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Nova vrsta valjev za valjanje aluminija in cinka

Opisana je nova vrsta jeklenih kovanih in na
poseben nacin plamensko kaljenih valjev za vroée
valjanje aluminijeve in cinkove plocevine. Pred-
nost teh valjev pred valji iz trde litine je predvsem
v izredni Zilavosti in odpornosti proti zlomom tudi
pri najtezjih nezgodah. Valji so popolnoma odpor-
ni proti lusS¢enju povriine in proti tvorjenju vrocih
risov.

Valje iz trde litine novi VOEST-ovi valji dale¢
prekaSajo v Zivijenjski dobi storilnosti in gospo-
darnosti.

V romanti¢ni dolini Traisen leZi na progi St.
Polten—Mariazell v bliZini Zisterzinskega samosta-
na Zilienfeld — majhna vasica Marktl. Tukaj je
sedez firme Fried v. Neuman, ki je bila leta 1780
ustanovljena kot kovalija. Ta je obstajala do
1. 1920. Leta 1832 je bila zgrajena valjarna za érno
plocevino, 1. 1904 pa so jo preuredili za proizvod-
njo cinka. Od leta 1946 valjajo tudi aluminijevo
plocevino. Poleg vroc¢e in hladne valjarne stoji tudi
stiskalnica za stiskanje profilov. V Avstriji se na-
haja 5 valjarn aluminija in samo ta valjarna cinka.

V tej valjarni valjajo ¢isti aluminij z 99,3 % do
99,85 % Al in tudi zlitine »Aluman« (Al-Mn), Anti-
korodal (Al-Mg-Si) in »Peraluman« (Al-Mg 1,5 in
Al-Mg 3). Pri cinku imamo opraviti samo s finim
cinkom in nerafiniranim cinkom.

Oprema valjarne

Valjalno ogrodje:

enosmerni duo firme Krupp-Gruson/Magde-
burg;

pogon preko odpriega zobatega predlezja in

pogonski motor 500 KS

maksimalni valj¢ni pritisk na vsakem vretenu
500 t;

maksimalna hitrost valjanja ca. 63 m/min.;

maksimalna storilnost 5t Al/uro;

valjéni éepi teejo v odprtih bronastih lezajih;

hlajenje valjev in mazanje z 15 % oljno emul-
zijo; cepi se dodatno maZejo z lojem.

Karakteristike vrocih valjev

premer valjev 725 mm se izkoris¢a do 690 mm

dolzina delovne
povrsine 1450 mm
2610 mm

550 mm @ x 330 mm dolz.

skupna dolzina
lezajni cepi

deteljica 450/310 mm @ x 250 mm dolz.
teza:

litih trdih valjev 6385 kg

kovanih valjev 6530 kg

Valjajo se brame

debelina 155 — 185 mm (pri Zn 70 mm)
Sirina 500 — 600 mm

dolzina ca, 1050 mm

teza maks. 450 kg

pretezno 260 kg do marca 1963
350 kg od marca 1963

Izvaljana vroca plocevina

najmanjsa debelina 8 mm, pri cinku 12 mm

Sirina 550 do1200 mm,
pri cinku 600—110 mm
najvedja dolzina 10000 mm

Za ogrevanje aluminijevih blokov na tempera-
turo valjanja (500 —620°C) sluzi moderna elek-
tri¢no ogrevana pe¢ s premiénimi gredami z naj-
vetjo storilnostjo 3t aluminija na uro. Ista pel
se uporablja tudi za ogrevanje cinkovih blokov na
temperaturo valjanja 200° C.

