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Racionalizacija obdelave metalurikih valjev
FRANC GOLOGRANC

Teinje za racionalizacijo in avtomatizacijo obde-
lovalnih pestopkov so terjale v zadnjih letih tudi na
podroéju mehaniéne obdelave valjev nekatere tehno-
loike in konstrukcijske izboljfave, ki omogodajo go-
spodarno obdelave poe najsodobnejiih nacelih. Najved
zaslug za doselene uspehe gre ustreznejfemu oblikova-
nju orodij, raznim konstrukeijskim izboljfavam, ki
omogotajo popolnoe izkoriffanje prednosti sodobnin
orodij ter najnovejiim doselkom v elektroniki in kr-
milni tehniki, ki je fedalje pogosteje v rabi tudi Ze
pri gradnji tetkih obdelovalnih strojev.,

Med dosedanjim razvejem sta se uveljavila v va-
ljarnifkih delavnicah dva tipa struZnic, od katerih rabi
prvi predvsermn za kosmafenje, t j. grobo mehaniénoe
obdelavo, drugi pa za dokonéno obhdelavo oziroma ka-
libriranje. StruZnice za kosmaéenje se uporabljajo v
glavnem za predobdelave gladkih in profilnih valjev;
njihova rnaéilnost je moéna izvedba in velika odrerzo-
valna storilnost. Od normalnih te2kih strufnic se raz-
likujejo predvsem po sestavi zgornjega dela suporta, ki
je povsem prirejen za potrebe v valjarmiitvu. Profilne
valje glede na ekonomske vidike po izvrieni poprejinji
obdelavi dokonéno obdelujejo na posebnih kalibrirnih
strufniesh, ki so po navadi starejfega izvora in v lakji
izvedbi, Te struifnice uporabljaje najvedkrat tudi za
naknadno obdelave Ze obrabljenih valjev.

Fri obdelavi in kalibriranju profiinih valjev po-
verodéa tudi pri novejiih strojih velike tefave glaboko
zarezovanje visokih profilov zaradi nezadostne pod-
pore strufnega noZa pri velikem previsu. Upogibna
trdnost noda in odpornost proti vibracijam omejujeta
namred globino reza in dopusino rezalno hitrost, s &i-
mer neposredne vplivata tudi na &z obdelave. Zn
dosego ¢imkrajiih obdelovalnih ¢asov pri kalibriranju
je potrebna najsolidnejia izvedba suporta in dobra pri-
trditev kalibrirnih orodij. Po tem wvidiku se je pred
leti zelo dobro uveljavil tako imenovani lamelni suport
(sl. 1), ki ima posebej izoblikovano podporo za profilni
nod, Sestavljena je iz pomiénih pokonénih lamel, ki se
lahko prilagajajo obliki orodja in podprajo rexilni rob
po vse] dolfinl neodvisno od njegove oblike, in sicer
kar se da blizu prijemaliféa rezalne sile. Ob straneh
sta namef&ena po en drsnik za pritrditev normalnih
strunih nofev ter nodev za zarezovanje. S5 tem supor-
tom je mofno izvajati poprejinjo in dokonéno obde-
lave metalurfkih wvaljevy 2z znatnimi prihranki pri
obdelovalnih éasih.

Do nedavna so opremljali strufnlece za obdelavo
valjev le s preprostimi podajalnimi ustrofi = pogonom
na raglio, medtem ko se v posameznih primerih pri
laZjih kalibrirnih strufnicah fe zmeraj uporablja roéni
pogon za preéno podajanje. Z uvajanjem novih rezalnih
orodij iz karbldne itrdine, ki so se zelo dobro obnesla
tudi pri obdelavi valjev iz trde litine, pa je bilo treba
v skladu s splofnim konstrukeijskim razvojem obdelo-
valnih strojev uvesti tudi pri teh strojih kontinuirno
poedajanje, ki je zdaj v mnogih primerih izvedeno celo
hrezstopen)sko.

