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Za vaako skupine doloéimo najprej prostostno stopnjo
N—1. 5 pomotjo razlike vsote kvadratov odstopanj
od aritmetifne sredine pa izrafunamo wvariance, ki
jih Zelimo primerjati med seboj. Tako dobimo vred-
nost za n; = Ny—1 in ny, = Ny;— 1. 8 pomoéjo iy in
n: lahko razberemo teoretiéne vrednosti variance, ki
50 tabelarne, in sicer za Fygy all Fyg g kar pomeni pri
5% all 1% riziku.

Za vrednost F dobimo tako dve vrednostl, raz-
brano po tabelah in izrafunano. Ce je izradunana
vrednost vetja od tabelaritne, obstaja pomembna raz-
lika med primerjanima skupinama. V nasprotnem pri-
meru je ta razlika nepomembna in zgolj slutajna.

Po pravkar oplsanem testu (F-test) smo analizi-
rali tudi nage rezultate za obe aluminijevi zlitinl. Naj-
moénejsi vpliv na kvaliteto povriine kaZe pri obeh
zlitinah podajanje, potem hitrost rezanja, najmanjii
vpliv pa ima cepilni kot. Tako je analiza vaniance

poirdila naje ugotovilve iz prejinjih poglavij in pri-.

lofenih diagramov. Iz F-testa izhaja tudi nedvoumna
teinja, da imata podajanje in hitrost rezanja na hra-
pavost povrdine mofnejil vpliv pri aluminijevi zlitini
D4 kakor pri zlitini D 58. Podohno usmerjenost ka-
#eta obe zlitind tudi pri vplive kombinaclj, samo da je
vpliv kombinacije hitrosti rezanja in podajanja modé-
nejii pri zlitini Dd4. Zaradi tega se tudi spremend
vreini red vplivovr, Tako ima najvelji vpliv na kvali-
teto povriine pri aluminijevi zlitini kombinacija cepil-
nega kota in hitrosti rezanja, zatem kombinacija po-
dajanja in hitrostl rezanja in na zadnjéem mestu ter
praktiéno brez vpliva je kombinacija cepilnega kota in
podajanja. Pri aluminijevi zlitini D4 pa ima najveéji
vpliv hitrost rezanja in podajanja, za njo pa wpliv
kombinacije cepilnega kota in hitrosti rerzanja. Naj-
manjia oziroma brez vpliva je pri zlitinl D 4 {udi kom-
binacija cepilnega kota in podajanja.

5. Preskuianje oblike odrezkov

Oblika odrezkov je vaZfna in znadilna karakteri-
sitka za ugotavljanje sposobnosti zlitin za dele na
avtomatih. Ta kriterij je tudi razmeroma enostaven
in cenen, Zlitina za avtomate mora imeti kratek od-
rezele, ki pa ima kot masa dolofen minimalni volurmen.
Prav tako ne Zellmo preved drobnih pradnatih od-
rezkov, saj poverofajo pri cdplakovanju tefave, Ma-
Sljo namred lahke filtre in érpalke za odplakovalno
ozir. rezalno tekofino, Prav tako so nevarni tudi dolgi
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polzasti all spiralni kontinuirni odrezki, saj lahko
bistveno vplivajo ali celo ogrofajo sam potek operacij
na avtomatu, Pri preskusanju oblike odrezka smo oce-
nievali samo aluminijevo zlitino D 58, saj je ta zlitina
za aviomate. Podobno kakor na kvaliteto povriine
imajo tudi na obliko cdrezkov moan vpliv podajanie,
hitrost rezanja in cepilni kot. Slika 13 prikazuje foto-
gralski posnetek oblike odrezkov, ki 80 razvrifeni v
odvisnosti od hitrosti resanja in cepilnih kotov pri
konstantnem podajanju. Najugodnejse odrezke dobimo
pri cepilnem kotu 15° Pri takem kotu so primerne
oblike odrezkov do hitrosti rezanja 800 m/ min pri po-
dajanju 0,028 mm/vrt. Pri podajanju 0,03 mm/vrt. do-
bimo ugodne oblike odrezkov. do hitrosti rezanja
500 mymin. 8 povetanjem podajanja se oblika odrezkov
hitro slabsa.
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Osnovne tehnoloike lastnosti kovaikega valjanja
KARL KUZMAN