V opisanem vrofem duo ogrodju so v zacetku
—odgovarjajoce takratnemu stanju tehnike — upo-
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rabljali izkljucno lite valje s trdo skorjo, s trdoto
delovne povrSine 60—70 shore D in naslednjo
smerno analizo:

C26%, Si0,7%, Mn0,3 %, P04 %, S0,09 %

Prednosti teh valjev so:

a) so poceni

b) imajo trdo, proti obrabi odporno povrsino,
ki zagotavlja gladko in brezhibno povrsino ploce-
vine vsaj toliko ¢asa, dokler se ne izrabi ¢ista trda
povrsina valja

¢) zaradi visoke vsebnosti karbidov in naravne
trdote so obstojni proti napu$éanju, tako da se
celo pri slabem hlajenju valjev ali pri obti¢anju
valjanca med valji trdota povr§ine ne zmanjsa

Slabe strani

a) valji so zelo obcutljivi na razne napetosti.
Mehanske ali termi¢ne obremenitve lahko povzro-
¢e lom valja ali ¢epa ali luséenje trde povrSine;

b) so le slabo odporni proti temperaturnim
spremembam in v precej$nji meri nagnjeni k tvor-
bi vrocih risov;

c) trda plast sega povprecno le 15 mm globoko;
ko se ta obrabi, je delovna povr§ina vedno mehkej-
$a in poroznejsa;

d) zaradi navedb pod a do ¢ imajo le zelo ome-
jeno zZivljenjsko dobo;

e) zaradi temperaturne obcutljivosti je treba
valje previdno ogrevati, kar zmanjSuje proizvod-
njo, ker se ogrevanje obi¢ajno izvaja v ogrodju;

f) po obrabi trde zunanje plasti se valjev ne da
ve¢ popraviti.

Opisane prednosti in slabe strani so odvisne od
materiala in nacina izdelave, Za izdelavo je pred-
vsem vazno, da se drzimo ozkih analiznih mej
skupno z odgovarjajoto hitrostjo ohlajanja v ka-
lupu. Sestavo je treba tako izbrati, da se talina po
odlitju v obic¢ajni peséeni kalup strdi sivo, torej
z izlotanjem grafita, in da se s hitrim ohlajanjem
izlo¢anje grafita zadrZi in povzroéi belo strjenje.

Znano je, da se lahko lito Zelezo dolocene se-
stave (okoli 2,6 do 3,3% C, 0,6 do 1,2 % Si, 0,3 do
1,2% Mn, 05% P in 0,1 % S), odvisno od ohlaje-
valnih pogojev, v istem odlitku strdi popolnoma
belo (trda litina), popolnoma sivo (siva litina) ali
delno belo, delno sivo (litina s trdo lupino).

Zadnjo moznost izkorid¢amo pri izdelavi valjev
s trdo lupino tako, da pri vlivanju v obmot¢je de-
lovne povrsine uporabimo hladilne (kalilne) plodte
in povzro¢imo belo strjenje zunanje cone delovne
povrsine do dolocene globine, medtem ko se jedro
in v pesek vliti ¢epi strdijo sivo. Vsa umetnost vli-
vanja je v tem, da vskladimo sestavo z ohlajevalno
hitrostjo in presekom valja, da bi dosegli ozko
omejene debeline belo strjene zunanje lupine de-
lovne povrsine valja. Ta je sestavljena iz perlita in
cementita, ki sta precej grobo porazdeljena (sl. 1),
in je, odgovarjajoce visoki vsebnosti zelezovih kar-
bidov, zelo trda, odporna proti pritisku in obrabi,
vendar tudi zelo krhka. Pravzaprav predstavlja
delovno povrsino valjev. Sivo strjeno jedro sestoji
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Slika 1
Struktura zunanje plasti valja iz trde litine

iz perlita in grafita in daje valju dolo¢eno Zilavost.
Prehod od belo strjene zunanje plasti k sivo strje-
nemu jedru ne sme biti oster. Vmes mora biti
bolj ali manj Siroka prehodna cona, tako imeno-
vana melirana cona, v kateri deleZ grafita od zunaj
navznoter, odgovarjajoce pojemajodi hitrosti ohla-
janja, naras¢a. Skupna hlajena globina sestoji iz
¢iste hlajene globine, ki je popolnoma bela; se to-
rej strdi brez grafita in prehodne cone (sl.2). Ce
je cista hlajena globina preplitva, potem je Ziv-
ljenjska doba valjev prekratka, ker po obrabi bele
zunanje plasti grafitne lamele prehodne cone izpa-
dejo, kar ima za posledico porozno delovno povr-
§ino valjev in vedno bolj hrapavo povriino zvaljane
plocevine. Ce pa je ¢ista hlajena globina preglo-
boka, potem mo¢no narastejo lastne notranje na-
petosti in povzroc¢e lahko Ze po odlitju ali pa kas-
neje v valjarni zlome valjev. V praksi se je naj-
bolje obnesla debelina hlajene tkzv. trde plasti —
15 mm.

