
**
\^

Warszawa, 4 kwietnia 1934 r. <»

pat^ &a"° V&r.
%

j-

RZECZYPOSPOLITEJ POLSKIEJ

OPIS PATENTOWY

Nr 19626.
Tadeusz Sędzimir
(Katowice, Polska).

KI. -T-ap-9/eł-.

Urządzenie do walcowania blach, taśm i innych wyrobów o przekroju
zbliżonym do płaskiego.

Zgłoszono 27 lipca 1932 r.
Udzielono 23 stycznia 1934 r-

Istniejące sposoby walcowania metali w
stanie rozgrzanym lub chłodnym umożli¬
wiają uzyskanie niewielkiego stosunkowo
zmniejszenia grubości materjału przy każ-
dem przejściu przez walce, głównie z po¬
wodu dużej średnicy tych ostatnich. Powo¬
duje to nadmierne zużycie siły, nie pozwala
przekroczyć pewnej nieznacznej stosunko¬
wo szybkości oraz, w wypadku walcowania
na zimno, pociąga za sobą jeszcze koniecz¬
ność wyżarzania materjału co kilka przejść
przez walce, z następuj ącem po niem czy¬
szczeniem w kwasie, myciem i t. d., co bar¬
dzo podnosi koszt produkcji.

Próbowano temu zaradzić zapomocą
wbudowania luźno obracających się wal¬
ców wspierających, pozwalających zmniej¬

szyć nieco średnicę walców roboczych, o-
raz zapomocą przeciągania taśmy metalu
między luźno obracającemi się walcami ro¬
boczerni.

Oba wymienione sposoby umożliwiają
wprawdzie uzyskanie trochę większych re-
dukcyj grubości przy każdorazowem przej¬
ściu materjału przez walce, lecz polepsze¬
nie to jest tylko częściowe i wymaga bar¬
dzo kosztownych i delikatnych maszyn i
urządzeń. Przy ich pomocy nie jest jednak
możliwe uzyskanie największej redukcji,
jaką wogóle dany materjał może dopuścić,
głównie z powodu, że walce mimo wszystko
mają jeszcze dość znaczną średnicę. W
przypadku pierwszym muszą one bowiem
przenieść cały moment skręcający, potrzeb-



ny do wykonywania pracy walcowania, W
drugim zaś muszą wytrzymać ^losyć znacz¬
ny moment zginający, który wywiera na
nie sama taśma przeciąganego materjału,
pociągająca walce w kierunku swego ruchu.

Dalszą niedogodnością istniejących me¬
tod jest niedostateczne chłodzenie materja¬
łu, który nawija się na szpulę prawie bez¬
pośrednio po wyjściu z walców, a nawinię¬
ty nie ma okazji wypromieniowania ciepła
powstałego wskutek odkształcenia w wal¬
cach.

Ponieważ we wszystkich sposobach wal¬
cowania uzyskuje się żądaną redukcję gru¬
bości przez wielokrotne przepuszczanie ma¬
terjału między walcami, powstaje przy u-
żywanych obecnie sposobach dalsza strata,
spowodowana tern, że oba końce materjału
są przymocowane stale do dwóch szpul, le¬
żących po obu stronach walców. Części
materjału, leżące między walcami a szpulą,
nie przechodzą nigdy przez walce i, nie mo¬
gąc być ekonomicznie zużyte, idą do braku.

Urządzenie do walcowania, stanowiące
przedmiot niniejszego wynalazku, usuwa
wszystkie wymienione braki, umożliwiając
uzyskanie przy każdorazowem przejściu
między walcami największej redukcji, ja¬
ką dany materjał wogóle znieść może, naj¬
mniejsze zużycie siły, możliwie największą
szybkość roboty oraz jak najmniejszą ilość
odpadków przy walcowaniu.