V out

opiem kovaftvu dobivajo vedno vedjo tefo zohteve po kvalitetnih, a ceneje is-

delandh izkovkih. Za nekatere od njih lahke fta problem obfutno izboljfa uporaba kowa-
dkega valjanja. Kfje se da to valjanje uporabiti in kakine so njegove bistvene prednosti,

ma bo obravnaval ta &lanek.

1. Uvod

V zvez] z nagim razvojem domade industrije po-
trebujejo tovarne aviomobilov, traktorjev, motornih
koles in strojne opreme vedno vedje kolifine izkovkov,
katerih preéni prerezi se spreminjajo z njihovo dol-
Zinb. To so0 npr. ojnice, gredi, osi in wvevedi. Tudi
veliko avtomehaniénega in poljedelskega orodia, ki je
prav tako kovano, ima takfno obliko, -

FProsto kovanje takih izdelkov je skoraj Ze izu-
mrlo, je pa tod ali tam Se v rabi samo v maloserijski
in individualni proizvednii, Navadne serije izkovkov
g0 pa e tolikfne, da se fe splafa kovanje v rarme-
roma dragih utopnih orodjih.

Kot izhodiifni material za kovanje podolgovatih

izkovkov se uporabliajo palice ali ofji trakowi, Pri

kovanju je treba enakomerno razporejeni material
CENOVNCEa surovea razporejati tako, kakor bo v koné-
nem lzdelku. Za to so potrebne prve oblikovalne ope-
racije tanjSanja, sukanja, Sirjenja, nakr®evanja, upo-
gibanja in podobno. Dokonfno obliko pa dobi izkovek
nato v kontni gravuri, ki mora biti od vseh izdelana
najbolj natanfno, zaradi fesar je tudi najbolj ob-
tutljiva.

Prvotno so prve oblikovalne operacije izvajali na
hitrih zrafnih kladivih, nato pa so tako pripravijen
izkovek dokonéno oblikovalli v utopu pod kladivom
ali prefo. Tak nabin dela je bil drag in pofasen. Za
vnaprejinje kovanje je bil potreben kvalificiran kovad,
trajalo pa je tako dolge, da je bilo potrebno za
konfno kovanje obdelovanec Se¢ enkrat ogrevati.
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Zato so zadell graditi takdna orodja za kovanje,
da je z njimi mogofe na enem stroju opraviti vse
vnaprejénje in tudi konine operacije. Tako ze je dalo
samo £ enim gretjem priti do dokonénega izkovka, za
delo pa je bil potreben priuten delavec.

Postopek so dolgo imeli za zelo dober, potem so
s¢ pa druga za drugo zadele kazati njegove slabosti.
Najbolj bistvene od teh so bile:

1. Za wvnaprejinje kovanje je potrebnih weliko
lahkih udarcev, za kovanje v zadnji gravuri pa samo
2 do 3 mofna. Kladive je seveda dimenzionirano na
zadnje, zato je v prvi fazi kovanja, ki je najdaljia
v celem ciklusu kovanja, stroj izkoridéen le od 20
do 40-odstotno.

2. Ker Zelimo le z enim gretiem pritd do koné-
noga izdelka, vnaprejinje kovanje ne more trajati
poljubno dolgo, temved &im krajdi &as. Zato material
ni najbolje razporejen; pe navadi ga je treba jemati
fc ved kakor pri starem postopku, fe naj bo konfna
gravura dobro izpolnjena. Zaradi tega tefe na do-
lofenih mestih veliko materiala v brado, gravure se
ohrabljajo, njihova Zivljenjska doba pa se zmanjSuje
hitreje.

