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Princip

« Ztuhlé ocelové ingoty o hmotnosti kolem
10 t se prohrivaji v hlubinnych pecich na
teplotu tvareni kolem 1100°C a valcuji se
na predvalky.

« Z tech se pak vyrabeji valcovanim
konecné vyrobky — vyvalky (tycCe,
kolejnice, plechy, pasy, trubky, apod.).

http://www.youtube.com/watch?v={17IWtM-P8g&feature=related
http://www.youtube.com/watch?v=6xnKmt qgsLs
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Valcovani trubek
za tepla a kalibrace
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Princip

« Kontinualni proces, pri kterem se tvareny
material deformuje mezi otacCejicimi se
pracovnimi valci.

* Valcovany material se mezi valci
deformuje, vyska se snizuje, material se
prodluzuje a soucasne rozsiruje

* Meni se i rychlost, kterou valcovany
material z valcovaci stolice vystupuje.

Sance pro vSechny
CZ.1.07/1.2.06/02.0012



Princip

* Valcovani se provadi hlavne za tepla, ale |
za studena.

* Podle smeru, kterym valcovany material
prochazi pracovnimi valci, podle ulozeni
os valcu vzhledem k valcovanému
materialu a podle prubéhu deformace
valcovani delime na podeéelné, pricneé a
kose.
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Princip podélného (vlevo), pricného (uprostred) a kosého (vpravo)
valcovani (1, 2 — valce, 3 — material)
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Koeficient treni

« Behem valcovani se méni, a to hlavneé
mezl zacatkem valcovani a mezi
ustalenym valcovanim
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Zavislost soucinitele tfeni na obvodové
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http://www.ksp.tul.cz/cz/kpt/obsah/vyuka/skripta_tkp/sekce/02-valcovani/04-koeficient treni.JPG

Ubér

« Zmeéna z puvodni tloustky pred
valcovanim na tloustku po valcovani.

* Voli se pocatecCni operace s velkym
uberem pri mene kvalitnim povrchu
vyvalku a koncove operace s malym
uberem.
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TVAR A GEOMETRIE VALCU,
VALCOVACI TRATE

« Tvar a velikost pracovnich valcu muze byt
rozmanity.

* Pracovni valce mohou byt bud valcoveé nebo
valcove s kuzelovym zakonCenim a nebo mezi
Kotouci, zvanymi ,hribové valce”.

* Po vlastnim procesu valcovani musi nasledovat
kKalibrace rozméru, jakosti struktury a povrchu a

tvaru a ta je vzdy zavisla na tvaru konecného
polotovaru.
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Valce s kuzelovym zakonCenim a hribové valce
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Valcovaci traté

Hlavni vyrobni jednotkou je valcovaci trat =
seskupeni ruzného poctu valcovacich stolic do
vyrobnich linek.

Trate pro hrube predvalky maji obyCejne pocet
valcovacich stolic nizky, ubery velke a pocet
operaci se provadi opakovanim probehu pri
stalem serizovani valcovaci mezery.

Trate pro jemne predvalky a vyvalky maji pocCet
valcovacich stolic vetsi a kazda stolice je
sefizena pro jednu operaci.

Zarizeni valcovacich trati se déli na zakladni a
na pomocna zarizeni (pohyb materialu, ohrev,
deleni, rovnani, apod.).
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Valcovaci trat’
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Rozdéleni trati

* Podle konstrukce valcovaci stolice a poctu
valcu ve stolici na:

1.duo

2.1r1o

3.kvartu
4.mnohovalcove stolice
5.planetoveé stolice
6.specialni stolice
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Z4kladni druhy vilcovacich stolic
a) dvouvilcovi stolice, b) thivklcova stolice, c) Lauthove tric, d) &rybvilcovd stolice, ¢) Jesti-
f ’ vilcovi stolice, ) sedmivilcova stolice, g) dvandctivilcovid stolice, b) planetovi stolice, i) univer-
zilnd stolice, j) univerzilni stolice pro valcovani Jirokoptirubovich nosnikd
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VYROBA POLOTOVARU
VALCOVANIM

* profily

* plechy

* draty

* trubky
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Valcovani dratu

* Draty se valcuji na specialnich
valcovacich tratich za tepla.

* Valcovaci trate kontinualni, nepretrzité.
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Valcovani plechu

Plechy se valcuji ve valcovacich stolicich
s hladkymi valci z plochych predvalku.

Nejprve se valcuje napric, aby se dosahlo
potrebne sirky plechu a potom se plech
otoCi 0 90° a valcuje se podelne.

Tim se dosahne stejnomerné tloustky a

rovnomernejsich vliastnosti materialu
v podelném i pricném smeru valcovani.

Vyrabeji se jak plechy tluste, tak i tenke.
Hranici jsou 4 mm.
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Valcovani plechu

* Plechy mohou byt pocinovane,
pozinkované, poolovene nebo lakovane.