Wynalazek polega na tern, że urządze¬
nie jest zaopatrzone nietylko w napęd obu
walców roboczych o małej średnicy, lecz
także w przyrząd wyciągający płaskie
przetwory z pomiędzy walców zapomocą
siły wywierającej tw przekroju wyciąganym
naprężenia leżące powyżej granicy propor¬
cjonalności materjału. Stojaki walcarki są
według wynalazku zaopatrzone w po¬
przeczne belki o przekroju o znacznej wy¬
sokości w stosunku do szerokości, podpie¬
rające walce robocze na całej ich długości,
przyczem belki te po stronie walców po¬
siadają panewki, w których walce się obra¬

cają. W celu zmniejszenia tarcia można
według wynalazku zastosować po stronie
walców zamiast panewek części obrotowe
toczące się, jak np. kulki, rolki, wałki i t, d.
bądź luźne, bądź połączone w łańcuch.

Przyrząd wyciągający przerabiany ma¬
terjał z pomiędzy walców jest według wy¬
nalazku zaopatrzony w bęben opasany wy¬
ciąganą taśmą, przyczem siłę pociągową
wytwarza się zapomocą oporu tarcia mię¬
dzy bębnem a taśmą. Złączona (np. zapo¬
mocą spawania) w całość bez końca taśma
opasuje również drugi bęben napinający,
oddalany w czasie walcowania od maszy¬
ny zapomocą odpowiedniego przyrządu wy¬
ciągowego, i wskutek tego utrzymujący ją
w stanie napięcia.

Na rysunku przedstawiono przedmiot
wynalazku tytułem przykładu, z szczegó¬
łami wykonanemi w kilku odmianach.

Fig. 1 przedstawia walcarkę w widoku
zprzodu, a fig. la w widoku czołowym;
fig. 2 przedstawia schematycznie działanie
bębna pociągowego; fig. 3, 4 i 5 uwidocznia
przekroje poprzeczne belek podpierających
walce robocze wraz z różnemi odmianami
układów łożysk wałkowych; fig. 6 przed¬
stawia całość urządzenia w widoku bocz¬
nym, i fig. 6a — widok czołowy wielokrąż¬
ków wyrównawczych.

Jak wynika z fig. 1 i la, walcarka jest
zaopatrzona w walce robocze 1, 2 o małej
średnicy napędzane bezpośrednio. W przy¬
kładzie wykonania według fig. 1, do napę¬
du walców służy silnik elektryczny 14, któ¬
ry zapomocą wału 13, przekładni zębatych
15, 16 obraca walec 2, a zapomocą prze¬
kładni łańcuchowej 17 walec /. W ten
sposób uzyskuje się obrót walców 1, 2 w
kierunkach odwrotnych. Na przedłużeniu
walca 2 znajduje się koło zębate 24, zazę¬
biające się z kołem 25 zaklinowanem na
wale 18, obracającem bęben pociągowy 3.

Walce robocze / i 2 są, w przykładzie
wykonania walcarki według fig. 1 i la, u-
łożone w odpowiednich wycięciach belek,
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umocowanych poprzecznie między stojaka¬
mi walcarki lub stanowiących jedną całość
ze stojakiem. Belki 4 i 5 podpierają wałce
/ i 2 na całej ich długości, umożliwiając w
ten sposób przenoszenie wielkich momen¬
tów gnących na stojaki, bez narażenia sto¬
sunkowo cienkich walców i i 2 na wygięcie.

Dolna belka podpierająca 5, w przykła¬
dzie wykonania według fig. 1 i la, nie sty¬
ka się bezpośrednio z walcem 2, lecz jest
zaopatrzona w część 12 w postaci klina,
nad którym znajduje się belka wsporcza 11*
stykająca się bezpośrednio z walcem 2. Za-
pomocą przesuwania klina 12, w kierunku
podłużnym do osi belki 5, można nieco pod¬
nosić lub opuszczać belkę 11, w celu do¬
kładnego nastawiania podczas walcowania
odstępu między walcami / i 2. Przesuwanie
klina 12 może się odbywać zapomocą ja¬
kichkolwiek znanych przyrządów, np. za¬
pomocą śruby, poruszanej za pośrednic¬
twem ślimaka i ślimacznicy, lub w inny od¬
powiedni sposób.