3. Ves postopek kovanja se izvaja z enim orod-
jemn, zato mora imeti ved gravur. Orodje kakor tudi
stroj so izpostavljeni ekscentritnim obremenitvam,
kar zmanjiuje obslojnost orodij, kvarno vpliva na vo-
dila stroja ter poveluje izmetek,

Odgover o odpomoti za te  pomanjkljivosti je
preprost. Vnaprejdnje oblikovati je prav tako treba na
posebnem stroju, ki naj bo enostaven, natanéen in hiter,
Postavljen mora biti poleg stroja za konéno kovanje,
vnagprej oblikovani obdelovanci pa morajo biti 2e
toliko topli, da se dajo bri izkovati fe dokonéno.

Izdelke, ki imajo podolgovato obliko (kalkrina
sta primera na sliki 1 in so po [1]v tret]i skupind), je
mogofe glede na omenjene zahteve vnaprej obliko-
vatl 8 postopkom kovaikega valjania.

Kovaiko valjanje se razlikuje od navadnega pro-
filnega valjanja le toliko, da s¢ pri njem po dolZini
valjanca spreminjajo tudi njegovi prefénl prerezi. To
pa pomeni, da se da s kovaSkim valjanjem material
razporejati tako, kakor je potrebno za konéno ko-
vanje.

Kovafko valjanje se je v kovalki industriji uve-
ljavilo Ze zelo zgodaj. Prvi patent s tega podrofja je
bil L 1878 prijavijen v ZDA, in sicer za valjanje prvih
faz pri izdelavi kos. Leta 1820 je imelo kovasko valja-
nje Ze vidno vilogo v amerifki avtomobilski industriji.
Tudi v SZ in drugih evropskih drZavah je ta postopek
¥ zelo razfirjen. Posebno v kovacnicah welikih avio-
mobilskih tovarn so takfni siroji nepogreiljivi.

4, Dimenzioniranje oredij za kovadko valjanje

2.1 Doloéanje valjanca

Za izkovek (slika 2 a) je potrebno najprej izradu-
nati, kako se spreminjajo plod3fine prefénih prerezov
z njegove doliino (slika 2b). Tem plo3&inam se pri-
Steje 3e dodatek materiala, ki je potreben za pravilno
izoblikovanje brade. Dimenzije brade so odvisne od
rapletenostl  izkovka, njegove tlorisne povrdine in
jih lahko delofimo po [2] ali [3]. Ce se tako dobljenim
plodfinam priredijo ploffinsko enaki krogi, se dobi
rotacijsko telo, ki ima po dolfini tako razporejen
material kakor izdelan neobrezan izkovek (slika 2c¢).
Tako telo se navadno imeonuje idealna izhodna oblika,

Idealno izhodno obliko je treba #¢ nekoliko spre-
meniti, da je primerna za wvaljanje. Prl waljanju se
material ne nakréuje. Zato je treba najvedjemu preé-
nemu prerezu izbrati ustrezno dimenzijo standardi-
zirane palice. Za konifne dele med posameznimi ele-
menti valjanea je treba prekontrolirati, fe njihovi kot
niso preveliki, kar bi povarofile spodrsavanje valjev.

8
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Sl 1. Primeri kovafkega waljanja izhodnih oblik za
pozrnejfe utopno kovanje

al

Sl 2. Dolofanje izhodne oblike
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P]-:m:':eh korekecijah se naposled dobi realna izhodna
] -

Proden s¢ zafne 3 konstruiranjem orodij in do-
lofanjem postopka waljanja, je potrebno realno iz-
hodno obliko preskusiti. V ta namen izstruimo pri-
merno itevilo enakih izhodnih oblik, jih segrejemo do
temperature kovanja ter nato preskusimo v utopu.
Tedenje materiala v utopu namred teoretitno e ni
popolnoma dognano, pa je zato potrebno s -preskusi
ugotoviti, &e da izbrana realna izhodna oblika kwvali-
telen izkovek,

