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Sposib walcowania na gorgco

Przedmiotem wynalazku jest sposob walcowania na goraco, zwtaszcza blach, zapewniajagcy uzyskanie
podwyzszonych wtasnosci mechanicznych poprzez regulacje wielkosci gniotu w zakresie ponizej pewnej okreslo-
nej temperatury regulowanego walcowania, zaleznej od warunkéw panujgcych na walcowni oraz sktadu
chemicznego walcowanej stali i koricowej grubosci blachy. :

Dotychczas znane sg sposoby uzyskiwania podwyzszonych wytrzymatosci walcowanych wyrobéw na
goraco z mikrododatkami drogg obnizania temperatury w koricowych przepustach przy z géry ustalonych
wielkosciach gniotéw okreslonych doswiadczalnie. W dotychczasowych sposobach regulowanego walccwania nie
uwzgledniano wptywu sposobu nagrzewania, gat'unku stali oraz warunkéw w ktérych przebiega proces walcowa-
nia zwigzany z typem walcowni.

Badania w tym zakresie nie doprowadzity do ostatecznego rozwigzania teorety&znego proceséw zachodza-
cych w stali walcowanej z mikrododatkami jak np. niob, tytan, vanad i inne. Z tych powodéw dotychczasowe
sncseuy walcowania na gorgco w celu podwyzszania witasnosci mechanicznych blach nie mogty by¢ stosowane
dla wszystkich gatunkow stali oraz walcowni. Skutkiem nieznajomosci zaleznosci pomiedzy goszczegdlnymi
parametrami — miedzy innymi takimi jak sktad chemiczny, warunki techniczne ienergetyczne walcowni
itp. — w szeregu przypadkach nie uzyskiwano efektu podwyzszenia wtasnosci mechanicznych lub tez nie
wykorzystywano catego zakresu mozliwosci jakie tkwig w fizycznych ichemicznych wtasciwosciach danego
gatunku stali. Oprocz tego na skutek przyjetej dotychczas zasady walcowania w niskich temperaturach poczatku
walcowania podwyzszenie wtasnosci mechanicznych byto utrudnione, a nawet niemozliwe z powodu duzych sit
dziatajacych na urzgdzenia walcownicze.

Stwierdzono, ze wtasnosci mechaniczne blach ze stali z mikrododatkami walcowanych na goraco zaleza od
szeregu czynnikéw, do ktérych nalezy temperatura nagrzewania, temperatura poczatku walcowania, suma
mikrododatkéw oraz ich rodzaj, jak réwniez wielkosé gniotu ponizej temperatury poczatku walcowania
i czestotliwosci nastepujacych po sobie odksztatceri. .

Spos6b wedtug wynalazku uwzglednia elementy majace wptyw na wtasnosci mechaniczne gotowej blachy
i polega na tym, Zze temperature nagrzewania przed walcowaniem przyjmuje si¢ w granicach od 0,7 do 0,89
temperatury topliwosci dla danego gatunku stali. Temperature poczatku regulowanego walcowania ustala sie jako
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réznice pomiedzy temperatura topliwosci i czynnikiem wigzacym granice plastycznosci, statym wspdtczynnikem
charakterystycznym dla danej walcowni oraz wyktadnikiem potegowym, ktéry jest funkcja sktadu chemicznego
walcowanej stali, ostatnim elementem sposobu jest wielko$¢ gniotu ponizej temperatury regulowanego walcowa-
nia, ktéra jest funkcja maksymalnej przerwy, koricowej grubosci walcowanej blachy oraz statych wspdtczynni-
kéw.