* Valcovani za studena se pouziva pro
vyrobu plechu s hladkym povrchem a
velkou presnosti, | kdyz vychozim
polotovarem jsou pasy valcované za tepla.

* Hlubokotazne plechy jsou plechy
s dobrymi mechanickymi vlastnostmi,
napr. prevalcovaneé za studena.
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Valcovani profilu

Profily ruznych tvaru a rozmeéru se valcuji
na profilovych valcovacich stolicich.
Valcovany material prochazi postupne
kalibry, které se zmensuiji, aniz se valce
k sobé priblizuji.

Posledni kalibr ma tvar pozadovaneho
profilu.

Valcuiji se jak profily kruhove, Ctyrhranne,
Sestihranné, atd., tak tyce ruznych profilu
jako I, U, L, kolejnice atd.
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Valcovani H profilu
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Valcovani trubek

* Trubky (bezesveé) se také vyrabegji

prevazne valcovanim.

Rozmery trubek jsou dany jejich
prumérem a tloustkou steny.

Podle pouzité vyrobni technologie
rozdelujeme trubky z hlediska valcovani
na valcovane za tepla a za studena,
redukovaneé za tepla a za studena a podle

provedeni na hladké, zavitove, s tvarovymi
koncl, atd.

Sance pro vSechny
CZ.1.07/1.2.06/02.0012



Zpusob vyroby trubek

1.Mannesmanuv (valcovani na tratich s poutnickymi
stolicemi)

2.Stiefeluv (valcovani na tratich s poutnickymi stolicemi,
podelnym, pficnym a podélnym kalibracnim valcovanim)
3.Spojité valcovani trubek

4.Asseluv (valcovani na tratich s tfivalcovou stolici)
5.Diescheruv (valcovani na tratich s pricnymi valci)
6.Vyroba na tratich s tlacnou valcovaci derovaci hlavou
7.0Ostatni zpusoby (lisovani, protlacovani)
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Vyroba trubek Mannesman
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Vyroba trubek Stiefel
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Poutnicka stolice
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Asseliv zplsob valcovani trubek
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Vyroba trubek dérovanim na tlacné valcovaci stolici
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Valcovani kotoucu a krouzku

* Na specialnich valcovacich
jednoucelovych strojich.

* To se v podstate provadi dvema dvojicemi
kruhovych nebo kuZelovych valcu, které
upravuji protilehlé plochy prurezu.

« Béhem valcovani se vzdalenost trnu
nucenym zpusobem meéni, profil krouzku
se zmensuje a prumeér se zveétsuje.

« Tvar valcu je profilovan dle pozadavku na
konecny tvar vyrobku.
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SPECIALN| ZPUSOBY
VALCOVANI
Pricné klinoveé valcovani
Valcovani kuliCkovych polotovaru
Valcovani zavitu
Valcovani na kovacich valcich
Slick - Mill
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Pricné klinoveé valcovani

» Polotovar je a nebo muze byt indukcnée
ohrat a posunut do tvareciho stroje.

* Maximalni prumér vyvalku je 40 mm, delka
320 mm, vykon je 10 az 20 kusu za
minutu.

* Timto zpusobem se vyrabéji napr. osy
Slapek jizdnich kol.
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Valcovani kulickovych polotovaru

Valcovani kuliCkovych predvalki kosym
valcovanim valci se Sroubovicovym profilem

Z tyce.

Kulickove predvalky jsou urceny pro dalsi vyrobu
kulicek pro kuliCkova loziska.

Vysoka presnost kulicek je dana tvarenim za
studena, dochazi zde ke zpevneni materialu a

k jeho péchovani.

V posledni profilové Casti valcu dojde k ustfizeni
kulicky od zbytku tycCe.
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Valcovani zavitu

Zavity Ize valcovat jednim, dvéma nebo tremi kotouci
opatrenymi negativem reliefu pozadovaného zavitu.

Nastroj se pri odvalovani postupne zatlacuje do
polotovaru, pricemz postupuje 1 osove podle stoupani
zavitu.

ZatlaCcovani je vyvozeno hydraulikou.

Tvarene zavity maji vyssi unosnost, nezli zavity
vyrabené obrabenim, nedochazi k poruseni vlaknite
textury a pri tvareni za studena dochazi ke zlepseni
mechanickych vlastnosti v dusledku zpevnovani.
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Valcovani na kovacich valcich

* Pri valcovani na kovacich valcich se
dosahuje velkého stupne deformace
tvareneho materialu a probiha nejCasteji
na nékolik pruchodu.

* Vyroba prfedkovku na kovacich valcich je
okrat rychlejsi, nez na bucharech.
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Valcovani metodou Slick-Mill

* Metoda Slick-Mill je v podstate zalozena
na kombinaci hydraulického lisu
s valcovanim.

* Spodni rotacni zapustka je vyplnovana
tvarenym kovem za pusobeni tlaku
horniho rotujicino disku.

* VVyvalek rotacniho tvaru obvykle velkeho
prumeéru) je zhotoven na tomto zarizeni za
60 az 80 s.
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