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Sposéb zwijania i chlodzenia materialu walcowanego na goraco
oraz urzadzenie do stosowania tego sposobu

1

Przedmiotem wynalazku jest spos6b zawijania
i chlodzenia materialu walcowanego na gorgco oraz
urzadzenie do stosowania tego sposobu.

W znanych sposobach zwijania i chtodzenia ma-
terialu walcowanego na gorgco stosuje sie zwijar-
ki, w ktérych przy zastosowaniu duzych predko$ci
powstajgca sita od§rodkowa wywiera duzy nacisk
powierzchniowy na kotki. lub beben zewnetrzny
zwijarki, wskutek czego spirale drutu nie sg do-
suwane do Srodka zwoju. W wyniku tego otrzy-
muje sie zw6j luZno nawiniety o niepotrzebnie
zwiekszonych wymiarach. Dotychczas aby uzyskaé
zwoje drutu o wiekszym cigzarze stosuje sie zwiek-
szanie §rednicy i wysokoSci zwoju, co jednak
utrudnia manipulowanie tym zwojem powodujgc
duze roéznice w predkoSci chlodzenia pomiedzy
warstwami zewnetrznymi i wewnetrznymi zwoju.
Przy mzyciu tych zwijarek ciezar objetoSciowy dru-
tu zwinietego w postaci kregu o Srednicy 5,5 mm
wynosi 1 do 1,5 kg/dem?.

NiedogodnoSciag znanych dotychczas sposobow
i urzadzen do zwijania i chtodzenia materialu wal-
cowanego na goraco jest to, Ze nie pozwalaja na
uzyskanie optymalnej S$cistoSci zwiniecia zwojow
drutu, a tym samym i gladkiej powierzchni zwo-
ju.

Celem wynalazku jest usuniecie wyzej wymie-
nionych wad i niedogodnoSci.

Cel ten zostal osiggniety dzieki temu, Ze mate-
rial opuszczajacy wykorniczarke doprowadza sie do
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urzadzenia regulujacego zwis w celu nadawania
mu wymaganego naprezenia, a nastepnie wprawia
si¢ go w ruch wzdiuz osi zwijarki, dzieki czemu
materiat nawija sie¢ réwnomiernie wzdluz calego
kregu, przy czym w czasie zwijania doprowadza
si¢ chlodziwo do zewnetrznej powierzchni zwijane-
go kregu.

Przy nawijaniu drutu o §rednicy 5 mm w kregi
o ciezarze 1000 kg, w kazdym kregu mieSci sie
6500 m drutu, ktéry zwijany na gorjco z predko-
Scig 35 m/sek. wymaga wydajnoSci maszyny 19,4
ton/godz. Przy przecietnej $rednicy kregu 1115 mm,
przy obwodzie 3,5 m i przy wysokoSci kregu 500
mm, 100 zwoi w jednej warstwie i 18,6 warstw
daje grubo§¢ kregu 95 mm. Polozenie jednej war-
stwy zajmuje woéwczas 10 sekund i oczywiScie czas
chlodzenia kazdej ostatnio polozonej warstwy wy-
niesie 10 sekund. Przy §cislym nawijaniu zwoi wy-
konywanych sposobem wedlug wynalazku, otrzy-
muje sie, uzywajgc okraglego stalowego ~drutu,

L
teoretyczny ciezar objeto$ciowy 2 7,8=6,1 kg/dmé,

a czas chlodzenia, umozliwia chtodzenie do tempe-
ratury 600°C.

Nawijajac drut o Srednicy 25 mm w kregi 2000
kg, przy diugosci drutu 518 m, predkos§é zwijania
3,5 m/sek, i wydajnosci teoretycznej 48,6 ton/godz.
oraz przy Sredniej Srednicy kregu 1115 mm, obwo-
dzie 3,5 m, wysoko$ci kregu 500 mm, otrzymuje sie
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, warstwie i 7,4 warstwy dajace grubosé
kregu 200 mm. Nawiniecie jednej warstwy zajmu-
je 20 sekund i taki wla$nie czas jest przewidziany
na ochtodzenie zewnetrznej §wiezo polozonej war-
stwy. .

Istotg urzadzenia do stosowania tego sposobu jest
to, ze urzadzenie do regulacji zwisu jest umiesz-
czone pomiedzy wykonczarkg a rurg prowadzaca.

Przedmiot wynalazku jest przedstawiony w przy-
kiladzie wykonania na rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia zwijarke w rzucie poziomym, fig. 2—
zwijarke w przekroju pionowym wzdluz linii IT—
II na fig. 1, fig. 3 — zwijarke w przekroju wzdluz
linii III—IITI na fig. 2, fig. 4 — odmiane zwijarki
do drutu w przekroju poziomym, fig. 5 — zwijar-
ke w przekroju wzdtuz linii V—V na fig. 4.

