridavanych
defekty medzi zafiatkom ndvaru a prechodo- ' drétov okolo osi valcaynapr. zariadenie
vou oblastou na zaliatku vlastniho tela . podla autorského osveddenia &. 175 894,
valca hlavne vo forme prasklin. Nevyhody spo- Valec najprv sa rozdeli po pracovmej dlike
¢ivajui hlavne v ta’kostech so ziskanim kva=’ - tela valca po Zasti podla odakdvaného vonkaj-
litnych spojov legovaného a nelegovaného §ieho namdhania, pridom. ka%dej &asti by ma-
drétu, &im sa znalne zvySuje riziko preru- la zodpovedat urditd kvalita ndvarového
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kovu. Zadiatok ndvaru spadajici do prvej
fasti sa navari s pridavaym materidlom nizr
kouhllkatym nelegovanym alebo nizkolegova-
nym s vysokou zdsobou plasticity, ale malou
odolnostou proti opotrebenlu. Ked sa na-
vari potrebnd Zast ndvaru, zalni sa postup-
ne vymiefiat nelegované alebo nizkolegované
za legované pridavné materidly s chemickym
zlo¥enim podla pozxadavxek jednotlivych cas-
ti valca na odolnost voli opotrebeniu a to
tak, e sa odpojuje od zvdracieho prddu
zvdracia hlava alebo viacej zvarac1ch hlédv
a v priebehu procesu navdrania sa zamenia
dréty alebo celé zvédracie hlavy s novymi
zdsobnikmi prldavneho materidlu. Takdto
vymena sa urobi pri prechode kaZdej vyzna-
EeneJ gasti valca zdmenou kvality drdtov
opisanym spdsobom. Tdto vymena prldavnych
materidlov vykondva sa plynule bez prerufe-
nia zvdracieho procesu a touto vymenou
neutrpi kvalita prevedenia ndvaru. Forma
pridavnych materidlov méZe byt okrem kruho-
vej, obdialnikovd alebo ind s ndpliiou

alebo bez ndplne.

Medzi vyhody spdsobu podla vyndlezu
patri Setrenie drahého vysokolegovaného
pridavného materidlu, poufitim pridavanych
materidlov, n1zkouhllkatych nelegovanych
alebo nizkolegovanych pri zhotoveni niva-
rov na zaliatkoch a koncoch hladkych val-
.cov.

Takymto spdsobom moZno vyrobit alebo
obnovit valec, ktorého hladkd &ast bude
mat zaliatok a koniec ndvaru, to znamend
okrajové ¥dsti vyrobené z mékkého materid-
lu a postupne s plynulym prechodom vyro-
bend strednd &ast valca vysokolegovanu

podla potrebnej odolnosti proti opotrebenlu.

Na konkrétnych pr1kladoch prevedenia je
bli¥ie popisany spdsob podla vynédlezu.

Pre jednoduchy valec s jednym rozmerom val-
covaného materidlu bola navarend ndbehovd
tast valca materidlom nizkouhlikatym drdtom

s chemickym zlofenim C = 0,10 %, Mn = 1,2 %y

Si = 0,5 Z, SaP max = 0,025 Z a tavivom
bdzického typuw beZne poui1va3uceho sa pre
elektrotroskove zvédranie a navédranie. Tito
ast bola navarend a¥ do zafiatku pracovné-
ho telesa valca maximilne po okraj styku
valcovandho materidlu .s telesom valca.
Potom postupnou zédmenou drdtov bola nava-
rend pracovnd fast materidlom s chemickym

zlo¥enim C = 0,25 %, Mn = 0,8 %, §i = 0,5 %,

SaP max = 0,025 %, Cr = 3,0 %, Mo = O, 55 %
Vv = 0,55 %, ktory je odolny proti adheziv-
nemu opotrebenlu za strledavych teplot.
Tymto materidlom bola navarend pracovnd

PREDMET

 Spdsob vyroby a obnowy hladkych valecov,
elektrotroskovym navdranim, vykondvany pre
ka?dd Zast valca po dlike jeho osi podla
toho, ako to vyzaduje pracovnd plocha z
hladiska vonkaj$ieho mamdhania valca v pro-
cese jeho prevadzkoveho vyuzitia a v zdvis-
losti na zostaveni valcovaného materidlu
“podla rozmerov a kvality, vyznalujici sa
tym, Ze zaliatok nédvaru sa zhotovi pomocou
pridavného materidlu nizkouhlikatého nele-

