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Przedmiotem wynalazku niniejszego
jest sposéb walcowania blachy, a zwlasz-
cza. walcowania mna goraco blachy w pa-
smach, oraz walcarka do wykonywania tego
sposobu. o

W patencie amerykanskim Kenney'a
nr 1918968 oraz w patencie polskim nr
18 805 przedstawiono walcarki czterorze-
dowe typu zwrotnego z posiadajacymi beb-
ny piecami, umieszczonymi po przeciwnych
stronach walcarki, stuzace do walcowania
na goraco blachy w pasmach.

Wynalazek niniejszy dotyczy gltownie
ulepszen tego typu walcarki.

Przy uzyciu walcarki wspomnianego
typu w praktyce okazalo sie, ze niekiedy

trudno jest prawidlowo wprowadzaé wal-
cowany material miedzy walce, mianowicie
scisle pod katem prostym do plaszczyzny,
w ktorej znajduja sie osie walcow. Gorace
pasmo blachy, posiadajace w pézniejszych
okresach walcowania stosunkowo nieznacz-
na grubosé, jest malo sztywne lub w ogéle
niesztywne. W zwiazku z tym stwierdzono,
ze pasmo lub plyta, z ktérej je sie walcuje,
moze sie wiecej wygina¢ lub wydluzaé
wzdtuz jednej przekatnej, niz wzdtuz dru-
giej, jezeli nie poswieci si¢ duzo uwagi pra-
widlowemu skierowywaniu  walcowanej
plyty do walcarki.

Dalsza trudnosé¢ przedstawia prawidlo-
we nawijanie przedniego korica materiatu



oa bebhy w piécach po  przeciwnych stro-
nach walcarki. Czesto zdarza sig, ze przed-

ni koniec walcowanego materialu zgina sig .

pod nieznacznym katem wzgledem gltéwnej
jego czesci i ta wlasnie okolicz'rpoéé, w ra-
zie niewyprostowania tego kofica, utrudnia
lub zgota uniemozliwia prawidtowe nawija-
nie materiatu ma, beben.

Przedmiotem wynalazku niniejszego
jest walcarka, ktéra usuwa wyzej wspom-
niane niedogodnosci walcarek znanych kon-
strukeyj. W mys] wynalazku niniejszego po
obydwéch stronach walcarki umieszczone
sa boczne prowadnice, ktére sg kolejno u-
ruchomiane w celu utworzenia réwnolegle-
go wlotu prowadzacego po wejsciowej stro-
nie walcarki i stozkowego wylotu po wyj-
$ciowej stronie walcarki. Potozenie prowad-
nic po obydwéch stronach walcarki jest sa-
moczynnie odwracane przez zmiang kierun-
ku ruchu walcowanego materiatu. W wal-
carce tej zastosowane sa réwniez $rodki do
nastawiania prowadnic na calej jej szero-
kosci.

Wynalazek obejmuje réwniez urzadze-
nie do splaszczania lub wyréwnywania
przedniego korica obrabianego materiatu

przed nawinieciem go na bgben w piecu..

Urzadzenie to posiada postaé szeregu wal-
cow splaszczajacych, umieszczonych obok
wlotu pieca. Przechodzac przez walce ko-
niec “pasma zostaje wyprostowany lub
splaszczony tak, ze w praktyce bez wyjatku
nastepuje prawidlowe nawinigcie pasma na
beben w piecu.

Do doprowadzania materialy do wal-
carki, a po przejsciu przez walcarke — do
bebnéw, sluza walce dociskowe, dZIle
ktorym pasmo zaczyna si¢ prawidiowo na-
wija¢ na wspomniane bebny. Te walce do-
ciskowe zostaja samoczynnie podniesione,
gdy ruch pasma. zostal juz zapoczatkowany
prawidtowo. Walce te daja sie réwniez u-
suwaé pomiedzy poszczegélnymi zabiegami
mboozymm przy ‘walcowaniu bez nawuama
materialu na bebny.