W ten sposób oba walce robocze są na¬
pędzane zapomocą wału 13, a również bę¬
ben pociągowy 3 zapomocą wału 18, za po¬
średnictwem przekładni zębatej 26 i 27.
Szybkość obwodową bębna pociągowego 3
należy tek ustalić, aby była ona nieco więk¬
sza od szybkości walców / i 2, w celu u-
względaicnia pewnego poślizgu materjału
na bębnie pociągowym 3 i między walcami
1 i 2. Mftżna też zastosować sprzęgło cier¬
ne, umożliwiające powstawanie pewnego
poślizgu*

Równoczesny napęd obu walców oraz
bębna pociągowego jest z następujących
powodów korzystny. Jeżeli początkowo ta¬
śma podlega wyłącznie ciągnieniu, a oba
walce robocze 1 i 2 zbliżają się do siebie
(fig. 2}, wówczas stopień redakcji materja¬
łu, czyli stosunek różnicy grubości matearja-
łu wychodzącego i wchodzącego (B — A)
do grubości materjału wchodzącego (A)
będzie wzrastał. Oczywiście siła potrzebna
do przeciągania materjału będzie równo¬

cześnie wzrastała, a z nią największe na¬
prężenie na rozciąganie samego materjału
w; miejscu, gdzie się on wydłuża. Po prze¬
kroczeniu pewnego największego stopnia
redukcji, tak zwanego krytycznego stopnia
redukcji, materjał musi się urwać w miej¬
scu wydłużania.

Jeżeli przy krytycznym stopniu reduk¬
cji napędza się oba walce robocze 1 i 2 o-
raz bęben pociągowy w ten sposób, że cał¬
kowita siła potrzebna na uzyskanie uży¬
tecznego odkształcenia rozdzieli się między
bęben pociągowy 3 a walce robocze 1 i 2,
wówczas urwanie się mater fału nie nastą¬
pi, a naodwrót, będzie możliwe uzyskanie
dalszego zwiększenia redukcji grubości ma¬
terjału 8, zapomocą jeszcze dalszego zbli¬
żenia do siebie obu walców roboczych 1)\
2, bez niekorzystnego wpływu na jakość i
strukturę wewnętrzną uzyskanych wyro¬
bów.

W celu zmniejszenia momentu tarcia
między walcami 1 i 2 a belkami wsporcze-
mi 4 i 11, należy wykonać paeewki w tych
belkach możliwie gładkie i zastosować jak
najwydatniejsze ich smarowanie, np. do¬
prowadzając smar pod bardzo wysokiem
ciśnieniem (300 do 500 atm). Zamiast pane¬
wek ślizgowych można z korzyścią zastoso¬
wać również ciała obrotowe w postaci ku¬
lek, wałków, iglic lub rolek, podpierających
walce 1 i 2.

Na fig. 3 przedstawiono schematycznie
takie podparcie, przyczem wałki otaczają
belki wsporcze 4 i 5, 12,11 na.całym ich ob-
wodzie. Rolki w tym przypadku mogą być
powiązane ze sobą przegubowo tak, że two¬
rzą one rodzaj łańcucha (lig., 3)/ Mogą ofte
teź być umieszczone luźno i wtedy są pro¬
wadzone zapomocą odpowiednich pła-
szczyzft i mechanizmów tak, aby p6suwały
się równomiernie naokoło belek 4 i 5,72, 11,
zawsze w ten sposób, aby oś każdej rolki
była równoległa do osi obu walców robo¬
czych 1 i 2. W wykonaniu według fig. 4 luź¬
ne wałki są dostarczane do miejsca podpar-
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cia walców np. zapomocą ślimaka, nato¬
miast w wykonaniu według fig, 5, zapomo¬
cą koła zaopatrzonego w odpowiednie ząb¬
ki, dostarczającego z jednej strony nowych
wałków,.a odbierającego z drugiej strony
takież wałki. W pewnych przypadkach jest
również możliwe zastosowanie rolek pod¬
pierających walce 1 i 2 bez żadnych mecha¬
nizmów kierujących lub regulujących ich
ruch.