V valjarni firme Fried. v Neuman sta bila za
opisano valjarnisko ogrodje stalno na razpolago
2 para trdih valjev. En par je bil vgrajen, drugi
par pa v rezervi. Valjali so na dve dnini, pri ¢emer

Shika 2
Trda zunanja plast in prehodna cona valja iz trde litine



so mesecno delali popre¢no 40—45 dnin po 8 ur.
Pri valjanju aluminija z zacetnimi temperaturami
od 500—620° C so valje hladili in mazali z emulzijo
mineralnega olja. Vsak dan na zacetku valjanja
pa so nekaj blokov izvaljali brez emulzije in z
majhnim pritiskom, da bi valje previdno ogreli.
Odvisno od upora valjanca proti preoblikovanju
se je vzpostavila na povrSini valja temp. od 45
do 60°C. Prave temperature v valjéni regi se Zal
ne da izmeriti, ratunsko pa znasa priblizno polo-
vico temp. bloka. Na vsake 3 ure so povrsino va-
ljev v ogrodju obrusili s polirnim klinom, da bi
odbrusili delce aluminija z njihove povrsine. Pri
valjanju cinka so obratovali na suho, to je brez
mazanja z emulzijo, ¢epe pa so hladili s ¢isto vodo.
Valje so pred tem previdno ogreli na 150°C.

Temperatura valjanja je znasala 160° C. Obicaj-
no pa so cink valjali le ob koncu tedna, in sicer
3 do 4, najved pa 6 izmen na mesec,

Najve¢je tezave pri uporabi trdih valjev pa
povzrota znana nagnjenost teh valjev k tvorbi vro-
¢ih risov. V obremenjeni delovni povrsini, ki je
zelo krhek in slab toplotni prevodnik, se tvorijo
fini risi, ki po $tevilu, dolzini in globini stalno na-
ras¢ajo, tako da je delovna povrsina obdana z mre-
70 risov. Kasneje pride na vozli§¢ih teh risov do
majhnih okrudkov, konéno pa vecjih okruskov ali
odlomov bele strjene zunanje plasti. MreZasti risi
povzroéajo na vroce valjani povriini mreZaste pozi-
tivne odtise, iz katerih pri hladnem valjanju za-
radi prevaljanja nastanejo luskine. Da se tem
nezazelenim pojavom izognemo, smo prisiljeni
risave valje kmalu obrusiti.

Pri firmi Fried. v. Neuman so se ob omenjenih
obratovalnih razmerah pojavili vrodi risi tako na
novih kakor tudi na ponovno obrusenih valjih obi-
¢ajno Ze 3. ali 4. dan valjanja. Zaradi zelo dolgo-
trajne menjave valjev (trajala je 24 ur), jih ni bilo
mogodte menjati v tako kratkih obdobjih. Prisiljeni
so bili valjati naprej in do dolo¢ene mere tolerirati
vedno moénejSo mrezo na povrsini plocevine.

Po 3 do 4 mesecih so risi dosegli globino pri-
blizno 3 mm. Valje je bilo treba prebrusiti, pri Ce-

mer se je premer zmanjsal za 6 do 8 mm. Ker je
trda, belo strjena zunanja plast povpreéno debela
15 mm, so bili valji po dvakratnem brusenju, ozi-
roma treh vgraditvah izrabljeni.