22 Stevilp vtikop, prefni prerezi valjancey

5 kovafkim valjanjem se izdelki le tanjiajo, zato
mora palica v izhodiftu imeti ploStino ecnako naj-
vefjemu prerezu realne izhodne oblike, tore] Ag,..
Ta prerez pa se med valjanjem zmanjfa do Agj..
Zmanjfevanje prerezov med posameznimi vtiki ni po-
ljubno weliko, ampak omejenc. Pri prevelikih odvae-
mih material ne tedée ved samo v smeri wvaljanja,
ampak tudi prefno, torej med valje. Tako se pojavlja
enaka brada kakor pri kovanju v utopih. Ker se po
vesakem wviiku valjanec zavrti za 90° okoli svoje osi, se
v naslednjem vtiku brada uwvalja v obdelovanec, kar
seveda ni dopustno,

Najvetje dopustne spremembe ploidin prednih
prerezov &0 odvisne od oblike valjanca, dimenzij in

| Sprememba pradnega prevera Kesticiont sdrzema
D 0 Fs o
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5l 3, Orientacijzske vrednosti za koeficiente odvzema
pri najbolj navadnih primerih sprememb pri preénem
prerezu valjancey

W | Vi

na Eria

Sl. 4. Hitrosti pri valjanju z okroglimi valji

povriinskega stanja waljev, od materiala, ki ga va-
ljamo, in njegove temperature,

Razmerje med zafetno in kenéno plodtine lahko
opliemo:

Amar _ Amgr Ar | Ay Asr gy 1)
Amirr ﬂ._; - .dz Af Aan
.
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kjer je
A;— plodfina pri i-tem wtiku,
A — koeficient odvzema za i-ti viik.

Na sliki 3 so zbrane najpogostnejée kombinacije
sprememb na preénih prerezih pri posameznih vtikih
fer njim pripadajoti koeficient odvzema. Manjie vred-
nosti za A veljajo za daljse izdelke (ker se ti v kalibru
lae zvratajo) in za primere, ko je D > 20 h, (D — pre-
mer valjev, k, — vifina obdelovanca pred valjanjem).
Vedje vrednosti pa se lahko jemljejo pri waljanju
krajsih izdelkov in kadar je D <10 h,.

Glede na dane koeficiente odvzema se lahko iz-
ratunavajo vse dimenzije prefnih prerezov pri valjan-
cih za vse vtike. Pri valjanju ovala je treba upoftevati
f¢ to, da mora biti razmerje firine proti vidini, torej
b'h = 25.,.3,2 To razmerje naraida z veltanjem raz-
merja Dfh,, tako da je najvedje, kadar je D/h, = 20.
Natanénejie napotke za dimenzioniranje ovalnih gra-
vur je mogofe povzeti iz literature [4] ali [5].

2.3 Vzdolini prerezi valjoncev in orodij

Med valjanjem ostaja volumen obdelovanca kon-
stanten, tako da je mogole z znanimi prednimi prerezi -
izratunavati tudi vzdoline dimenzije valjancev za vse
faze valjanja omir. za vse viike.

Orodje, ki bi zvaljalo take dolofen wvaljanec, bi
moralo biti po videzu tako, kakor e bi enak izdelek
ovili na plas¢ wvalja. Toda tak3no sklepanje ne dr¥.
Ze prl navadnem valjanju med okroglimi in gladkimi
valji se opaia poseben pojav,

Ker vstopa v dasovnd enol med valje vedno
enaka koliina materiala kakor fizstopa, prerez od-
priine med valji pa se v smeri wvaljanja zmanjiuje,
narafta hitrost valjanca priblifno v enakem razmerju
lkakor se zmanjiuje njegova vitina. Ob dotiku =z va-
ljancem skuEata valja dati temu svojo konstantno
obodno hitrost, kar se ne zgoedi neutegoma, temnved
Zele pri kotu 4, na tako imenovani mejni &rti (slika 4).
Od tod naprej se zaradi nadalinjega manjfanja vigine
valjanca njegova hitrost Se poveluje in je wefja od
obodne hitrosti valjev. Valja in valjanec imajo enako
hitrost samo na mejni &rti, pred in za njo pa drsijo
drug ob drugem.

