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hatniczych
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do au-
tomatycznego chlodzenia, smarowania i termicz-
nego kalibrowania walcé6w hutniczych.

Do chlodzenia, smarowania i kalibrowania po-
bocznicy walcéw w czasie walcowania blach i tasm
stalowych stosuje sie wode lub odpowiednie ptyn-
ne emulsje. Doprowadzana woda ma z jednej
strony przez chlodzenie nie dopus$cié do zniszcze-
nia walcé6w od zbyt duzego nagrzania i ma utatwié
przesuwanie sie walcowanego materialu, a z dru-
giej strony przez odpowiednie dozowanie natry-
sku w rézne czeSci pobocznicy walcéw ma natych-
miast regulowaé rozszerzalno§é¢ termiczng wal-
céw, zwlaszcza w przypadku, gdy wywalcowana
blacha lub tasma wykazuje na swej szerokoSci
nie jednakowg grubo§¢ lub jest cze§ciowo znie-
ksztalcana, na przyklad przez pofaldowanie. Opi-
sane przykladowo wady walcowanego materiatu,
wynikaja z zasady dlatego, ze walce nagrzewajac
sie na swej dlugoéci nie jednakowo podczas pro-
cesu walcowania, majg réing miejscowg rozsze-
rzalno$é cieplng i ré6zng $rednice. Wskutek tego
nie uzyskuje sie wymaganego, idealnie réwnego od-
stepu pomiedzy pobocznicami walca dolnego i gér-
nego. Wyréwnywanie rozszerzalnoSci termicznej
walcéw do takiego stanu, aby odstep pomiedzy
nimi w procesie walcowania byl zawsze jednako-
wy nazwano w niniejszym opisie termicznym ka-
librowaniem walcéw.

Dotychczas walce hutnicze natryskiwano szere-
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giem dysz do ktérych wezami gietkimi, doprowa-
dzano oddzielnie wode lub emulsje. Kazdy waz
by! zaopatrzony w zawér sterowany indywidualnie
przez czlowieka recznie lub przez uklady elek-
tryczno-hydrauliczne. Takie reczne indywidualne
sterowanie poszczegbélnymi zaworami mialo te
wade, Ze ani smarowanie, ani chlodzenie ani ka-
librowanie nie bylo dokladne. Zachodzily réwniez
czesto przeoczenia i pomylki w sterowaniu posz-
czegblnymi zaworami, co doprowadzalo niejedno-
krotnie do zniszczenia walcéw lub do powaznych
uszkodzenh i strat materialu walcowanego jako
produktu.

Wad powyzszych nie ma urzadzenie ktére jest
przedmiotem wynalazku. Osiggnieto to dzieki
uproszczeniu i zautomatyzowaniu sterowania na-
tryskiem. Czynnik doprowadzany jest jednym we-
zem do urzgdzenia natryskowego zaopatrzonego
w automatycznie sterowane krzywkami dysze, za
pomocag jednego walu rozrzadczego.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kltadowym wykonaniu na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia urzgdzenie w przekroju wzdluz
jego osi, a fig. 2 — dysze w przekroju wzdluz
linii A—A zaznaczonej na fig. 1.

Urzadzenie sklada sie¢ z kolektorowej rury 1
umieszczonej nad lub pod walcem, zaopatrzonej
w komore 2 do ktérej doprowadza sie ciecz wlo-
tem 3 i w komore 4 w ktérej jest umieszczony
wal 5 ze sterujacymi krzywkami 6. W rurze 1
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jest osadzonych kilka lub kilkanascie dysz 7 ma-
jacych polaczenie przex otwory 7a z komorg 2.
Dysze sa zaopatrzone w grzybkowy zawér 8, kt6-
ry poprzez wrzeciono 9 jest otwierany lub zamy-
kany krzywkami 6. Sprezyna 10 ma 2a zadanie
zamykanie zaworu 8 gdy brak jest docisku krzyw-
ki 6. Dolna cze§é wrzeciona 9 jest zaopatrzona
w kulowy pryzmat 11 przesuwajgcy sie po krzyw-
ce 6, oraz w uszczelniajacy tlok 12 zabezpiecza-
jacy od przeciekania clieczy z komory 2 do ko-
‘mory 4.
~ Wal B osadzony w lotyskach 13 napedzany jest
eléktrycznym silnikiem 14 poprzez obiegows prze-
kladnie 16 o duzym przelozeniu. Zdalne sterowa-
nie obrotem walu, a wiec krzywkami 6 i zawo-
rami 8 wykonuja elektryczne sterowniki 16 sprze-
gniete z walem za pomocg krzywek 17. Impulsy
elektryczne do sterawania z kolei sterownikami 18
moga byé nadawane na przyklad przez termoele-
menty umieszczone w réinych czeéciach walca
walcarki. Konstrukcja sterownikéw 16 i ukladéw
nadajagcych impulsy do ich sterowania meggq byé
dowolnie rozwigzane, réwniez na przyklad na za-
sadzie ukladéw selsynowych dlatego nie s przed-
miotem wynalazku i nie sg szeczegélowo opisane.
Do sterowania poszczegélnymi zaworami 8 na ob-
wodzie walu jest umieszczonych w zaleznosci od
potrzeby kilka krzywek 6. Wszystkie krzywki 6
sterujace zaworami 8 sg umieszczone na wale 5
w ukladzie programujacym otwieranie i zamy-
kanie pojedyficzych zaworéw 8 albo wszystkich
zaworéw jednocze$nie. Kazdy najmniejszy obrét
katowy walu powoduje ustalone z géry otwarcie
lub zamkniecie jednego, kilka lub wszystkich za-
woréw jednoczeénie, w zalezno$ci od potrzeby na-
trysku cliecza jednego, kilku miejsc, lub calej diu-
gofci - danhego walca walcarki.