Ażeby uzyskać dostateczną siłę tarcia
między materjąłem walcowanym 8 a bęb¬
nem pociągowym 3, umieszcza się na obwo¬
dzie bębna szereg luźno obracających się
lub napędzanych -rolek 6 i 7 (fig. 2), rozmie¬
szczonych bądź równomiernie (np. połączo¬
nych w łańcuch), bądź umieszczonych w
dwóch grupach (fig. la), położonych na¬
przeciw siebie i przyciskanych do bębna
w odpowiedni sposób, np. zapomocą śrub.
Cały ten przyrząd przyciskający rolki mo¬
że być umieszczony w osobnej osłonie za¬
bezpieczonej przeciw obracaniu się wraz z
bębnem 3, np. zapomocą odpowiedniego kli¬
na.

W urządzeniu według wynalazku kieru¬
nek walcowania jest stały, a mianowicie od
walców 1 i 2 do bębna 3, w przeciwieństwie
do używanych obecnie sposobów walcowa¬
nia taśm na zimno. Po włożeniu w maszy¬
nę materjału 8, spawa się w tym celu oba
końce taśmy ze sobą, tak że materjał staje
się jedną wstęgą bez końca. Materjał 8 roz¬
cina się dopiero po zakończeniu walcowa¬
nia; wówczas wyjmuje się go z pomiędzy
walców / i 2 oraz zdejmuje z bębna 3, po-
czem osobna szpula, napędzana mecha¬
nicznie, zwija go w rulon.

Ponieważ w czasie walcowania długość
materjału zwiększa się wielokrotnie, jest on
prowadzony po zejściu z bębna pociągowe¬
go 3 przez grupę rolek wyciągowych (fig.
6), utrzymujących materjał 8 pod stałem
napięciem, mimo jego zwiększającej się
długości. W przedstawionym przykładzie
wykonania bęben hamowniczy 9 zaopatrzo¬

ny jest w dwa hamulce 20 i utrzymuje część
taśmy 8, leżącą między nim a walcami ro-
boczemi 1 i 2, w stanie napięcia, potrzeb¬
nego do uzyskania równo walcującego się
materjału.

Bęben napinający 9 może być umie¬
szczony w odpowiednich sankach, umożli¬
wiających przesuwanie go poziome, w kie¬
runku od walcarki w miarę tego, jak taśma
8 wydłuża się w czasie walcowania. Skoro
bęben 9 znajduje się w krańcowem położe¬
niu lewem, oznaczonem na rysunku cyfrą
9a, zostaje wysunięty w kierunku poprzecz¬
nym do taśmy układ rolek stałych 22 i ro¬
lek podnoszonych pionowo 21. Wszystkie
wymienione rolki obracają się luźno około
swoich osi i są osadzone w wspólnej rucho¬
mej ramie (fig. 6a), zaopatrzonej w pro¬
wadnice pionowe dla rolek 21. Ostatni bę¬
ben napinający lub kilka zbliżonych doń
bębnów mogą być zaopatrzone w hamulce
(20) umożliwiające zwiększenie w razie
potrzeby napięcia na tej części taśmy mate¬
rjału walcowanego, która wchodzi między
walce robocze.

Po wsunięciu wymienionego układu ro¬
lek tak, że pobocznice ich pokrywają się
mniej więcej z szerokością taśmy 8, zostaje
dalsze wydłużanie się taśmy 8 wyrównane i
umożliwione przez stopniowe podnoszenie
układu rolek 21, zrównoważonych zapomo¬
cą odpowiednich przeciwwag, aż dojdą one
do położenia oznaczonego cyfrą 21a.