Podrotje, kjer je obodna hitrost valjev vedja od
hitrosti valjanca, je manjie od tistega, v katerem je
valjanee hitrej#i od valjev. Zato je lok, ki izvalja do-
lofeni del wvaljanca, vedno krajsl od njegove dolfine.
Pravimo, da material prehiteva valje, pojav pa ime-
nujemo prehitevanje,

Povezava med doliino valjanca 1, in dolfino gra-
vure na valjih 1, je torej

1
I, = —2—
i S G T =
kjer je 8 — koeficient prehitevanja.

Pri navadnem profilnem valjanju poznavanje teh
sprememb v dolfinah ni pomembneo, za kovadko valja-
nje pa je bisivenega pomena, da se za vsak del va-
119-]';“3 ¢im natanéneje dolo®i pripadajofa dolfina loka
valjev,

Pri kovatkem waljonju se prerezi valjanca med
valjanjem stalno spreminjajo. 5 temn pa se spreminja
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5l. 5. Diagram prehitevanja pri kovafkem valjanju

tudi prehitevanje. Zato je potrebno za wvsako tofko
valjanca ugotoviti tudi vrednost wvsakokratnega pre-
hitevanja. Tako se dobi za celotno doliine izdelka
funkeija § = S(1,) (slika 5). Iz te kni e je mogofe
za posamezne dele valjanca, za take s nstantnim,
naraitajotim ali pojemajofim stiskanjem — dolofati
povpretno vrednost prehitevanja, s kakrino se potem
izratunavajo pripadajote dolfine lokov v orodju.
Izrafunavanje prehitevanja je po [6] zapleteno,
rezultati pa =0 zelo natanéni, Za navadno kovadko
prakso, pri katerl se valjanje uporablja samo kot pre-
oblikovanje za konfno utopno kovanje, se lahko upo-
rabljajo naslednji koeficienti prehitevanja [6]:

S= 5... 6% pri delih = konstantnim, srednjim
refimom stiskanja

&= 3... 49 pri delih s konstantnim stiskanjem
in majhnimi wvprijemnimi koti
(10...15%

5= 1... 2% pri valjanju delov z naraifajolim
stiskanjem

5 =10...129% pri valjanju delov s pojemajodim
stiskanjem

Srediféni kot orodja a,, ki pripada dolZini obde-
lovanca [, pa je

gy =te=_le__ @

ay = = T

Ry v gornji enalbi ni enak poloviéni medosni razdalji
valjev (R,), temved je odvisen od oblike prefnega pre-
rera orodja (slika 6).

Posamezne tofke preénega prereza gravure v
orodju imajo namre® razliéne obodne hitrostl, ker so
razlitno oddaljene od sredidfa wvaljev. Valjanec se
lahko giblje le z eno samo hitrostjo, ki bi bila v pri-
meru, &¢ ni prehitevanja, enaka produkiu med kotno
hitrostjo valjev in radijem R; kotalnega kroga.

Z vpralanjem. kako se dolofi ta kotalni krog, se
je ukvarjalo ¥e mnogo avtorjev. Najpogosteje predla-
gajo, da se radij Ry dobl tako, da se od R, oditeje po-
lovitni kvocient med ploStino prefnega preréza gra-
vure in njeno &irino na radiju R,

Po [6] je polmer kotalnega kroga dolofen na-
tanéneje, in sicer glede na vzajemno drsenje dotikal-
nih povriin valjanca in valjev.

Za ovalne gravuroe

Ry = R,—ricos f — 0S5 ‘;] (5)
za okroglo je
R, = R,—rsing B
kjer je s 2 ©
TLE 2(f2—nr

4 2YIr—4aR,r

za rombiéno in kvadratno pa je

Ry = Vﬂfﬂﬂ_ (7

2

2.4 Orodja za kovaiko valjanje

Stroji za kovasko waljanje so po navadi taki, da
se¢ Jim na trup valjev pritriujejo delovna orodja v
obliki segmentov (slika 7). Povrh tega imajo — pred-
veen veldfl stroji — tudi fepe valjev izoblikovane
tako, da se dajo tudi nanje pritrditi dva ali trije pari
orodij.