Obratovalni &asi zadnjih dveh parov trdih va-
ljev so zbrani v tabeli 1 in na sliki 7, in sicer za
¢as od 4. 8. 1958 do 12. 3. 1960. Kot je razvidno, je
bila najdaljsa doba enkratne vgraditve ca 4 1/2 me-
seca, najkraj$a pa 1 mesec in 22 dni. Skupna Ziv-
ljenjska doba prvega para valjev je bila ca. 11 me-
secev, drugega pa 9 mesecev

Opisane tezave z vroco risavostjo in s tem po-
gojena mnogo prekratka Zivljenjska doba valjev
s trdo lupino, so pripravile razmeroma majhno
firmo Fried. v. Neuman v zacetku leta 1960, da je
storila pionirski korak, ko je kot prva firma preiz-
kusila popolnoma nov tip valjev in prevzela nase
tudi odgovornost razvoja. Ta podjetniSki pogum
je treba ceniti Se tembolj, ker je bila cena novih,
v praktiénem obratovanju ne preizkusenih valjev
skoraj dvakrat tolik$na, kot je cena trdih valjev.

Novo vrsto valjev je razvila firma Vereinigte
Osterreichische Eisen und Stahlwerke A. G. po
postopku, ki je s patentom za$¢iten Ze v 10 deze-
lah, v 13 deZelah pa je patent prijavljen. Gre za
kovane, s Cr-Mo in vanadijem legirane jeklene
valje, s plamensko kaljeno povrsino. Proizvodni po-
stopek je tak:

jeklo, izdelano v 25t elektri¢ni peti vlijejo
v bloke, ki jih prekujejo z odgovarjajoto stopnjo
predelave. Surovce najprej normalizirajo in nato
$e mehko zarijo, ostruZijo in z ultrazvokom pre-
gledajo notranje napake. Sledi pred pobolj$anje na
trdnost 95 do 110 kp/mm?. V ta namen predstru-
7ene valje pocasi in vseskozi ogrejejo na 940°C in
nato, odgovarjajoe kemiéni sestavi, ker je kaljiv
na zraku, razmeroma podasi ohlajajo na zraku.
Neposredno za tem na zraku kaljene valje v na-
puséni peéi napustijo pri 620°C, e enkrat pregle-
dajo z ultrazvokom in ostruZijo na mero pred
brugenjem. Sledi najteZji del izdelave valjev, nam-
reé kaljenje delovne povrSine in vefinoma tudi
epov. Valji se ogrevajo na temp. kaljenja z gorilci
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Obratovalni &asi zadnjih dveh parov trdih valjev
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na plin — kisik na struznici zelo hitro, v nekaj
minutah, in to ne vseskozi, pa¢ pa le do dolotene
globine. Na enak nacin se tudi ohlajanje s kalilne
temperature izvrsi zelo hitro z vodnimi tugi. Tak
nacin ogrevanja kakor tudi nadin ohlajanja sta v
nasprotju z obstojeCo teorijo, po kateri je treba
na zraku kaljiva jekla ogrevati poéasi in skozi ves
presek in nato na zraku pocasi ohlajati.

Ogrevanje valja na temp. kal jenja v Ze omenje-
nih izmerah po dosedaj obi¢ajnem klasi¢nem po-
stopku, t.j. v eni kalilni peéi, traja ve¢ dni. Po
patentiranem VOEST postopku traja ogrevanje in
kaljenje, torej poboljsanje v celoti, kljub veéji
kalilni globini in vi§ji trdoti povr$ine val ja, vkljué-
no z zahtevanim hlajenjem, le okoli 80 minut.

Po plamenskem kaljenju se valji napustijo,
odvisno od namena uporabe, na trdoto povrsine
od 70 do 75 Shore D (65—80 shore C ali 420—600
Vikersovih stopinj trdote), za kar je potrebna
napus¢na temperatura 525 do 325°C. Za tretjo
ultrazvotno preiskavo sledi $e brufenje na konéno
mero. Proces izdelave je s tem zakljucen.