Układ rolek napinających może być o-
czywiście ukształtowany również w sposób
inny, niż przedstawiomo na fig. 2 i 2a.

Ponieważ walce / i 2 przenoszą tylko
część momentu kręcącego, potrzebnego do
wykonywania pracy walcowania, i ponieważ
przy podparciu ich na odcinku cylindra, za¬
miast na linji prostej, jak przy istniejących
urządzeniach, niema niebezpieczeństwa
wygięcia walców roboczych w kierunku ru¬
chu materfału zapomocą siły pociągowej
wywieranej przez materjał, możliwe jest
stosowanie walców o średnicy tak małej,
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jakiej wymaga najkorzystniejsza redukcja
materjału. Zupełnie sztywne prowadzenie,
umożliwione izapomocą grubych belek 4 i 5,
pozwala również na wykonanie walców 1 i
2 z twardszego materjału, aniżeli to było
możliwe dotychczas, co daje gwarancję
trwałości tych walców. Lekki poślizg mate¬
rjału w samych walcach, spowodowany sil¬
nym naciągiem zapomocą bębna, wywoły-
wa wysoki połysk walcowanych taśm, tak
ważny przy walcowaniu na zimno.

Jest również jasne, że wskutek równo¬
czesnego napędu walców 1 i 2 i bębna po¬
ciągowego 3 można uzyskać znacznie więk¬
szą redukcję grubości materjału 8, bez spo¬
wodowania w nim przesunięć lub naprężeń
krytycznych, aniżeli przy zastosowaniu na¬
pędu samego bębna pociągowego lub sa¬
mych walców. Ta większa redukcja zkolei
opóźnia proces stwardnienia lub skruszenia
materjału, występujący zawsze przy od¬
kształcaniu metali obrabianych na zimno,
i ogranicza to możliwe odkształcenie, wy¬
stępujące pomiędzy dwoma następującemi
po sobie procesami żarzenia, które przy¬
wracają zpowrotem plastyczną strukturę
metalu.

Przy małej średnicy walców 1 i 2, sto¬
sowanych w urządzeniu, są również małe
siły powstające przy walcowaniu, działa¬
jące w kierunku oddalania walców od sie¬
bie. W związku z tern cała walcarka jest
mniejsza i tańsza, aniżeli walcarka zwykłej
budowy dla tych camych przekrojów taśm.
Traci się też mniej siły na pokonanie opo¬
rów i tarć wewnętrznych takiej mniejszej
maszyny, oraz na same odkształcenie ma¬
terjału.

Opisane urządzenie daje również gwa¬
rancję, że materjał 8 podlega dostateczne¬
mu ochłodzeniu, zanim wejdzie on powtór¬
nie między walce 1 i 2.

Rozprowadzanie smaru po materjale 8,
konieczne przy chłodnem walcowaniu, staje
się tu samoczynnem, gdyż smarowaniu pod¬
legają tylko łożyska wspierające walce 1

i 2, a już walce same rozprowadzają smar
po materjale 8.

W pewnych przypadkach zamiast po¬
wyższego, albo też równolegle z powyższym
rodzajem smarowania, można natryskiwać
obustronnie materjał 8, tuż przed wej¬
ściem między walce 1 i 2, smarem czy¬
stym lub smarem z powietrzem, co ułatwia
usunięcie pyłu.

Urządzenie według wynalazku umożli¬
wia wreszcie uniknięcie zwykłej przy wal¬
cowaniu taśm na zimno konieczności uwy¬
puklania przekroju. Jest rzeczą znaną, że
jeżeli walcuje się, przy użyciu dotychcza¬
sowych sposobów, taśmę o jednakowej
grubości od brzegów do środka, to taśma
taka nie porusza się prosto, lecz zawija się
(zgina) w prawo i w lewo. Zaradzić temu i
uzyiskać prostą taśmę można przy walco¬
waniu według starych sposobów tylko za¬
pomocą wypuklania przekroju, to jest
zwiększania nieco jego grubości wpobliżu
środka.