Na trup valjev se lahko pritrjujejo orodja samo
v obliki segmentov, kajti njihovi srediféni koti morajo
biti manjii od 180°. Na &epe valjev pa je mogode
pritrjati cele obrofe, kar je zlasti primerno za wvalja-
nje  dolgih izdelkov.

al E.r.u. |y !E‘,

5l. 6. Radij kotalnega kroga v a) ovalni, b) okrogli ter
¢} rombifni gravuri

8l. 1. Kovadki valjalni stroj (Eumuco A. Q. Leverkusen)



Za valjanje wvelike wveline izkovkov zadostujejo
& dve all tri gravure. Zato nekatere tovarne izdelu-
jejo stroje, ki imajo za namestitev orodij na uporabo
samo Cepe. Stroji so zato enostavnejsi, niso pa tako
univerzalni.

Navadno je vsaka gravura izdelana na poscbnem
segmentu, tako da ga je mogofe po potrebi zamenjati
in popraviti. Le pri zelo dobro utefeni tehnologiji va-
lJJanja je umestno wvse gravure zdrufiti na enem
segmentu ali valju, ker se s tem zmanjia cena orodja.

Orodja za kovagko valjanje, ki niso posebno obre-
menjena, so lahke izdelana iz malo legiranih kon-
strukcijskih jekel ali pa lita. Po toploini obdelavi naj
imajo trdoto 40...45 HRe. Pri wvaljanju triith mate-
rialov ali z maksimalnimi odvzemi pa je boljfe upo-
rabljati utopna jekla s trdoto 45... 50 HRe.

ea00-44f

Kakina so orodja za valianje na zunaj, se naj-
bolje vidi iz primera. Na sliki B sta prikazana izdelan
valjanee in pripadajofa delavnifka risba orodja
{IV. gravura), 8 katerim se da izvaljati. Orodje je iz-
delek firme EUMUCO, zanj je uporabljen material
po DIN 55Ni Cr Mo V6 ki jJe poboljjan na
150 kp/mm?®,

Vzdriljivost orodij je zelo welika Orodje va-
ljanje wvnaprejinje oblike =a avtomobilsko ojnico

{material € 1530) je do prvega popravila zvaljalo 20
tiso¢ kosov. Orodje za valjanje listnih vzmeti, ki je
bilo izpostavljeno izjemno wvelikim obremenitvam in
je imelo nitrirano gravuro, pa je bilo treba obnoviti
po 30000 kosih. Druga, manj obremenjena orodja pa
so viasih izdelala tudi ved¢ kakor 120000 kosov.

&

L

¥

SL8. Zadnja gravura za valjanje izkovks za lefajni &ep (Eumuco A. G. Leverkusen)



STROIMISKI VESTMNIK 1949 — 4/5

127

3. Tehnologija kovaikega valjanja
3.1. Navaedni natin valjonje

Po vsaki delovni operaciji, torej po vsakem wvtiku,
je treba valje ustavitl v zadetni legi. Nato se obdelo-
vanee zavrti za 90° okoli svoje oszi in vstavi v na-
slednjo gravuro, nakar se stroj spet pofene. Valjanec
je treba v gravuro vstaviti natanéno in =zanesljivo,
za kar je na izbire veé nadinov.

V pravilno lego se lahko waljanci nastavljajo
pred valji, in sicer tako, da se kleffe podprejo na
delovnl mizi (slika 9a) ali pa naslonijo kar na seg-
menta (slika 8b). Za oba nafina so potrebne posebne
klesée, prav tako pa nista primerna za dalife ali tefje
valjance. Daljfe je treba zelo mofno driati, da se
Vv gravurli ne zvrnejo, tefji pa nalagajo velike napore
kovadu.