Mikrostruktura zunanje plasti kovanih plamen-
sko kaljenih jeklenih valjev je v nasprotju s trdimi
valji zelo homogena in fina (primerjaj sliko 3
s sliko 1).

Potek trdote predstavlja slika 4. Znacilna za te
valje je velika kalilna globina, od 20 do 30 mm, in
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pa blagi prehod od kaljene zunanje cone k nekalje-
nemu jedru. Na ta na¢in poboljsani valji se lahko
v premeru odbrusijo za 40 do 60 mm, ne da bi
trdota delovne povrsine znatno padla. Za primer-
javo je vrisan obitajni potek trdot trdih valjev,
za katerega je znacilna niZja trdota povrsine, znat-
no manjsa globina trde plasti in pa mnogo bolj
strm padec trdote.

Nova vrsta VOEST valjev za vro¢e valjane plo-
¢evine je bila v opisano ogrodje firme Fried v.

Slika 3
Struktura zunanje cone plamensko kaljenega kovanega
vrofega valja znamke »GSL3«
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Slika 4
Diagram (rdote za dva tipa valjev

Neuman prvi¢ vgrajena [4. 3. 1960, in sicer s trdoto
delovne povrsine 69, odn. 70 Shore-D in trdoto
&epov 44 do 43 Shore-D. (Par valjev §t. 3 po tabeli 1).
Njihovo obnasanje v obratu so spremljali stalno
in pozorno.

Najprej je bilo o¢itno, da se je pri valjanju pri-
jelo delovne povriine manj aluminija kot pri trdih
valjih, in $e to le v obliki nepretrganega tankega
filma. Pri trdih valjih, kot smo Ze omenili, je bilo
treba nalepljeni aluminij 3 v eni dnini s polirnim
klinom odstraniti, pri novih valjih pa je zadosto-
valo, kljub dvakratni storilnosti, dvakratno &isce-
nje. Predvsem pa so izostali vroci risi, ki so se pri
trdih valjih normalno pojavili Ze¢ po 3—4 dneh
valjanja. Za nadaljnje raziskave naj bi prvi par
VOEST valjev bil vgrajen do zafetka nastajanja
vro¢ih risov, Od enega cetrtletja do drugega smo
¢akali zastonj. Prva vgraditev se je nehote koncala
13. 3. 1963, ker so se zaradi okvare v mazilnem si-
stemu na enem ¢epu zelo mocéno pojavili vroéi risi.

Prvi par valjev je bil torej polna tri leta, t. .
1491 dnin nepretrgoma brez pojava risov v obratu.
To pa je vsaj desetkrat dalj kot zadnja dva pri-
merjalna para valjev iz trde litine. Razen tega so
se risavi ¢epi z ostruZenjem spet popravili, pri
zmanj$anju premera za 16 mm, namre¢ od 550 na
534 mm premera. Tu pa se je pokazala nadaljnja
prednost nove vrste valjev: pri trdih valjih si tako
mocnega zmanjsanja lezajnih ¢epov zaradi nevar-
nosti loma ne bi mogli privosciti. Premer ¢epov
sedaj znaSa le 515 mm.

Druga vgraditev teh valjev je trajala od 17. 2.
do 29. 12. 1964, nad 10 in pol meseca. Zaradi zasta-
relega mazilnega sistema so se spet tvorili vrodi
risi na ¢epih. Razen tega se je od 1. 1963 s prede-
lavo ogrevnih peci specificna storilnost valjarne
povecala za 130 %, presli pa so tudi na enodninsko
obratovanje po 8 ur. Prav tako so narasle tudi
zahteve glede kvalitete povrsine, tako da smo po-
stavili enoletno vgraditev za normalno. Vrocih
risov na delovni povrsini tudi po drugi vgraditveni
periodi ni bilo.

Tretja vgraditvena perioda se je zacela 2. 6. 1965
in konéala podogovoru 14. 5. 1966, ne da bi odkrili
samo sled vro¢ih risov na delovni povrsini.