KOPIRNO STRUZENJE VALJEV

Z naglim razvojem kopirmih postopkov na pod-
roéju gradnje obdelowvalnih strojev sé je to nadelo
uveljavile v zadnjem &asu tudi pri strojih za obdelavo
valjev. Kopirni postopek omogofa struienje neposred-
no po Sabloni, take da je pri zarexavanju kalibrov
lahko povsem odvefen doslej potrebni modelni valj.
W podajalni ustroj struZnice se vgradi kopirna krmilna
naprava, ki s posebnim tipalnim sistemom prenaSa
obliko fablone na wvalj. Taka tipalna krmilja delujejo

5l 1. Lamelni suport kopirne sirufnice za obdelave
valjey

Zelo natanéne in so se uveljavila pri Stevilnih drugih
obdelovalnih strajih.

Slika 2 predstavlja sodobno struZnico za obdelavo
valjev z elektriéno kopirno napraveo, ki omogoda izde-
lave vseh znanih kalibrirnih oblik s preprostimi oredji.
Za obdelave normalnih odpriih kalibrov rabi samo
kopirna naprava, pri bolj zaplelenih oblikah (2elezo U,
profil dvajni T, profili za tirnice itd), ki ne dopuiéajo
kopiranja globokih in ezkih zarez, pa se obdeluje naj-
prej skrinjasti del po kopirnem poswoepku, preostali
tedtka dostopni utori pa =e zarerujelo 8 posebnimi pro-
filnimi orodji. Tu prihajajo predvsem do veljave pred-
nosti de omenjenega lamelnega suporta, ki daje trdno
podpore profilnemu orodju. Sele po ie] potl Je moZno
popolnoma izkoriiéati- sodobne rezilme materiale, .

Po zasnovi ustreza ta struinica normalnim teZkim
izvedbam, vendar je suport konstruiran take, da je
celoten podajalni ustrod names$éen na desnem koncu
postelje, Tako ima strugar mofnost, da lahko neovirano
opazuje potek obdelave in g prikladnega mesta in brez
napora nadzira vea dela na stroju. Stroj se upravlja
g premiéne komandne ploite, ki je dosegljiva od koder
koli. Pri kopirnem struZenju se Krmill suport s Sa=
blono, ki je pritrjena v posebni letvi pod suportom
(sl. 8). Vsa podajalna gibanja se vklapliajo 5 pomoéjo
elektromagnetnih sklopk in se prenaiajo preko vtorne
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51. 2. Sodobna strufnica za obdelavo valjev sNumeromate

gredi in vretena na suport. Elektriéno krmiljenje brez-
stopenjzkega menjavania hitrost pri glavnem vretenu
in brezstopenjska regulacija podajalnih hitrostd omogo-
fata najbolifo prilagodljivest vsaki delovni operaciji.

Obdelava profilnih valjev je =zelo zahtevna in
dolgotrajna, tako da je 3¢ z malenkostnim skrajia-
njem obdelovalnega ¢asa mogofe doseli znatne pri-
hranke pri strofkih za obdelavo. Kakfne so0 mofnost]
pri obdelavi na najsodobnejgih strojih, naj osvetli pri-

5l. 3. Elektrifna kopirna napravae strufnice
za obdelavo valjen

merjava med navadnim in koplrnim postopkom obde-
lave prl kalibrirnem wvalju z dolfino 2250 mm za va-
ljanje okroglih profilov (slika 4), ki je bila izvrisna na
sodobni kopirni strufnici tvrdke Waldrich (slika 2).

1. Strufenje po normalnem postopku

Za predobdelavo so rabili zarezni no#i iz kar-
bidne trdine, pri konéni obdelavi profilov pa oblikovni
nodE iz brzoreznega jekla,

Hitroat vrienja valja: n = 2 ... 8 min—=!.

Podajalna hitrost je bila prilagojena vaakokratnim
rezalnim pogojem.

Cas obdelave: 30 __ 40 ur.

¥V primeru & se tudl predobdelava opravi
z oblikovnimi orodji iz brzoreznega jekla, kar se
v praksi najvetkrat dogaja, se &as obdelave povela na
40, .. 50 ur.

1. Ropirnl postopek

a) Predobdelava manjfih kalibrov 1...5 =z za-
reznimi nofi iz karbidne trdine H1 po postopku
gl. 5. Pri strufenju zunanje plasti valja =ac (HB, =
= 855 kp/mm®) je bila potrebna manjfa rezalna hitrost
kakor v obmoéju jedra »b« (HB, = 220 kp/mm®) zaradi
vedje trdote zunanje plasti valja.