Boljii natin je uporaba podpor na zadnji strani
valjev (slika 7Tc). Fodpora se da dobro nastaviti, va-
ljanec je med wvaljanjem voden; zato se lahko upo-
rabljajo lahke in enostavne kleife. Prav tako se lahko
s tem nadinom wvaljanje mehanizira, ée se v podporo
vgradi stikalo, ki pofene valje, kakor hitro obdelovanec
dosefe pravilno lego. Slabost tega nadina pa je, da je
valjanec nastavijen po %e zvaljanem delu. Zaradi raz-
nih vplivov {razlitne temperature, razlitne &istole po-
vriin obdelovanca) se lahko doliine valjancev nekoliko
spreminjajo, Kar povzroda, da tak natin vodenja nl
ugoden. Zato je primeren le za utefeno in discipli-
nirano prolzvodnjo.

Proizvodnost valjalnega stroja je ponajveé odvisna
o kovafeve spretnosti. Obodne hitrosti valjev bi bila
namreé mogofe poljubno povedevatl, fe ne bi bilo
kovafa, ki bi moral take hitro gibajofe se valjance

51. 9. Vstavljenje obdelovancev pri kovadkem valjanju

driati. Zato ne gradijo strojev za roféno strego, ki bi
imeli obodne hitrosti vedje od 1,6...1,8m/s.

Valjanje samo traja le nekaj desetink sekunde,
rofno nastavijanje obdelovanca v novo gravuro pa 3
do 5 sekund. Pri valjanju lagjih izdelkov s po tremi
vilki s& da na uro izvaljati 300 do 350 kaosov, tefjih
pa 180 do 250. Padec temperature obdelovanca je od-
visen od njegove oblike, dtevila viikov ter velikosti
posameznih odvzemov, skoraj nikoli pa ne presega 100
stopinj.

3.2. Avtomatizacija kovafkega valjania

Ce bi hoteli proizvednost kovaskega waljalnega
stroja povedati, tedaj bi morala kovata zamenjati po-
sebna naprava. Ta bi morala namesto njega sprejeti
soegreti obdelovanee, ga driati, vstavljati v posamezne
gravure ... Taka naprava, imenovana manipulator (sli-
ka 10), ki je za kovaike razmere dovolj robustna, dela
veliko hitreje in zanesljiveje kakor élovek in poveduje
proizvodnost stroja za ved kakor 100 % Ker je pri-
merna za velike serije; jo najpogosteje uporabljajo
v kovaénicah wvelikih aviomobilskih tovarn.

B¢ vetjo proizvodnost je mogote doseéi =z avio-
matom za kontinuirno valjanje (slika 11). Tu ima wvsak
par orodij svoj okrov, valjane enote pa so postavljene
druga za drugo, in sicer tako, da so osi valjev vedno
za 90* zavriene nasproti prejinjim. Valjanca zato med
posameznimi operacijami ni treba vrteti okoli osi, tem-
ved potuje od encte do enote. (Stroj na sliki ima npr.
9 enot.)

51. 10, Kovadki valjelni stroj = manipulatorjem
{Eumuco A. G, Leperkusen)

5L 11. Avtomat za kontinuirno kovadko valjanje
(Eumuce A, G, Leverkusen)
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5l 12. Orodje za konéno kovadko valjanje kljutuvnidarskih kladiv

Wad valjalnimi enotami je wvrtljiv nosilec, na ka-
terem sta dve vpenjali. Medtem ko enc (na spodnji
stranl nosilea) drdi obdelovanee in ga nosi vzdolE vseh
aperactj, se drugo pelje prazno do zafetne lege, Ko je
valjanje kontano, se nosilee zavrti za 180°, vpenjalo
zgrabi nov obdelovanec in posfopek se ponovi.

Tak natin valjanja je lzredno produktiven in do-
ecela avtomatifen, primeren pa je samo za velikoserijsko
in mnoZinske proizvednio,

4. Yaljanje brez poznejfega kovanja

Pri tem, da je kovalko valjanje #e dolga leta
v rabi kot vnaprejinje oblikovanje za poznejée utopno
kovanje, se je dimenzioniranje gravur fe tako izpopol-
nilo, da 50 izdelki lahko lzvaliani Ze zelo natanéno.
Fato se je pojavila teinja, da bi se éimveé dela s kla-
diva ali prefe preneslo na valjalni stroj all pa bi bilo
poznejie kovanje sploh odvedno,

Za takfno wvaljanje bi bila potrebna Ze vedja na-
tanénost, pa tudi razvoe] orodij je razmeroma dolgo-
trajen in drag, zato bi bilo donosno samo za mnokinsko
proizvodnjo. V proizvodnosti pa ga ne dosega mobena
fe tako avtomatizirana preda ali kladivo.