Cetrta vgraditev je trajala od 10. 4. 1967 do
14. 9. 1968, Valji so $e vedno brez risov, ¢eprav so
obratovali doslej skupno 76 mesecev ali 2329 izmen.
Ze sedaj je njihova Zivljenjska doba 5,8-krat daljsa
glede na Stevilo izmen, odnosno obratovalnih ur
proti prej uporabljenim valjem s trdo lupino. Valj
je imel dne 14. 9. 1968 premer 790 mm in se ga je
v ved kot $estih letih obratovanja obrusilo le za
5 mm, pri ¢emer je trdota delovne povrSine ostala
enaka. Ker se ti valji v opisanem ogrodju lahko
uporabljajo do najmanjlega premera 690 mm, je
na razpolago $e 30 mm v premeru. Ce po doseda-
njih izkuSnjah zmanjSamo premer z enkratnim
bruSenjem za 1 mm, potem lahko valje teoreti¢no
$e 30-krat prebrusimo. Ce traja ena vgraditev
1 leto, potem bi valji imeli pred seboj $e 30 let de-
lovne dobe. Skupna delovna doba pa bi bila Sest-
intrideset let. Prava Zivljenjska doba pa v tem
posebnem primeru ni omejena z vzdrznostjo delov-
ne povrdine, temve¢ z vzdrznostjo cepov (neza-
dostno mazanje).

Na osnovi v najvecji meri zadovoljivih rezulta-
tov s prvo izvedbo novih VOEST vrocih valjev so
leta 1962 naroéili drugi enaki par (B 6580 in
B 6581), par §t. 4 v tabeli 1), ki so ga marca 1963
vgradili. Trdota delovne povrsine valjev je bila 72,
oziroma 71 Shore D, &ep pa je imel 51 Shore D
trdote. Obratoval je do 14. 2. 1964 brez risov, torej
skoraj eno dogovorjeno leto. Ta dan je padel na
zgornji valj pokrov lezaja in napravil majhno vdr-
tino, ki pa jo je bilo mogoce z normalnim brude-
njem za ca. | mm premera odstraniti.

Ta par valjev je spet zacel obratovati 2. 1. 1965
in je normalno obratoval do 23. 4. 1965, ko je prislo
do tezje okvare. Med valjanjem je pri dviganju
valjev odtrgalo valjénico in jo potegnilo med valje
ter jo koni¢no stisnilo, kakor kaze sl. 5. Pri tem

Slika 5
Del stisnjene valjénice



je nastala na prehodu k ¢epu precej$nja razpoka
(glej puscico). Prelomila se je tudi 450 mm debela
pogonska gred, kar daje Sele pravo sliko o silah,
ki so tisti trenutek vladale v celotni napravi. Valji
so vzdrzali. Nastali vtisi na povrSini valjev pa so
se dali z normalnim obrusenjem za ca. 1 mm od-
straniti. Prav ta poskodba, zaradi katere je bilo
ogrodje v popravilu od 23. 4, do 2. 6. 1965, je pre-
pricljiv dokaz o kvaliteti novih VOEST vroéih
valjev. Skoraj ne moremo dvomiti, da se valji iz
trde litine pri tako nenavadni obremenitvi ne bi
zlomili.

Na tem mestu lahko omenimo $e drug primer,
ki se je dogodil pri paru §t. 3. Med valjanjem je
padel na ploc¢evino priblizno 125 mm dolg 3/4" vi-
jak, ki so ga valji skupaj s plofevino potegnili
skozi valj¢no rego, pri ¢emer se je vijak vtisnil
v 22 mm debelo plogevino tako moéno, da je glava
vijaka na drugi strani gledala iz plocevine (sl. 6).
Delovna povrsina je pri tem ostala neposkodovana,
lahko so takoj nadaljevali z valjanjem.

Slika 6
V vroto plo¢evino uvaljani vijak

Pri tretji vgraditvi je delal drugi par valjev
od 16. 6. 1966 do 8. 4. 1967, torej spet skoraj eno
leto, ne da bi se pojavili vroéi risi.