Na rysunku uwidoczniono dla przykta-
du najkorzystniejsza postaé wykonania
wynal.amku (rozumie si¢ jednak, ze w gra-
nicach wymalalzku mozliwe sa réwniez in-

‘ne postacie ]ego wykonania).

- Fig. 1 przedstawia przekroéj poziomy
wa'lcark1 fig. 1A — w czesciowym przekro-
ju mieco zmieniona postaé wykonania wal-
carlu wedtug fig. 1, fig. 2 — czesciowy wi-
dok’ boczny, przy czym dla jasnosci usunie-
to oslone walcarki, fig, 3 — czqscwwy prze-
ko - pinowy wzdtuz linii I = 1T na fig.
2, fig. 4 — czesciowy przekréj pionowy

-piecar 'bebnowego,fprzy\pzym inne czesci sa
' przedstawione w widoku bocznym w nieco

zwigkszonej podziatce, fig. 5 — widok
boczny, podobny do fig. 4, lecz wskazuja-
cy odmienna, posta¢ wykonania, posiadaja-

cg walce dociskowe, przystosowane zwlasz-
- cza do dzialania samoczynnego, oraz wal-

ce splasma\;qoe, fig. 6 — boczny przekréj
wzdtuz linii VI — VI na fig. 5, fig. 7 —
czeSciowy przekroj wzdtuz linii VII — VII
na fig. 5, fig. 8 — schemat samoczynnego
ukladu do regulowania urzadzenia wedlug
fig. 5 — 7, a fig. 9 — podobny widok uktla-
du do regulowania prowadnic wedlug fig.
1—-3. .

Jak to widaé¢ na rysunku, walcarka 10
posiada wspornik 11 zaopatrzony w wycie-
cia 12 na oprawy lozyskowe, ' osadzone w
nich nastawnie. W oprawach tych osadzone
sa walce cofajace 14 i walce robocze 15,
osadzone w tozyskach o malym tarciu, nie
uwidocznionych na rysunku. Wsporniki
11 s ze soba polaczone poprzeczkami 16.

Po przeciwleglych stronach  walcarki
znajduja. sie wsporniki ~dodatkowe 18.
Miedzy wspornikami 18 osadzone sa ‘stoly
19 do prowadzenia materialu w kierunku
walcow i z powrotem. W odpowiedniej
odleglosci od walcarki zna)dulq sie piece
20, wewnatrz ktérych umieszczone sy be-
bny 21. Na stotach 19 osadzone sa prze:
chylne prowadnice 22, stuzace do odchyla-
nia materialu, posuwajacego sie przez



walcarke, - z poziomego toru -ruchu do
bebnéw 21. Bebny te sa zwijakami o odpo-
wiedniej wielkosci, zaopatrzonymi w od-
powiednie urzadzenia do napedzania i re-
gulowania, przy czym kazdy zwijak posia-
da osadzone w nim lopatki 23 (fig. 4),
wskutek czego, gdy przedni koniec pasma
wchodzi na jeden z bebnéw miedzy dwie-
ma sasiednimi lopatkami 23, obrét bebna
powoduje zaginanie si¢ pasma na przedniej
krawedzi jednej z lopatek. Reszta pasma
jest ciaggniona po walku 24, ' stuzacym do
usuwania zendry i osadzonym na krawedzi
wlotu pieca, oraz nawiia.na‘ nastepnie ma
beben.
' Miedzy ramionami kazdego z dodatko-
wych wspornikéw 18 osadzona jest pod-
stawa 25. Na sworzniu 27, umieszczonym
w podstawie 25, osadzone sg prowadnice
dolne 26. Prowadnice 26 sa réwniez pod-
parte ptaskimi podporami 28.