Predobdelava wedjih kalibrov 6...10 po
stopku sl 6.

Cas, potreben za predobdelave: 10h 20 min.

b)Y Za kopiranje profilov (slika T) je najprimer-
nejil okrogel no#, ki ima weliko obztojnost in daje
najboljfe povrdine,

Cas za konéno obdelavo: 5 h 26 min.

Ekupni &z obdelave: 15 h 45 min.

Prihranek nasproti obitajni metodi za obdelavo
50 do 60 odstotkov!

po-

AVTOMATIZIRANA OBDELAVA
PROFILNIH VALJEV

Kakor je pokazala zadnja razstava obdelovalnih
gtrojev v Hannovru v septembru 1960, je nagel razvo]
aviomatizacije ustvaril tudi Ze pogoje za avtomatizi-
ranje teikih obdelovalnih strojev. Razstavljena struf-
niea za obdelave valjev sNUMEROMAT=, ki-je izpo-
polnjen model opisane kopirne strufnice z lamelnim
suportom, je bila opremljena z napravo za aviomatiéno
kontinuirno pozicioniranje, s ¢imer je uspelo znaten
del obdelovalnega postopka prenesti iz delavnice v sa-
mo pripravo dela. Pozicionirno krmilje podajalnih gi-
banj na suportu poteka pri tem stroju po posebnem
programu, kot nosilec povelj pa rabi perforiran trak
£ mednarodnim teleprinterskim kodeksom.
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Sl.4. Obdelava kalibrirnega valja za valjanje okroglih profilow ¢h 130—155 mm, dolfine 2250 mm, na kopirni

strufnici WKDF 65 (H.

Cisti fas obdelave
Biranski &asi

Skupaj
10 ur 20 min +

Skupnl fas za obdelavo

a
HIAFFE F

P |1

&
(M HB]

£-dmm

8l 5. Zarezavanje kalibrov 1...5 na profilnem valju
{s1. 4)
Delovni pogoji
; I | IT in IT1 -

Obmodje (odsek) a s =, b rob
Hitroat vrtenja min=1 | 75 10 T.5 1 7.5
Rezalna hitrost m/min [18.2...175% #33...18,5 18,2..175 113.185 233
Podajanje mm/vrt. 044 1 044 1.2 ]

Ker wsebuje konstrukcijska risba kalibrirnega
valja samo podatke, 5 katerimi je definirana geome-
tridqna oblika njegovega profila (n. pr. sredif®a krogov,
radije, naklone, premice), morajoe biti za popolnoma
avtomatiten potek obdelave mimo ieh podatkov na
traku zabeleteni tudi ostali parametri, ki so pomembni
za obdelavo, n. pr. rezalna hitrost, hitrost preénega in
vedolnegs podajanja suporta, pomodna gibanja, izbira
orodij in dr. Vsi ti podatki, ki izvirajo iz konstrukeij=-
skega biroja in priprave dela, se spreminjajo v Ste-
viltne vrednosti in zbirajo v programskl tabeli, od
koder jih n. pr. s pomodjo teleprinterju podobnega
stroja prenasajo na trak (sl. 8). Avtomatitna progra-
mirna naprava matematitno pretvarja dobljeme po-
datke v tako obliko, da informacije neposredno
ustrezajo krmilnim funkcijam stroja. Za od@itavanje
povelj, ki so programirana na traku, rabi posebna &i-
talna naprava (na sliki 9 leva). Le-ta posreduje zaletne
in konéne vrednosti ter vmesne interpolirane odseke

A, WALDRICH, Siegen)

koamatenje kopiranje
518 min 303 min
105 min 2 min
#20 min Im min

Sur 25 min = 15 ur 43 min

Ty
=l 3
by B (LY
1 (-]
FEreT
B
LY
Sl 8. Zarezavanje vefjih kalibrov 6...10 profilnega
valja (=1 4)
Delovni pogoji
S P (e, Iin IT Ii1 IV in V
Dbmotje (odsek) a b B a b
Hitrost vriénja min—! 7.5 15 [ 7.5 [
Rezalnn hitrost m'min (18,2...17,5 23,3..20 (20,5...19.5 |18.2..17.5 23,3..19.5
Podajanje mmivrt, 0,44 1 1 0,44 1..2