Cetrti¢ so vgradili valje 16. 9. 1968. Valja, ki sta
bila dobavljena v marcu 1963, sta bila 30. 9. 1968
Ze 28 mesecev ali 555 dnin v obratovanju in sta $e
dalje v obratu. Po 3-kratnem prebrusenju znaa
delovni premer $e vedno 722 mm in so torej z vsa-
kokratnim brudenjem zmanjsali premer za 1 mm.
Trdota povrSine je ostala ves ¢as enaka, od 71
do 72 Shore D. Predracun konéne zivljenjske dobe
nam da podobne rezultate kakor pri prvem paru.

Steviléna primerjava med nazadnje uporablje-
nima dvema paroma valjev iz trde litine in sedaj
uporabljenimi VOEST-vro¢imi valji nam da na-
slednje rezultate: skupna storilnost prvih parov
(iz trde litine) je pribliZzno 6600 ton, medtem ko
sta zadnja dva para Ze do sedaj prevaljala okoli
46000 ton, torej priblizno 7-krat ve¢ in imata nekaj-
krat tolik$no storilnost $e pred seboj.

Posebno mo¢no prekasajo novi VOEST-ovi vro-
¢i valji valje iz trde litine, ée primerjamo izvaljane
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tone na mm zmanjsanja premera z odbrusenjem.
To zmanjSanje je znaSalo pri valjih iz trde litine
skupno 30 mm. Glede na izvaljano koli¢ino od
6600 t dobimo specifitno storilnost 220 t/mm.
Z obema paroma VOEST-ovih vro¢ih valjev so
doslej izvaljali 46000 ton, pri skupni izgubi preme-
ra 8 mm. Specificna storilnost je torej znasala
5750 t/mm, kar je Ze sedaj 26-krat ve¢ kot pri
valjih iz trde litine. Ker so pri obeh VOEST valjih
odbrusili Sele 8 mm in lahko skupno odbrusijo
2 x 35 = 70 mm, se bo specifi¢na storilnost $e da-
lje povecevala v korist VOEST-ovih valjev.

V valjarni aluminija in cinka firme Fried v.
Neuman od marca 1960 delajo izklju¢no z novimi
plamensko kaljenimi kovanimi jeklenimi valji firme
VOEST. Tukaj obratujeta prva na novo razvita
para valjev. Na osnovi dosedanjega obratovanja
lahko napravimo naslednje zakljucke:

1. Valji so predvsem zaradi svoje sestave, kova-
nja, brez predpoboljsanja in posebne vrste kaljenja
(plamensko kaljenje in razmeroma visoka tempe-
ratura za popuséanje napetosti) Zilavi in popol-
noma varni pred zlomi. Tako valj kot ¢ep se nista
zlomila niti pri najtezjih nezgodah.

2. Valji so popolnoma varni pred lus¢enjem.
V oseminpolletnem obratovanju se povrSina ni
olus¢ila niti pri najtezjih poskodbah.

3. Valji so odporni proti tvorjenju vrotih risov.
V oseminpolletnem obratovanju nikoli niso ugo-
tovili teh risov. Zaradi tega dajejo ti valji gladko
povrsino vro¢e valjanega traku, kar je obenem
zagotovilo za brezhibno povr§ino hladno valjanega
traku (brez luskin).

4. Plamensko kaljenje daje v primerjavi z va-
ljanjem iz trde litine znatno vi§jo trdoto delovne
povrsine in pribliZzno 2-krat debelejSo delovno
plast.

5. Zahvaljujo¢ preje navedenim lastnostim
novo razviti VOEST-ovi vrodi valji dale¢ prekasajo
preje uporabljene valje iz trde litine, tako v pogle-
du storilnosti kakor tudi gospodarnosti.