Przy zastosowaniu urządzenia według
wynalazku konieczność ta odpada, gdyż
równoczesne ciągnięcie taśmy 8 zapomocą
bębna 3 oraz zgniatanie przez walce ro¬
bocze 1 i 2 usuwa wszelką tendencję ta¬
śmy do nierównego biegu.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Urządzenie do walcowania blach,
taśm i innych wyrobów o przekroju zbli¬
żonym do płaskiego, znamienne tern, że
jest zaopatrzone w napęd obu walców ro¬
boczych (1 i 2) oraz w przyrząd wyciąga¬
jący obrabiane wyroby z pomiędzy wal¬
ców (1, 2), zapomocą siły wywołującej w
wyciąganym przekroju stosunkowo wyso¬
kie naprężenia, aż do naprężeń, leżących
powyżej granicy proporcjonalności walco¬
wanego materjału.

2. Urządzenie według zastrz. 1, zna¬
mienne tern, że rama walcarki jest zaopa¬
trzona w poprzeczne belki (4, 5, 12, 11),
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o stosunkowo dużym i sztywnym przekro¬
ju, podpierające walce robocze (1, 2) na
całej ich długości, przyczem belki po stro¬
nie walców posiadają panewki, w których
walce (1, 2) się obracają.

3. Urządzenie według zastrz. 2, zna¬
mienne tem, że rama walcarki jest wyko¬
nana całkowicie z jednego kawałka meta¬
lu, przyczem stałe połączenie belek po¬
przecznych z kolumnami pionowemi przy¬
czynia się do zmniejszenia naprężeń zgina¬
jących w belkach.

4. Odmiana urządzenia według zastrz.
2, znamienna tem, że między belkami a
walcami są umieszczone części obrotowe
toczące się, np, kulki, wałki, rolki, bądź
luźne, bądź połączone w łańcuch (fig. 3,
4,5).

5. Urządzenie według zastrz. 1, zna¬
mienne tem, że przyrząd wyciągający
płaskie wyroby z ,pomiędzy walców jest
zaopatrzony w bęben (3), opasany mate-
r jąłem walcowanym, pociąganym przez bę¬
ben wskutek siły tarcia, przyczem złączo¬
na (np. zapomocą spawania) w całość bez
końca taśma materjału opasuje również bę¬
ben (9), utrzymujący taśmę w stanie na¬
pięcia.

6. Urządzenie według zastrz. 5, zna¬
mienne tem, że bęben napinający (9) u-
mieszczony jest przesuwnie na sankach, w
celu umożliwienia wywierania przezeń si¬
ły napinającej przy zwiększającej się w
czasie walcowania długości taśmy.

7. Urządzenie według zastrz. 6, zna¬
mienne tem, że jest zaopatrzone w dwa
lub więcej bębnów (napinających, przy¬
czem między każdemi dwoma bębnami
przesuwnemi (21a) znajduje się jeden bę¬
ben (22) o osi stałej.

8. Urządzenie według zastrz. 7, zna¬
mienne tem, że ostatni bęben napinający
lub kilka zbliżonych doń bębnów są zaopa¬
trzone w hamulce (20), w celu umożliwie¬
nia zwiększania napięcia w tej części ta¬
śmy, która wchodzi między walce robocze.

9. Urządzenie według zastrz. 6 — 8,
znamienne tem, że bębny napinające są
zaopatrzone w urządzenia do oddalania
bębnów od walcarki i napinania taśmy, po¬
jedynczo lub w grupach.

Tadeusz Sędzimii.
Zastępca: Inż. W. Suchowiak,

rzecznik patentowy.
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