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Sposób zwiększenia rozpoznawalności wad powierzchniowych
w wyrobach walcowanych

Przedmiotem wynalazku jest sposób zwiększe¬
nia rozpoznawalności wad powierzchniowych wy¬
robów walcowanych, w szczególności półfabryka¬
tów i drutu.

Rozpoznawanie wad powierzchniowych w odnie¬
sieniu do wyrobów walcowanych ma duże zna¬
czenie dla przeciwdziałania dalszej obróbce półwy¬
robów walcowanych z wadami powierzchniowymi
na częściowo lub całkowicie wybrakowane wyroby
lub zastosowania wyrobów walcowanych z wada¬
mi powierzchniowymi, a jest często zaniedbywane
ze względu na istniejące warstwy zgorzeliny.

Znane jest stosowanie specjalnych zabiegów
przygotowawczych i pomiarowych na przykład tra¬
wienia lub piaskowania w celu rozpoznania wad
powierzchniowych w wyrobach walcowanych. Te
zabiegi przygotowawcze i pomiarowe mogą być
bez trudności przeprowadzone w normalnym pro¬
cesie walcowania w toku wykonywanych przy tym
zwykłych czynności.

Znany jest sposób polegający na tym, że na wy¬
rób walcowany możliwie bezpośrednio za wystę¬
pującym mechanicznym łamaczem zgorzeliny w
jednej z klatek walcowniczych, najkorzystniej w
ostatniej, nakłada się zapobiegającą dalszemu two¬
rzeniu się zgorzeliny warstwę powłoki, podobnej
do emalii taką, że pęka ona w okolicy wad po¬
wierzchniowych. Jako warstwę powłoki emaliopo-
dobnej stosuje się warstwę o konsystencji podob¬
nej do szkła lub żużla. W tym znanym sposobie
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wykorzystuje się fakt, że w walcowni w każdej
klatce walcowniczej następuje "każdorazowo usu¬
wanie zgorzeliny i w pewnym sensie konserwo¬
wanie osiągniętego stanu wyrobu walcowanego
przez warstwę powłoki emaliopodobnej, jaka za¬
pobiega tworzeniu się ponownej lub dalszej war¬
stwy zgorzeliny i sama się właściwie sprawdza.

Zadaniem wynalazku jest udoskonalenie tego
sposobu.

Zadanie to według wynalazku zostało rozwiąza¬
ne dzięki temu, że wyrób walcowany przed na¬
łożeniem warstwy powłoki emaliopodobnej pod¬
daje się działaniu strumienia wody pod dużym
ciśnieniem. Zwykle stosuje się strumień wody pod
ciśnieniem ponad 100 atn., a najkorzystniej pod
ciśnieniem około 200 atn. Celowe jest, gdy ilość
doprowadzanej wody pod ciśnieniem wynosi ponad
200 l/min, a najkorzystniej około 400 l/min. Szcze¬
gólnie dobre wyniki uzyskuje się ponadto, jeśli
skierowany na obrabiany wyrób walcowniczy stru¬
mień wody pod ciśnieniem ma średnicę 0,2—3 mm,
najkorzystniej około 2,1 mm, lub też prędkość
15—100 m/s, najkorzystniej 80 m/s.

Rozpoznawalność wad powierzchniowych według
wynalazku można jeszcze zwiększyć jeśli usunie
się warstwę zgorzeliny, pozostałą na wyrobie poza
klatką walcowniczą, lub powstałą na nowo, przed
naniesieniem warstwy powłoki emaliopodobnej,
tak, że możliwe jest ciągłe nie niszczące badanie
materiału, co pozwala na samoczynne wyorywa-
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nie wad. W wynalazku wykorzystano fakt, że stru¬
mień wody pod ciśnieniem przekraczającym okre¬
śloną wartość krytyczną wywiera działanie erozyj¬
ne, powodujące zdejmowanie pozostałej, albo no¬
wopowstałej warstwy zgorzeliny lub też resztek
zgorzeliny. Dzięki temu wyrób walcowany przed
nałożeniem warstwy powłoki ercialiopodobnej jest
całkowicie oczyszczony od zgorzeliny, co stanowi
zaletę sposobu według wynalazku, w stosunku do
sposobu znanego. Okazało się, że obróbka wyrobu
walcowanego strumieniem wody pod ciśnieniem
nie powoduje osłabienia lub naruszenia nałożonej
ściśle przylegającej warstwy powłoki emaliopodob-
nej, która przylega, nadal wystarczająco mocno.
Bezpośrednio bowiejnj po obróbce strumieniem wo¬
dy pod ciśnieniem powierzchnia wyrobu walcowa¬
nego z jednej strony staje się praktycznie natych¬
miast znów .sucha, a 'z drugiej strony jest ona tyl¬
ko nieznacznie schładzana tak, że może być z po¬
wodzeniem utworzona z odpowiednich materiałów
wyjściowych warstwa powłoki emaliopodobnej na
tym wyrobie walcowanym.