Prvi par ima Ze sedaj po dninah 5 do 8-kratno
zivljenjsko dobo, oziroma 26-kratno specifi¢no sto-
rilnost v t/mm odbrusenega premera, ki se bo do
najmanjSega moZnega premera $e veCkrat pove-
¢ala. Nabavni strodki na izvaljano tono znasajo pri
novemn tipu valjev kljub dvakrat vi§ji ceni pri
do sedaj izvaljani koli¢ini od 46000 ton le $e pribliz-
no 1/7 nabavnih stro$kov valjev iz trde litine in
se bodo 3e dalje zniZevali. Sem je treba pristeti
Se pocenitev stroskov brudenja, ki so v tem slu¢aju
znaSali 9500 S (Silingov) za en par in eno brusenje.

Ce upostevamo pod 1 do 5 navedene prednosti
in ¢e pomislimo, da obrabljene kovane valje z en-
kratnim ali ve¢kratnim naknadnim kaljenjem spet
polno usposobimo, potem nam postane jasno, da
bodo v valjarnah aluminija in cinka v bodode
uporabljali le Se novovrstne plamensko kaljene



kovane valje in da valji s trdo skorjo spadajo v
reteklost. Enak razvoj lahko predvidevamo tudi
za valjarne barvastih kovin.

V drugem ¢lanku bom poroéal o prakti¢nih
rezultatih, ki so jih dosegli v neki moderni valjarni

aluminijskih trakov z novimi VOEST-ovimi vro¢imi
valji v tezkih obratnih razmerah in strogih zahte-
vah glede kvalitete povriine vroce valjanega traku
v primerjavi s klasi¢no kaljenimi angleskimi kova-
nimi valji.

ZUSAMMENFASSUNG

Es ist ein neuartiger Warmwalzentyp, dass von der
Firma VOEST entwickelt worden ist, beschrieben. Es
handelt sich um geschmiedete, Chrom-Molybdin-Vanadium
legierte Stahlwalzen mit flammengehiirteter Oberfliche.
Der Vorteil dieser neuentwickelten Stahlwalzen im Ver-
gleich zu den Schalenhartgusswalzen ist vor allem in der

ausserordentlichen Zihigkeit und der absoluten Bruch-
sicherheit auch bei den schwersten Schadensfillen,

Die Walzen sind absolut sicher gegen die Bildung von
Schalenausbriichen und Warmrissen. Die neuartigen Voest-
-Warmwalzen sind den vorher verwendeten Hartgusswalzen
leistungsmissig und wirtschaftlich weit-aus iiberlegen.

SUMMARY

New tvpe of steel rolls, forged and flame-quenched in
a special way, for hot rolling of aluminum and zinc sheet
is described. Advantage of these rolls over the rolls made
of chilled cast iron is mainly due to extraordinary
toughness and fracture resistance also at the heaviest

accidents, The rolls are quite resistant against the surlace
shelling and the hot cracking. Life time, productivity, and
economy of the new VOEST rolls are far better than
those of rolls made of chilled cast iron.

3AKAIOYEHHE

Omitcant HOBWIE COPT OTROBAHEX CTAABHEIX BAAKOB MIKAAEMNNX
CHCMMEAHBIM TNASMEHEIM  CHOCODOM NPCAHAZNAYMHLIX  AARX  ropavucil
MPOKATKI AMCTOB AAKMIHNA H EHIMKS,

[penMyuIcCTBO ITHX BARAKOB 8 CPABHEHMIt ¢ BAAKAMM M3 TBEP-
AOFA 4YTVHA COCTONT B TOM, HTO T3 BIAKM MMEKOT BECEMA BLICOKYH

BAIKOCTE M VCTOHYMBOCTL NPOTH N3AOMY ARKE OPH CAMMX THAEABIX
cAyuaiix. 3t BAAKH YCTOMMHBM Tak#e npoTun AVIIHTBE H FOPRYHX
TPCLLHNA.

Hoeste BaAKH M3 TBEpAOra wyryna sasoaa VOEST (Ascrpus)
HMCIOT BHICOKVIO BLIHOCAHMBOCTB, TAakHM oOpajom ux ynorpelachue
PEKOMEHAVETCA € IKOHOMHMCCKOIl TOMKH 3peHus.