Sl

7. Kopirno dokonfno sitrufenje profilnega valja
za kalibriranje (=l 4)

I.'ln-lm ni pogoji

] [+] | (nd

. Dbmn{'m {odsek) a

Hitrost vrienja min—! | 188 13,6 0
Rezalna hitrost mimin aze | 328,308 | 46.7..29
rodajanje mmivet. 0.8...0.8 0,5 0.5



51 9. Krmilni sistern aviomatitne strufnice
sNumeromats

profila digitalnemu interpolatorju v krmilnom siztemu
stroja, ki sestavlja lz dobljenih podatkov wusirezne
koordinatne vrednosti za prefno in vedolino gibanje
suporta z natandnostio 17100 mm. Z induktivnim otipa-
vanjem podajalnih vreten se sproti ugotavlja natanden
polofaj suporta ter primeria z zahtevanimi vrednostmi
na traku, ki preko digitalno-analognega preivornika
korigirajo poloZaj suporta, tako da je mogode izlotevali
vsakrine napake pri krmiljenju.
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Sl 10, Kontrolna naprava za reprodukeijo programa

“a hitro optitno kontrolo perforiranega traku rabi
poschna kontrolna naprava (slika 10), s katere se lahko
takol reproducira oblika profila, Ki je programirana na
traku, takoe da se lahko morebitne rafunske napake all
napake pri nanajanju informacij na trak pravotasno
ugotavliajo in e pred obdelavo popravljajo. S tem je
zagotovljen brezhiben potek obdelave pri profiliranju
kalibrowv.

Na opizanem stroju se nafelno lahko obdelujejo
profili vseh kalibrov, ki se dajo kopirati. Ima pa to
kontinuirno pozicioniranje dve bistveni prednosti:

1. Izdelava Bablon je odves. Ne glede na to, da ni
strodkov za njihovo isdelave, se hkrati izlofajo s tem
tudi napake, ki lahko izvirajo iz nenatanénost pri iz-
delavi, skrivljenia ali podkodbe fablon,

2. 5 pozicionirnim krmiljenjem in posebno do-
datno napravo je mogofe pri naknadnem strudenju
profilnih valjev z encstranske obrablienimi kalibri do-
iefati najugodnejsl poloZaj profila, da bi potrebno
zmanjianje na premeru valja omejill na najmanjio
vrednost. Tudi ta postopek in ustrezajode korekture
v krmiljenju potekajo popolnoma aviomatiéno, Sicer
pa se lahko preko programskega krmilja & perforiranim
trakom dajejo tudi posamezna povelja, kakor n. pr.
avtomatiten izklop stroja na dolofenem mestu itd.

Robustna izvedba vseh delov stroja, posteljan z
dvignjenim wvodilom ter prizmatiéna vodila za suport
s0 tudi pri tem stroju porok za najvedjo zmoglilvost
in natanénost pri obdelavi. Avtomatiziran potel obde-
lave pa omogofa, da se to dragoceno proizvajalnoe
sredstvo kar najbolje izkoriddéa, potek in rezultat obde-
lave pa ¢imbolj sprodéata subjektivnih wvplivov &lo-
veka, ki ga upravlja.

Avtor: Ing. Frane GColograne, Fakulieta
za strojniftve univerze v Ljubljand

STANDARDI

NOVI IZDAJI STANDARDOY O VARJENIU

Uradni list FLRJ, it 46/1960 priobfule odlofbo,
8 katere se razveljavita standarda JUS C.T3.001 Teh-
nika varjenja kovin — Definicije in imena pojmov,
ter JUSC.T3.061 Tehnika varjenja kovin — Preizku-
ifanje strokovne sposobnosti varileev za clekiriéne in
plinska varjenje. Oha sta iz 1. 19655 Namesto teh zadne
ta & 1. 1. 1861 veljati nova standarda, z enakima oznad-

bama in naslovoma, izdaja iz 1. 1960. Drugi standard
je obvezen.
NOVI STANDARDI JUS
Elektriéne naprave motornih vozil

Uradni list FLRJ, §t. 431960 objavlja odlotbo,
5 katero zafneta 1. XII 1860 - veljali standards:
JUSN.P2.051 Zaromell za vnanjo montado in JUS
MN.P2.056 Pritrditev Zarometov.



