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Vynalez sa tyka spdsobu zdrsiiovania po-
vrchu pracovnych valcov po mechanickom
briaseni. Valec sa v prvej fdze elektroiskro-
vo dobrusuje po dobu pokrytia krdatermi po )
vybojoch po celej ploche bez ohladu na do-
siahnuté parametre drsnosti a potom sa po-
vrch valca otryskdva po dobu dosiahnutia
poZadovanych parametrov drsnosti po ce-
lom povrchu.
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.Vynéalez sa tyka spdsobu zdrstiovania po-
vrchu pracovnych valcov po mechanickom
briseni. '

Doteraz najrozsirenejsi spbsob zdrsiiova-
nia povrchu je spOsob otryskdvania valcov
vhodnymi otryskdvacimi prostriedkami. O-
tryskdvanim sa dosahuje neorientovany zdrs-
neny, alebo matovany povrch s typickou to-
pografiou. Drsnost takéhoto povrchu je zéa-
vislg hlavne od fyzikdlnomechanickych vlast-
nosti materidlu, tzn. valca, ako aj od vlast-
nosti a kinetickej energie otryskavacieho
prostriedku. Podstatnou zdvadou procesu
valcovania st neZiadice odchylky makropro-
filu, a to ako po obvode, tak aj po Sirke val-
ca. Chyby makroprofilu akymi sd kuprikla-
du vinitost obvodova, tzn. roleta, vinitost po-
zdlZna, stopy po predchéddzajiicom briseni
valca atd. Uvedené chyby makroprofilu
predstavuji nevhodnt determinativau za-
kladiiu makroprofilu valca, ktord sa otrys-
kavanim zachovéava. Z dalSich nevyhod pro-
cesu otryskdvania je nestaciondrnost, ktora
podmiiiuji hlavne premenné tvrdosti po-
vrchu valcov a drvenie otryskdvacieho pro-
striedku. Nepriaznivo pésobia aj povrchové
mikrotrhliny po briseni, ktoré sa po otrys-
kani neodstrénia a posobia dalej ako centrd
napiti na povrchu-valca. Z uvedeného ply-
nie, Ze brasenie pred otryskavanim je nut-
nou, avSak nedostafujicou operéaciou. Z as-
pektov vyS8ich nérokov na vlastnosti zdrs-
nenych povrchov pracovnych valcov vlastne
neexistuje taka predpriprava povrchu val-
cov, ktord by eliminovala nedostatky po bria-
seni a ktord by stasne vytvorila elemen-
tdrny stupeii homogenizdcie povrchovych
mikrovrstiev pred otryskdvanim.

Iny, menej pouZivany je nekonvenény spo-
sob zdrsiiovania povrchu pracovnych val-
cov, ktory je zaloZeny na elektrofyzikdlnej
metdde, tzv. elektroiskrového obrabania. Vy-
uZiva elektricki erd6ziu na dosiahnutie ty-
pického povrchu, s kréaterovou topografiou.
Podla energie vybojov je moZné dosiahnut
rézne hodnoty drsnosti obrdbaného povrchu.
Hlavnou nevyhodou zdrsiiovania valcov tym-
to spdsobom su extrémne dlhé casy zdrsiio-
vania, a to nekolko hodin aZ niekolko de-
siatok hodin. Ani kon3truk&nymi tdpravami
jednou&elovych strojov nie je moZné tento
podstatny nedostatok vyraznejSie zlep§it. Z
toho plynie, Ze moZnosti elektroiskrového
obrdbania — hlavne jeho vyrobnost st v
podstate v disproporcii s intenzitou obehu
valcov vo vyrobnych podmienkach valcova-
ni. DalSou nevyhodou je, Ze v procese elek-
troiskrového obrabania dochddza pri zdrsiio-
vani aj k neZiadicemu ovplyviiovaniu hod-
nét vybrusov telesa valca, t. j. konkdvnost,
konvexnost, a to Gimerne so zvy3ujicou sa
dobou obrabania.

Shora uvedené nedostatky zmenSuje spo-
sob zdrsiiovania povrchu pracovnych valcov
podla vynélezu. Predmetom vynélezu je spo-
sob zdrsiiovania povrchu najmé pracovnych
valcov po mechanickom briseni pre dosiah-
nutie optimdlnej drsnosti 3 aZ 5 um z hla-
diska daldieho zpracovania valcovaného ma-
teridlu a pri potladeni makrogeometrickych
odchylok povrchu valca. Valec sa v prvej
f4aze elektroiskrovo dobrusuje po dobu po-
krytia krdtermi po vybojoch po celej ploche
bez ohladu na dosiahnuté parametre -drs-
nosti a potom sa povrch valca otryskdva po
dobu dosiahnutia poZadovanych parametrov
drsnosti po celom povrchu.

Vys8{ ufinok sposobu zdrsilovania podla
vynalezu proti stdvajucemu stavu techniky
spodiva ve zmen3eniu nevyhod jednotlivych
spdsobov a zvyrazneniu ich vyhod. Dosled-
kom uvedeného je podstatné zkrdtenie doby
potrebnej k zdrsneniu povrchu valca. Z po-
vodnych priemernych 8 hodin elektroiskro-
vého obréabania st pri spdsobu podla vyna-
lezu potrebné iba 3 hodiny. Cas potrebny
pre otryskdvanie sa z povodnych 15 minut
zniZi na 10 minat, o v8ak vzhladom k dlh-
Sej dobe elektroiskrového obrabania je za-
nedbatelné. V ddsledku zkrdtenia doby ob-
rdvania povrchu valcov dochddza k tspo-
rédm energie, zlep$uje sa ndvédznost vyrob-
ného procesu atd.

V prvej faze obrdbania je valec iba elek-
troiskrovo prebrusovany. Tym sa odstrania
chyby makrogeometrie a stfasne by sa vy-
tvorila matovand Kraterovitd zékladia zdrs-
neného povrchu. Tdto fdza obrdbania sa na-
zyva elektricka. Kritériom ukoncenia tejto
fazy st volnym okom viditeIné odchylky
makrogeometrie, pretoZe v tychto viditel-
nych miestach nedochédza k vybojom. Ak
uZ doéjde k odstrdneniu tychto odchyliek a
valec je pokryty na celej ploche krétermi
po vybojoch, je prva fdza obrédbania ukon-
gend. V tejto faze st vyuZité prednosti elek-
troiskrového obrdbania v tufinkoch na po-
vrch valca.

Druh4 fdza obrabania takto pripraveného
povrchu valca je mechanickd. Dokon&ova-
nie zdrsiiovania podla vynélezu sa moZe re-
alizovat vo vdetkych typoch otryskdvacich
zariadeni, urdenych pre otryskévanie po-
vrchu valcov, o trvd obvykle asi 10 mindt.

Met6da elektromechanického zdrsiiova-
nia je urfend pre zdrsiiovanie pracovnych
valcov valcovacich stolic rdéznych typov a
rozmerov. Takto zdrsnené pracovné valce
mbZu byt urfené pre valcovanie plechov a
pésov zo Zeleznych a neZeleznych kovov za
studena.
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PREDMET VYNALEZU

Spodsob zdrsiiovania povrchu pracovinych siahnuté parametre drsnosti a potom sa po-
valcov po mechanickom briseni, vyznafeny vrch valca otryskdva po dobu dosiahnutia
tym, Ze sa valec v prvej fdze elektroiskro- poZadovanych parametrov drsnosti po ce-
vo dobrusuje po dobu pokrytia kratermi po lom povrchu.

vybojoch po celej ploche bez ohladu na do-
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