W wrzadzeniu przedstawionym na fig. 1, drut 1
prowadzony jest do zwijarki przez kierownice 2 i 3
stanowigce kanat regtilacji ‘stopnia naprezenia dru-
tu oraz rure 6 prowadzgca. Rura 6 prowadzaca
jest nastawna pod katem za pomoca mechanizmu
Ssrubowego, skladajgcego sie ze §ruby 63, nakretki
62 i silnika napedowego 64.

Zwijarka (fig. 2) sklada sie¢ z podstawy 21, watu
22 osadzonego w lozysku 23 i tarczy 24 zaopatrzo-
nej w koinierz 25. Wewnetrzny beben zwijarki ma
w tym rozwigzaniu trzy segmenty 7, ktérych bloki
71 (fig. 3) sa zamocowane na tarczy 24. Trzy seg-
menty moga byé zsuwane poprzez wahacze 72 i lo-
zyska 73 oraz mimoSrodowo umieszczone w klat-
kach 74 lozyska 75; ktére poprzez §ruby 76 i. §ru-
bowe sprezyny 77 utrzymuja w zadanym potozeniu
wycinki dyské6w 78 i kotki 79 dookola ktérych zwi-
jany jest drut.

Zwiniety drut moze byé po zakonczeniu nawija-
nia wysunigty do goéry za pomoca tarczy 27 (fig. 2),
zamocowanej na S§rodkowym waltku 26.

Zwijarka ma gbérng prowadnice 8, ktérej plaska
tarcza 81 ma lozysko 83 do osadzenia drgzka tto-
kowego 84. GoOrna prowadnica 8 jest usytuowana
promieniowo w stosunku do blokéw 71 poprzez kol-
nierz prowadzacy 82.

Zwijarka jest zmontowana w zabezpieczajagcym
bebnie 28 posiadajacym szczeliny 91 dla doplywu
czynnika chlodzacego wyplywajacego z dysz 9.

Podczas zwijania przedni koniec zwijanego drutu
jest prowadzony wzdluz zewnetrznej kierownicy 2,
urzydzenia regulujgcego zwis (fig. 1), i nastepnie
poprzez rure prowadzacg 6, znajdujgca sie wswym
najnizszym potozeniu (fig. 2) kieruje sie drut w
dot zwijarki. Poczatek drutu jest zamocowany po-
miedzy tarczg 27, zewnetrznym komlmierzem 25 tar-
czy i wewnetrznymi kotkami 79.

Je$li zwijarki bez obciagzenia zostang wyregulo-
wane tak, Ze wewnetrzne koiki 79 posiadaé beda
predko$§¢é obwodowa wigksza niz predko§é przesu-
wu drutu 1, drut zostanie wyciggniety z zewnetrz-
nej kierownicy 2 urzadzenia regulujgcego zwis a
poczatek drutu mawinie sie parg obrotéw w me-
chaniZmie chwytajacym, na zewnetrznym kolnierzu
25 i dzieki tarciu zostanie unieruchomiony. Urza-
dzenie do regulacji zwisu rozpoczyna prace poprzez
uruchomienie rury 6 prowadzacej i zsynchronizo-
wanie predkoS§ci wykanczarki i nawijarki drutu
w taki spos6b, ze drut jest utrzymywany w polo-
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zeniu pomiedzy zewnetrzng i wewmetrzng kierow-
nica 2 i 3 (fig. 1) w urzadzeniu regulacji zwisu.

Predkoéé przesuwania si¢ rury prowadzacej jest
wyregulowana tak, aby zwoje nawijanego drutu
lezaly - §ciSle jeden obok drugiego. Przy wysokoSci
nawijania 500 mm i §rednicy drutu 5 mm, 100 ob-
rotow zwijarki odpowiada jednemu przejsciu rury
prowadzgcej, a przy nawijaniu drutu o %rednicy
25 mm, 20 obrotéw zwijarki odpowiada pojedyn-
czemu przejSciu rury prowadzgcej. Jezeli koniecz-
ne jest chlodzenie drutu podczas procesu zwijania,
wowczas czynnik chlodzacy wyplywa z dysz 9
i chtodzi zewnetrzng warstwe nawinietego drutu,
ktéra tym samym zabezpiecza warstwy drutu gle-
biej poloione pod nig przed zbytnim przechlodze-
niem. Ilo§¢ wyplywajgcego Srodka chlodzacego do-
biera sie odpowiednio do temperatury jaka powi-