- Urzgdzenie wytej opisane dziala przyktadowo
w sposéb nastepujgcy.

© Przy normalnej pracy walcarki wat § jest obré-
cony tak, ze wszystkie zawory 8 s3 Srednio otwar-
te za pomocy krzywek 6. Gdy jednak okaze sie,
2e walce s3 nadmiernie nagrzane woéwczas impuls
elektryczny nadany na przyklad przez termoele-
menty zabudowans na walcach, powodujg zadzia-
lanie silnika 14 oraz sterownika 16 i obrét watu 8
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do tego miejsca gdzie wszystkie krzywki 6 jedno-
czeSnie powoduja maksymaine otwatcie wseyst-
kich zaworéw 8. Trwa to tak diugo, ai tempera-
tura walcéw spadnie do wymaganege peziomu,
gdzie wéwczas nastepuje dalszy obrét walu 5 az
jego krzywki 6 spowodujg otwarcie zaworu do po-
ziomu wyjSciowego normalnego. Moze sie zdarzyé,
ze tylko pewna cze§é, na przyklad frodkowa cze§é
walca zostala nadmiernie nagrzana, co jest réw-
noznaczne ze zwigkszong §rednicg tej czefci walca.
W tym przypadku urzgdzenie rozpocanie kalibro-
wanie walcé6w. Impuls elektryczny nadany przez
termoelement z danego miejsca walca, spowoduje
woéwczas uruchomienie elektrycznego silnika 14
i sterownika 16 oraz obrét walu 5 do fego miej-
sca, gdzie poszczegblne krzywki 6 porostawia na
dotychczasowym poziomie otwatcie zawor6w skraj-
nych a spowodujg maksymalne otwarcie zaworéw
S§rodkowych, to jest nad nadmiernie nagrzanym
miejscem walcédw.

Urzadzenie wedlug wynalazku moze mieé réw-
niez zastosowanie do chtodzenia walcarek bruz-
dowych. Otwieranie zaworéw 8 poszczegélnych
dysz 7 nastepuje tutaj przy zblizaniu sie do danej
bruzdy walcd, nagrzanego materialu wsadowego.
W tym przypadku, impuls elekiryczny urucha-
miajgcy silnik 14 i sterownik 16 moze byé nada-
wany na przyklad przez fotokomérki umieszczo-
ne przed klatkg walcowniczg naprzeciwko kazdej
bruzdy walca.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do chiodzenia, smarowania i kali-
browania walcéw hutniczych skladajgce sie
z kilku lub kilkunastu dysz umieszczonych nad
lub pod walcami, znamienne tym, ie dysze (7)
sg osadzone w kolektorowej rurze (1) zaopa-
trzonej w komore (2) do ktérej doprowadza sie
clecz wlotem (8) i w komore (4) w ktérej jest
osadzony wal (5) z krzywkami (6) sterujgcymi
programowo otwieranie zaworéw (8) dysz (7).

2. Urzgdzenie wedlug zastrz. 1, zsnamienne tym,
Ze wrzeciona (9) zaworéw (8) sq zaopatrzone
w kulowe pryzmaty (11) przesuwajgce sie po
krzywkach (6) oraz w uszczelniajgcy tiok (12).
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