" Prowadnice gérne 29 sa umocowane na
sworzniu 30, osadzonym w poprzeczkach
.16, i zawieszone na katownikach 37 za po-
$rednictwem lacznikéw 32, przy czym
wspomniane katowniki biegna w poprzek
walcarki miedzy oprawami 13 gérnych wal-
cow cofajacych. Wewngtrzne korice pro-
wadnic 26 i 29 sa uksztaltowane tak, aby
byly scisle dostosowane do walcéw robo-
czych i w danej chwili stykaly si¢ z nimi
dla wykonywania czynnos$ci tworzenia pasm
wtedy, gdy obrabiany material usituje owi-
naé si¢ dokota obwodu jednego z walcow.

W dalszej czesci opisu szczegolng uwa-
ge zwrocono tylko na urzadzenie prawego
korica walcarki, jak to widaé na fig. 1, 21 4,
lecz rozumie sig, ze drugie takie urzadzenie
znajduje si¢ po przeciwnej stronie walcar-
ki.

We wsporniku 18, réwnolegle do osi
walcow walcarki, osadzone sa przesuwnie
walki srubowe 33. Prowadnice boczne 34
sa osadzone na walkach srubowych 33 za
posrednictwem przegubowych polaczen 35.
Prowadnice 34 posiadaja ptaska powierzch-

ni¢ wewnetrzna 36, zaopatrzong w - rowki;
w ktorych osadzone sa walki slizgowe 37.
Wewnetrzne korice prowadnic- dochodza
prawie do samych walcow, jak to widaé na

fig. 1i 2, Na obu zewnetrznych koficach

prowadnic osadzone s3 ruchomo na piono-
wych czopach tuleje nagwintowane 38. W
tuleje te wkrecony jest walek srubowy 39
o odwrotnie naciétych  gwintach, osadzo-
nych w bocznych ramach stotu 19. Wski-
tek tego podczas obracania sie waltka 39
zewnetrzne korice prowadnic sa przysuwa-
ne lub odsuwane od srodkowe] linii sto-l

tu 19. : .
Z powyziszego wynika, ze wedlug wyna-

lazku zastosowane sa prowadnice boczne,
ktére mozna ustawiaé wzgledem siebie albo
réwnolegle, jak na fig. 1 z lewej strony
walcarki, albo pod katem, jak na fig. 1 z
prawej strony walcarki, w celu skuteczne-
go i prawidlowego prowadzenia przednie-
go korica posuwajacego si¢ pasma oraz
wprowadzania go do walcéw pod prawi-
dlowym katem i wytworzenia odpowied-
niego wylotu, rozszerzajacego sie¢ w kierun-
ku walcéw, dla przyjecia korica obrabiane-
go przedmiotu w chwili jego wyjscia z
walcarki. Ponizej opisano mechanizm do
uruchomiania tych prowadnic w celu odpo-
wiedniego ustawiania ich wzglqdem s1eb1e
w odpowiednim czasie.

Zewnetrzne korice prowadnic mozna ]ak
wspomniano powyzej przysuwaé i odsu-
waé od siebie za pomoca waltka 39. Nasta-
wianie to uskutecznia sie za poimoca kota
recznego 40, wyposazonego w koélko zeba-
te 41, zazebiajace si¢ z kotem zebatym 42,
osadzonym na walku $rubowym 39. Wat
44 kotka recznego jest osadzony w tozysku
43. Zewnetrzne korice prowadnic 34 mna-
stawia sie recznie na odpowiednia odleglosé
przed rozpoczeciem walcowania.