4

gast vdlca, ktord prichddza do styku s
valcovanym materidlom. To navareni tejto

‘¥asti se zafalo s vymenou drdtov, prilom

vybehovd Zast bola navarend materidlom
C=0,10 %, Ma = 1,2°%Z, Si = 0,5 %, .
Sap max = 0,025 %. Zaliatok vymeny bol ohra-
nideny okra]om praccvne] plochy valeca,
ktord je edte v styku s valcovanym materid-
lom a ukonlenim tela valca. V. tomto rozmed-
zi sa musela vymena drStov uskutodnit.

Pri valcovani na hladkych valcoch v
zostavene] kampani valcovaného materidlu
Je priklad zlo%itejSej kombindcie navdra-
nia. Pri valcovani plechov, kde kampan
pozostdva z rozmerov max. 1500 mm krdt min.
20 a¥ 40 mm, max. 1800 mm krdt min. 18 mnm,
max. 2000 mm krdt min, 14 mm, max. 2000
krdt min. 8 mm, max. 2500 mm krdt min.
3 mm, max., 2500 mm krdt min. 5 mm, 2000 aZ
3200 mm krdt v3etky valcované hribky, max.
2800 mm kridt min. 8 mm, max., 2500 mm krdt
min. 10 mm, 2200 mm krdt min. 12 mm, max.
2000 mm krdt min. 14 mm, max. 1800 mm kréit
min: 16 mm, max. 1600 mm krdt min. 20 aZ 40
mm. V tomto poradi postupujd rozmery plechov
k valcovaniu. 2 toho potom vyplyva volba
ndvaru na valci a je orientovand na najkva-
litnej3i materidl pre strednd Cast valca,
ktord bude valcovdnim najviac namdhand.

Zadiatok ndvaru pre tento priklad bol
navareny materidlom o chemickom zloZeni
c=0,10 3, Mn = 1,2 %Z, 81 = 0,5 Z,
SaP = 0,025 %Z. DI%ka ndvaru bola maximilne
po hranxcu styku maximdlnej Sirky valcova-
ného materidlu a to bola v tomto pripade
3200 mm, potom boli vymenené pridavné drd-
ty o chemickom zlofeni C = 0,25 %, Mn = 0,8
%, Si w 0,5.%, SaP = max 0,025 %Z. DIZka
tohoto ndvaru bola po maximdlpu Sirku hra-
nice kontaktu najuZfieho valcovaného ple-
chu a to bolo 1500 mm. Potom bol vymeneny
drdt o chemickom zloZeni: C=z 0,28 7,
Mn = 0,8 2, Si = 0,5 %Z, SaP max = 0,025 %,
Cr = 5,0 %, Mo = 1,2 %, V = 0,5 %. DIZka
ndvaru bola 1500 mm. :

Potom boli vymenené drdty a poktacovalo
sa v navdrani-drétom chemlckeho zloZenia:
C=0,25 %, Mn = 0,8 %Z, si = 0,5 %, SaP
wmax - 0,25 %, Cr = 3,0 %, Mo = 0,55 %,
V = 0,55 %. DIfka ndvaru bola po hranicu
kontaktu naj$irSieho valcovaného plechu a
to 3200 mm. Potom boli vymenené tieto
dréty za drdty s chemickym zloZenim:
c=20,10 %, Mn = 1,2 %, Si = 0,5 %, SaP
max = 0,025 %, Tymto drdtom sa valec nava-
ril na kone&ny rozmer.

VYINALEZU

govaného alebo nizkolegovaného, prifom stred-

nd fast tela hladkého valca sa navari lego-
vanym pridavaym materidlom s postupnou
vymenou nelegovaného alebo nizkolegovaného
pridavného materidlu za prldavny materidl
legovany, prilom konelnd &ast ndvaru sa za-
sa zhotovi pomocou pridavného materidlu
nizkouhlikatého alebo nizkolegovaného po-
stupnou zdmenou za prxdavny materidl lego-
vany.
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