nien mieé zawiniety drut. Ofrodek chlodzgcy moze

byé réwnie dobrze ciecza, gazem lub emulsjg.
Zwijajgc drut, ktéry po zwinieciu w kregi zosta-
je poddany wytrawianiu poprzez zanurzenie w ka-
pieli trawigcej, nalezy zwiekszyé predko§é przesu-
wania sie rury 6 prowadzacej, na przykiad dwu-
krotnie. Uzyskany krag drutu zajmuje wiekszg
objetosé niz drut nawijany Sci§le obok siebie, czym
ulatwia sie lepsza penetracje cieczy trawigcej do
wewnatrz kregu.
‘Na krotko przed wejSciem do rury prowadzacej
konca zwijanego drutu rure opuszcza sie w jej
najnizsze potozenie tak, aby tylny koniec goracego

" drutu zostat uchwycony urzadzeniem -chwytako-

wym zwijarki, dzieki czemu zabezpiecza sie beben
28 przed uszkodzeniem go przez uderzenie swobod-
nym koncem drutu.

Po nawinieciu kregu zwijarka zatrzymuje sie,
gérna prowadnica 8 podnosi sie i tarcza 27 wysu-
wa sie do gory. Nastepnie zwiniety krag drutu
podnosi ‘sie wraz z wycinkiem dyskéw 78 i z kol-
kami 79 az do momentu, gdy mimos$rodowe lozyska
72 i 74 przejda poprzez zablokowane polozenie
Scietej sprezyny 77. Wéwczas segmenty 7 zsuwaja
sie, krag zostaje zwolniony i moze byé zdjety ze
zwijarki. Segmenty zwijarki pod wlasnym cieza-
rem opadajg z powrotem na tarcze 24. Dzieki ta-
kiemu rozwigzaniu nie potrzeba zadnych dodatko-
wych czynnoSci celem zdjecia kregu drutu i munie-
ruchomienia zwijarki.

Sposobem wedlug wynalazku mozna otrzymaé
optymalnie §cisle nawinigcie drutu w kregi a po-
nadto mozna poddawaé kontrolowanemu chtodze-
niu, uzyskujgc tym jednakows strukture materia-
lu drutu, zaréwno przy drutach o duzZym jak i ma-
lym przekroju. W procesie nawijania przedstawio-
nym w omawianym wynalazku predko$ci nawija-
nia sg ograniczone do warto$ci 30 m/sek, przy czym
wyzsze predkoSci powodujg na skutek dziatania sil
od§rodkowych zwojéw drutéw duze naciski po-
wierzchniowe na kotki lub zewnetrzny beben oraz
daja w efekcie krag luZno nawiniety o niepotrzeb-
nie zwiekszonych wymiarach. )

Ta sama zwijarka moze byé uzyta dla wszyst-
kich rodzajéw drutu, réwniez dla drutéw o prze-
krojach plaskich i nie okraglych, ktére podczas
obrotu zwijarki nie mogg byé skrecane o jeden
obrét drutu zwijarki.
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Przy zwijaniu duzych i ciezkich kregéw koniecz-
ne jest stosowanie roézinic szybko$ci chlodzenia po-
miedzy zwojami potozonymi w $rodkowych war-
stwach kregu i zwojami zewnetrznymi, dajgc w
efekcie znaczne roéznice struktury. W takich przy-
padkach zwtlaszcza przy ciasnym ulozZeniu kolej-
nych zwojow drutu nalezy odpowiednio regulowaé
predko§é chiodzenia dla uzyskania jednakowej
struktury w catym kregu zwinietego drutu. Kregi
o malym ciezarze i kregi z migkkiej stali nie wy-
magaja chtodzenia w ogole.

Fig. 4 i 5 przedstawiaja odmiane rozwigzania
konstrukeyjnego wynalazku. Drut 1 zwijany prowa-
dzony jest od wykonczarki drutu poprzez mecha-
nizm regulacji zwisu, posiadajacy zewnetrzng
i wewnetrzng kierownice 2 i 3, a dalej poprzez ru-
re 41 prowadzacyg obracajacg sie w kierunku strzal-
ki 42 w tozyskach 43. Rura prowadzaca jest nape-
dzana od silnika elektrycznego 45 poprzez prze-
ktadnie zebatg 44. Zgodnie z przedstawianym roz-
wigzaniem konstrukcyjnym pityta 24 i kolnierz 25
chwytajacy nie obracajg sig, natomiast cata zwi-
jarka ma mozno$é ruchu w 'gére i w dét zgodnie
ze strzatka 51, przy pomocy trzpienia 50 tlokowe-
go. Na tarczy 24 segmenty 7, ktére sg identyczne
do przedstawianych na fig. 1—3, sg zamocowane w
taki sposéb, ze kotki 79 zwijarki skladajg sie wow-
czas, gdy krag drutu zostaje uniesiony. Tarcza 27
unoszgca otrzymuje w tym przypadku naped od
trzech zderzakéw 48, podczas gdy trzpien 50 tloko-
wy opusSci sie ponizej swego najnizszego poltozenia
pracy i zderzaki 48 uderza o state opory 49. Gérna
granica nawijanego kregu drutu jest ustalona po-
przez obrotowe ograniczniki 47, zawieszone u wierz-
chotk6w 46 segmentow 7 zwijarki.