Zaleta nowego sposobu walcowania jest to, Ze dla kazdego gatunku stali z mikrododatkami wszystkich
wymiaréw ina ka3dej walcowni mozna odwalcowaé blache o podwyzszonych wtasnosciach wytrzymatoscio-
wych. ;
Dla zobrazowania wynalazku podano przyktady zastosowania sposobu walcowania:

Przyktad Il. Walcuje sig blache o grubosci koricowej 10 mm na walcowni nawrotnej ze stali 0 nastepu-
jacym sktadzie:

Cc Mn Si P S
0,12- 1,36 0,5 0,02 0,019
Al Cu Cr Ni Nb
0,06 0,34 0,01 0,01 0,02

Temperatura topliwosdci tej stali wynosi: Tygp), = 1397°C. Temperatura nagrzewu przed walcowaniem wyno-
$i 0,89 Tyop)., a wige 1?40°C. Nastepnie nalezy okresli¢ temperature poczatku regulowanego walcowania, ktéra
wyliczamy zwzoru: Ty = Tiop). — E R2. Po przedstawienu wsp6tczynnika E zaleznego od typu walcowni

E= 460'£|<'meP oraz a, ktéry jest zalezny od wartosci mikrododatkéw i waha sie od 0,01 do 0,1 przyjeto
a = 0,0213 dla otrzymania blachy o granicy plastycznosci Re = 40 . wyliczymy, ze temperatura poczgtku.

regulowanego walcowania wynosi 911°C. Ponizej temperatury 911 C wedtug wynalazku nalezy dla blachy
WK + t — 1

" o grubasci koricowej zastosowad gniot, ktdry wylicza sie z wzoru G = * 100. Sktadnik W jest funkcja
WK + t

statych Wspg’{czynnlkow oraz maksymalnej przerwy pomiedzy przepustami i w naszym przyktadzie W = 1,56.
Wspébiczynnik t waha sie w zaleznosci od typu walcowni i koricowej grubosci od 0,2 do 5,0. Przyjeto t = 0,5.
Natomiast wsp6tczynnik K zalezy od skfadu chemicznego i zawiera sie w granicach K = 0,1—-2,0. Dla gatunku
stali w przyktadzie przyjeto K = 0,47 i wtedy wielkos¢ minimalna gniotu jaki musi byé zastosowany wynosi
G = 35,5%.

Przyktad Il. Walcuje sig taka sama biache z tego samego gatunku — jak przyktad 1 ztym, Zze na
walcowni ciagtej dla ktérej wspétczynnik t = 1,78. Podstawiajac we wzorze na wielkos$é gniotu K + T = 2,25

otrzymamy G = %ggr +100 = 63%. Jest to minimalna wielko$¢ gniotu, ktéry musi by¢ zastosowany dla

otrzymania blachy o granicy plastycznosci Re = 40 kG/mm?2. .

Zaleta sposobu walcowania wedfug wynalazku jest to, ze w dowolnych warunkach charakterystycznych dla
walcowni oraz dla dowolnej stali z mikrododatkami uzyskuje sie podwyzszenie wtasnosci mechanicznych
odpowoednio do niozliwosci tkwigcej w cechach fizycznych stali po walcowaniu na goraco.

Zastrzezenie- patentowe

Sposob walcowania na goraco stali z mikrododatkami, zwtaszcza blach, znamienny tym, ze metal
przed walcowaniem nagrzewa sie do temperatury od 0,7 do 0,89 temperatury topliwosci, natomiast temperatura
poczatku reguiowanego walcowania stanowi réznice pomiedzy temperaturg topliwosci oraz czynnikiem, ktéry
jest iloczynem statej oraz granicy plastycznosci podniesionej do potegi, ktdorg to potege stanowi funkcja sktadu
stali, natomiast wielko$é gniotu z jakim walcuje sie ponizej temperatury poczatku regulowanego walcowania
réwna sie roéznicy pomiedzy 1,0 oraz czynnikiem, ktérym jest funkcja maksymalnej przerwy pomigdzy
przepustami podniesiona do ujemnej potegi, ktorg jest funkcja sktadu chemicznego walcowanej stali oraz
koricowej grubosci walcowanego pasma.
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