Przedmiot wynalazku jest objaśniony na pod¬
stawie przykładu z wykonania urządzenia do sto¬
sowania sposobu według wynalazku przedstawio¬
nego na rysunku, na którym fig. 1 — przedstawia
widok perspektywiczny urządzenia do stosowania
sposobu według wynalazku, fig. 2 — schematycz¬
nie wzajemne usytuowanie poszczególnych elemen¬
tów urządzenia z fig. 1.

W zespole walcowniczym (fig. 1) za ostatnią
klatką 1 walcowniczą znajduje się przenośnik 2
do walcowanego wyrobu 3 oraz otaczająca w
kształcie tunelu znajdujący się na przenośniku
walcowany wyrób 3 obróbcza komora 4 z odpo¬
wiednimi urządzeniami do nakładania warstwy po¬
włoki emaliopodobnej. Komora 4 ma postać wy¬
dłużonej skrzyni, gdyż wakowany wyrób 3 w tym
przypadku ma kształt blachy, pokrytej warstwą
powłoki emaliopodobnej. Urządzenie do nakłada¬
nia tej warstwy powłoki emaliopodobnej składa się
ze skierowanych na wyrób 3 walcowany dysz 5
doprowadzających materiały wyjściowe powłoki,
które znajdują się w stanie płynnym, rozpylone
w aerozolu i z przyłączonych do tych dysz dmu¬
chaw 6 i 7, przy czym w tym przykładzie urzą¬
dzenia powietrze wykorzystuje się jako propelentu.
Dla materiałów wyjściowych powłoki stosuje się
zasobnik 8, który poprzez przewód 9 spustowy
przyłączony jest do pierwszej dmuchawy 6. Dmu¬
chawa 6 służy do rozluźnienia materiałów wyjścio¬
wych, zaś druga dmuchawa % ma za zadanie do¬
starczenie tych materiałów w stanie dokładnego
rozpylenia. W obrejbie komory 4, w przewodzie 10
doprowadzającym zamontowana jest zwężka 11
Yenturiego z doprowadzeniem 12 powietrza, która
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nadaje strumieniowi materiałów wyjściowych- nie¬
zbędną do tworzenia warstwy emaliopodobnej po¬
włoki prędkość wylotową tak, że obrabiany wyrób
3 walcowany ze wszystkich stron jest pokrywany
tak, że na całej powierzchni wyrobu 3 tworzy się
warstwa powłoki emaliopodobnej. Walcowany wy¬
rób 3 według wynalazku przed nałożeniem war¬
stwy powłoki emaliopodobnej jest obrabiany stru¬
mieniem wody o wysokim ciśnieniu, ze pomocą
hydraulicznego urządzenia 13 usytuowanego mię¬
dzy klatką 1 walcowniczą a obróbcza komorą 4.
Hydrauliczne urządzenie 13 skierowuje strumień
wody pod ciśnieniem ponad 100 atn, najkorzyst¬
niej okło 200 atn, o natężeniu ponad 200 l/min,
najkorzystniej około 400 l/min na obrabiany walcow¬
niczy wyrób 3. Strumień 14 wody ma przy tym
średnicę od 0,2—3 mm, najkorzystniej około 2,1
mm. Strumień 14 wody pod ciśnieniem trafia na
obrabiany wyrób 3 walcowniczy z prędkością 15—
100 m/s, najkorzystniej z prędkością około 80 m/s.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób zwiększenia rozpoznawalności wad po¬
wierzchniowych wyrobów walcowanych, w szcze¬
gólności półfabrykatów i drutu, w którym na wy¬
rób walcowany możliwie bezpośrednio za mecha¬
nicznym łamaczem zgorzeliny w jednej z klatek
walcowniczych, najkorzystniej w ostatniej, nakła¬
da się zapobiegającą tworzeniu się nowej zgorze¬
liny warstwę powłoki emaliopodobnej, jaka pęka
w okolicy wad powierzchniowych, znamienny tym,
że wyrób walcowany przed nałożeniem wymienio¬
nej warstwy powłoki emaliopodobnej poddaje się
działaniu strumienia wody pod dużym ciśnieniem.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że
stosuje się strumień wody pod ciśnieniem ponad
100 atn.

3. Sposób według zastrz. 2 znamienny tym, że
strumień wody ma ciśnienie około 200 atn.

4. Sposób według zastrz. 1—3 znamienny tym,
że stosuje się do obróbki strumień wody o natę¬
żeniu ponad 200 l/min.

5. Sposób według zastrz. 4 znamienny tym, że
strumień wody ma natężenie około 400 l/min.

6. Sposób według zastrz. 1^5 znamienny tym,
że stosuje się strumień wody o średnicy 0,2—3 mm.

7. Sposób według zastrz. 6 znamienny tym, że
strumień wody ma średnicę około 2,1 mm.

8. Sposób według zastrz. 1—7 znamienny tym,
że stosuje się strumień wody o prędkości 15—100
m/s w miejscu zetknięcia się z wyrobem walco¬
wanym.

9. Sposób według zastrz. 8 znamienny tym, że
strumień wody ma prędkość około 80 m/s.
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