Majved uspehov 50 na tem podrodju dozegli v Sov-
jetski zvezi, kjer je skupno delo znanstvenih zavodov
in razvoinih slufb velikih podjetij rodilo dobre uspehe.
Tako se jim je npr. posredilo izdelati valjalno orodje
Za valjanje élenov za traktorske gosenice, katerih po-
trebujejo letno ved sto tisod. Izdelek je zelo zapleten,
veieeno pa 50 vee dimenzije S znotraj predpisanih
tolerane, ¢e niha temperatura segretih obdelovancev
v intervalu * 50 stopinj.

Stroji za konéno wvaljanje se od navadnih razli-
kujejo le po tem, da imajo glede na dimenzije va-
ljancev veliko veéje premere valjev. Pri tem je pre-
hitevanje minimalno, zmanjia pa se tudi dopustni koe=-
ficient odvzema. Ker tako izvaljani izdelek ne odhaja
ved v utopno orodje, se pri zadnjem wtiku lahko upo-

‘rabljajo vedji odvzemi, nastala brada pa se obrezuje.

Za enostaven, a udinkovit primer konénega valja-
nja bi lahko imeli valjanje Kkljufavnitarskih kladiv
(slika 12). Ker spremembe prerezov niso wvelike, se
lahko kladivo izvalja samo z dvema viikoma. Premer
valjev je izbran tako, da je njlhov obgeg ravno mnogo-
kratnik dolfine enega kladiva. Valji se zato lahko ne-
prestano vriijo, naenkrat pa se {zvalja po 8 lzdelkow,
kar traja vesega le eno sekundo.

5. Bklep

Namen tega élanka je opozoriti domado kovadko
industrijo na postopek, ki je v industrijske razvitih
defelah e desetletja znan in nasploh v rabi. Prikazane
so poglavitne lastnosti tega nadina preoblikovanja,
hkrati pa dodane osnovne smernice za konstruiranje
valjalnih oredij. Ob koncu bi bilo primerno e enkrat
poudariti najveéje prednosti tega postopka.

1. Celoten postopek precblikovanja se da opraviti
z enim gretjem.

2. Material je v valjancu vzdolino tako razporejen
kakor pozneje v izkovku. V primeri s klasiénim ko-
vanjem je zato prihranek pri materialu precejfen.

3. Ker se preoblikuje res najmanjia potrebna ko-
litina materiala, je & tem povefana obstojnost orodij.

4. § tem, da je bilo vnaprejinje oblikovanje & kla-
diva preneseno na poseben stroj, je kladivo veliko bolje
izkorifteno. Dela samo 2 moénimi udarei, za en izko-
vek jih potrebuje 60...80% manij.

5. Vnaprejinje oblikovanje na kovaikem valjalnem
stroju je tudi ekonomsko upravideno, saj stane stroj 5
do 10-krat manj kakor njemu pripadajode kladivo.

6. Stroji za kovagko wvaljanje so majhni, ne potre-
bujejo nobenih posebnih temeljev in se dajo eelo pre-
stavljati po kovadnicl. Nekatere firme opremljajo manj-
#e stroje (h, = 55 mm) kar s kolesi,

9. Pri dolofenih izkovkih, ki morajo prenadati
ekstremno velike dinamifne obremenitve, je potek via-
ken zelo pomemben. V primerjavi 8 predkovalnim kla-
divom daje kovalki valjalni stroj veliko boljie rezultate.

8. Za wvelike =zerije se da kovafki wvaljalni stroj
brez weljih investicij preprosto avtomatizirati.
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