Osrodek chtodzacy wyplywajacy z dysz 9
spryskuje cala dostepna powierzchnie zewnetrznag
nawijanego drutu.

Proces nawijania w tym przykladzie jest taki
sam jak w rozwigzaniu podanym na fig. 1—3, za
wyjatkiem rury prowadniczej 41, ktéra osadzona
jest obrotowo i dzieki jej wygietemu ksztattowi
drut uklada sie wok6t zwijarki, ktérej z kolei
predko$é przesuwu w goére lub w dél okre$la ge-
sto§é nawijania zwojow.

W praktyce rozwigzanie to nadaJe‘;‘ sig raczej do
zwijania drutu o matych Srednicach. Do zwijania
drutéw zaré6wno o matych jak i duzych §rednicach
oraz drutéw profilowych lepiej nadaje si¢ zwijar-
ka, ktérej rozwigzanie przedstawiono na fig. 1—3.

OczywiScie w zakresie omawianego wynalazku
mieszczg sie réwniez zwijarki o osiach pionowych,
poziomych i pochylonych.
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Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b zwijania i chtodzenia materialu walco-
wanego na goraco, w ktéorym przedni koniee ma-
terialu prowadzi sie od wykonczarki poprzez urzg-

~dzenie prowadzgce do elementéw chwytakowych

zwijarki, przy czym po wykonaniu kilku obrotéw
przez zwijarke material jest przytirzymywany
ciernie, znamienny tym, ze material opuszczajacy
wykonczarke doprowadza sie do urzadzenia regu-
lujacego zwis w celu nadawania mu wymaganego

. naprezenia, a nastepnie wprawia sie go w ruch
- wzdluz osi zwijarki, dzieki czemu material nawija

sie réwnomie:nje wzdluz calego kregu, przy czym
w czasie zwijania doprowadza sie chlodziwo do

- zewngtrznej powierzchni zwijanego kregu.

2. Urzadzenie do stosowania sposobu wedlug
zastrz. 1, zawierajgce rure. prowadzacg do prowa-
dzenia przedniego konca materialu od wykonczarki
do elementéw chwytakowych zwijarki, znamienne
tym, Ze urzadzenie do regulacji zwisu, wyposazone
w elementy czujnikowe, jest umieszczone pomiedzy
wykonczarkg a rurg (6) prowadzgcg, co umozliwia
regulacje wzajemnej predkosci zwijarki i wykon-
czarki, przy czym rura (6) lub zwijarka jest wypo-
sazona w mechanizm umozliwiajacy wzajemny
wzgledny ruch postepowo-zwrotny rury (6) i zwi-
jarki, a ponadto zawiera urzgdzenie chlodzace (9),

stuzace do chlodzenia dostepnej powierzchni ma-
terialu zwijanego podczas procesu zwijania.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze elementy chwytakowe zwijarki stanowig tarcza
(27) z zewnetrznym kotnierzem (25)- oraz wewnetrz-
ne koiki (79), ktére stuzg do chwytania przedniego
konca drutu przy rozpoczynaniu zwijania oraz
przytrzymywania koncéwki drutu przy zakoncze-
niu zwijania.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,
ze zwijarka zawiera watl (22) osadzony w lozysku
(23) i tarcze (24) z kolnierzem (25), a beben zwi-
jarki zawiera trzy segmenty (7), ktérych bloki (71)
sa zamocowane na tarczy (24) a ponadto zawiera
wahacze (72) osadzone w lozyskach (73) oraz Sruby
(76) i sprezyny (77) umozliwiajace zsuwanie seg-
mentéw (7) i tym samym uwalnianie zwinietego
kregu.

5. Urzgdzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym,

‘Ze ma goérng prowadnice (8) z plaskg tarczg (81)

ograniczajaca wysoko$§é zwijanego kregu, dzieki
czemu zwijany krgg ma w przekroju poprzecznym
ksztalt prostokata.
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