Nastawianie wewnetrznych koricow pro-
wadnic 34 uskutecznia si¢’ za posrednic-
twem walka srubowego 33. W' skrzynkach
45, przymocowanych do wspornikéw - 18;



znajduja sie kota zebate 46, w ktorych
piasty wkrecone sg watki 33, oraz kota
z¢bate 47, zaklinowane na watach 48. Koto
reczne 49 pozwala na reczne nastawianie

waltkow srubowych 33. Walki te sa zwykle

napedzane za pomoca przedluzen 50 watu
jednego z walcow 51 stotu 19. Walce 51
stolu 19 s napedzane za posrednictwem
zwyklych két stozkowych i walu 52 silni-
kiem nawrotnym, nie uwidocznionym na
rysunku. Miedzy przedluzeniami 50 jedne-
go z walcow 51 i watami 48 znajduja sie
‘sprzegla cierne 53 i sprzeglta klowe 54, za-
opatrzone w diwignie uruchomiajace 55.
Sprzegla cierne maja na celu zatrzymywa-
nie ruchu obrotowego watu 48 po uplywie
z gory okreslonego czasu jego ruchu, bez
zatrzymywania dzialania walca 51. Sprze-
gla za§ klowe 54 stuza do wylaczania na-
pedu waltkéw 33 podczas recznego nasta:
wiania ich.

Sprzegla cierne 53 posiadaja zapadki
56, wspoldzialajace z zatrzymami 57, umie-
szczonymi na wspornikach 18, w celu ogra-
niczenia w zadanym stopniu obrotu walu
48. Po zetknigciu sie zapadek z zatrzymami
nastawianie walkéw 33 ustaje, lecz walec
51 obraca si¢ dalej przy jednoczesnym po-
$lizgu sprzegiel 53.

Po nastawieniu zewnetrznych koricow
prowadnic wewnetrzne ich korice zostaja
rozsuniete i tworza stozkowy wlot albo zo-
stajg zsuniete w polozenie rownolegle do
walu napedowego 52 walcéow stotu 19. Za-
padki i zatrzymy, regulujace wielkosé obro-
tu sprzegiel ciernych, okreslaja wielkosé
przesuwu, udzielanego wewnetrznym kon-
com prowadnic, przy czym w razie potrze-
by zapadki i zatrzymy moga byé odpowied-
nio nastawiane. Mechanizm do uruchomia-
nia prowadnic jest zbudowany tak, ze pro-
wadnice sa rozsuwane w takim kierunku,
w jakim walce odsuwaja material z wal-
carki. Jednoczesnie prowadnice po przeciw-
leglej stronie walcarki sa ustawiane w po-
tozeniu réwnolegtym. W ten sposéb mate-

rial, ' zblizajacy sie do walcarki, zostaje
ostatecznie skierowany pod katem prostym
do plaszczyzny. w ktérej leza osie walcow.
Rownoczesnie wychodzacy material nie
zatrzymuje sie, lecz lagodnie  wchodzi w
nieco stozkowy wlot prowadzacy. W oby-
dwéch przypadkach watki slizgowe 37 za-
pobiegaja zatrzymywaniu sie materiatu i
zapewniaja ciaggle jego posuwanie si¢ do
przodu bez zakleszczania si¢ lub ocierania
si¢. Kraricowe polozenie wewnetrznych kori-
coéw prowadnic mozna nastawié na poczat-
ku recznie po wylaczeniu sprzegiet 54. Na-
stepnie wielko§é przesuwu wewnetrznych
koricow prowadnic zostaje okreslona przez
nastawienie zapadek 56 i zatrzyméow 57. W
przedstawionej konstrukcji przyjgto, ze je-
den pelny obrat walu 50 wywoluje dosta-
tecznie duze przesunigcie wewnetrznych
koricow prowadnic. S

Jak widaé¢ na rysunku, zwlaszcza na
fig. 4, wyjasniajacej konstrukcje walcow
splaszczajacych, . wsporniki 60, osadzone
z boku stolu 19, posiadajq oprawy lozysko-
we 61, poruszane pionowo za .pomocy tlo-
ka, poruszajacego si¢ w cylindrze powietrz-
nym 62. Walce 63 i 64, osadzone w opra-
wach 61, wspétdziatajg z przylegltymi wal-
cami 65 stotu 19. Walec 66, réwniez osa-
dzony w oprawie 61, wspétdziata z wal-
kiem 67, osadzonym w nastawnych opra-
wach 68. Oprawy 68 sa uruchomiane tloka-
mi, poruszajacymi si¢ w cylindrach po-
wietrznych 69.

