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Sposób wyrobu szerokich taśm z żelaza lub stali.
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Sposób według wynalazku umożliwia
wyrób taśm z żelaza lub stali o szerokości
powyżej 1 m, grubości 2 mm i poniżej i o
bardzo wielkich długościach, a więc taśm,
posiadających wymiary nieosiągane przy
dotychczas znanych sposobach. Taśmy, o-
trzymane sposobem według wynalazku, od¬
znaczają się równomiernością ich wymia¬
rów, przy uwzględnieniu dopuszczalnej
różnicy i właściwości ich powierzchni. Spo¬
sób ten zostaje przeprowadzany bez prze¬
rwy w jednej i tej samej walcarce od o-
grzania materjału, z którego wyrabia się
taśmy, aż do otrzymania gotowej taśmy,

przyczem stosowana temperatura nie zmie¬
nia się. Jako materjał wyjściowy nadaje
się odlewany płaski blok, wykonany ewen¬
tualnie z bloków, otrzymanych w piecu
hutniczym. Do przeprowadzania sposobu
według wynalazku stosuje się walcarki do¬
wolnego wykonania, np. walcarki dwójko¬
we z przenośnikami, także walcarki zwrot¬
ne, walcarki trójkowe i uniwersalne.

Przy dotychczas znanych sposobach
walcowania nacisk na ogrzany blok zwięk¬
szał się w miarę zmniejszania jego grubo¬
ści, a to odpowiednio do spadku tempera¬
tury. Z tego powodu grubości bloku przy



każdem przejściu przez walce mogły być
zmniejszane stosunkowo nieznacznie, a
mianowicie w. przybliżeniu 10 do 15%.
Sposób według niniejszego wynalazku po¬
lega na stosowaniu od początku walcowa¬
nia wysokiego ciśnienia* które zostaje u-
trzymywane aż do ukończenia walcowania,
dzięki czemu możliwe jest znaczne zmniej¬
szanie grubości bloku przy każdem przej¬
ściu przez walce, a mianowicie do 40%.
Przebieg zostaje więc przyspieszony, a
znaczna tettipfcraiura, wytwarzająca się
przy tak znacznem zmniejszaniu grubości,
zapobiega stratom ciepła, względnie wy-
równywuje te straty, wobec czego podczas
całego przebiegu walcowania zbędne jest
doprowadzanie dodatkowych ilości ciepła.

Przy przeprowadzaniu sposobu według
wynalazku bloki lub podobne wyroby
przerabia się przy stałej temperaturze na
walcach przygotowawczych, następnie wal¬
cuje się w dalszym ciągu na walcach, u-
kładając je jeden obok drugiego lub jeden
za drugim, poczem wyroby o równych roz¬
miarach umieszcza się dokładnie jeden na
drugim i walcuje aż do osiągnięcia, pożą¬
danych rozmiarów.

Sposób według wynalazku niniejszego
nadaje się również do wyrobu blachy.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób wyrobu szerokich taśm z

żelaza lub stali na walcarkach znanego
wykonania, znamienny tern, że wszelkie
przebiegi przy walcowaniu, począwszy od
podgrzania wyrobu walcowanego aż do o-
siągnięcia pożądanych jego rozmiarów, od¬
bywają się przy stałej temperaturze i na
jednej i tej samej walcarce.

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tem, że od początku walcowania stosu¬
je się tak wysokie ciśnienia, iż dzięki
znacznemu zmniejszaniu grubości wyrobu
przy każdem jego przejściu przez walce
wytwarzają się wielkie ilości ciepła, wy¬
równujące straty na cieple, zawartem w
bloku, przyczem przyspieszenie przebiegu
umożliwia utrzymywanie pierwotnej tem¬
peratury wyrobu.

3. Sposób według zastrz* 1 i 2, zna¬
mienny tem, że większą ilość bloków lub
podobnych wyrobów przerabia się przy
stałej temperaturze na walcach przygoto¬
wawczych, następnie walcuje je w dal¬
szym ciągu, układając jeden za drugim lub
jeden obok drugiego, poczem wyroby o
równych rozmiarach umieszcza się jeden
na drugim i walcuje dalej przy tej samej
stałej temperaturze, aż do osiągnięcia po¬
żądanych rozmiarów.

Otto Graf.
Peter Ostend orf.

Zastępca: Inż. H. Sokal,
rzecznik patentowy.
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