Watki 63 i 65 moga byé napedzane, a
gdy pierwszy z nich zostaje doprowadzony
do zetkniecia si¢ z drugim, wtedy sluza one
jako walce dociskowe doprowadzajace
pasmo blachy z bebna 21 do walcarki. Gdy
pasmo przejdzie przez walcarke i nawinie
sie na beben po drugiej jej stronie, oprawy
61 podnosi sie i walki 63, 64 i 66 zwalniaja
pasmo. Oprawy 68 walkéw 67 podnosza sie
rownoczes$nie z oprawami 61, przy czym
watek 67 w swym polozeniu normalnym
wspéldziala w splaszczaniu lub wyréwny-




waniu przedniego korica pasina materialu
podczas jego przechodzenia od walcarki do
bebna. W tym samym czasie walki docisko-
we 63 sq obnizone.. Jezeli przedni koniec
pasmal, po przejsciu przez watki dociskowe,
zostaje odchylony w dét, wtedy dostaje
si¢ on pod walek 67, a nastepnie pod walek
65. Przechodzac miedzy watkami 64 i 65
koniec ten ulega splaszczeniu, wystarczaja-
cemu do mawiniecia go na beben 27 bez
zadnych trudnosci. Podobne wyniki otrzy-
muje sie, jézeli przédni koniec pasma obra-
bianedo ~materialu zostaje odchylony do
gory; w tym przypadku dostaje on sie po-
miedzy walki 66 i 64, przy czym po przej-
Sciv miedzy walkiem 64 i wspétdzialaja-
cym z nim walkiem 65 ulega on dostatecz-
nemu splaszczeniu. Rozrzad powietrza
wzglednie gazu, doprowadzanego do cylin-
dréow 62 i 69, nie zostal uwidoczniony na
rysunku, poniewaz moze on by¢ dowolny.

Fig, 1A przedstawia odmienna postaé
wykonania urzadzenia do uruchomiania
prowadnic 36..Urzadzenie to sklada sie ze
zbiornikéw 71 w ksztalcie cylindréw, w
ktérych umieszczone sg ttoki 70, przesuwa-
ne ruchem zwrotnym w tych cylindrach za
pomoca ci$nienia wody lub powietrza.
Tloki 70 posiadaja tloczyska 72, przymo-
cowane podobnie jak waly s$rubowe 33 i
dziatajace w ten sam sposéb pod cisnieniem
cieczy, doprowadzanej na przemian do kaz-
dej strony cylindréow 71 w celu uruchomia-
nia. prowadinic.

Odmienna postaé¢ wykonania pomocni-
czych walcéw do prowadzenia i splaszcza-
nia pasma blachy przedstawiono na fig.
5 — 7. :Stét 73 posiada ramy boczne 74
Do ram 74 przymocowane sa stojaki 75
zaopatrzone w wykroje 76, w ktorych osa-
dzone sg przesuwnie oprawy tozyskowe 77.
Zbiorniki 78 ~w ksztalcie cylindrow sa
umieszczone w goérnej czesci oston 75 i
posiadaja poruszajace si¢ w nich tloki 79.
Tloczyska . 80, przymocowane do tltokéow
70, sa wkrecone w oprawy 77, wskutek cze-

go oprawy te moga byé podnoszone w po-
lozenie, zaznaczone na fig. 5 liniami kres- -
kowanymi. Tloczyska 80 przechodza na
zewnatrz przez gorne kofice cylindréw 78
i sa polaczone poprzeczkami 81. Cylindry
82, osadzone na poprzeczce 83, umieszczo-
nej miedzy stojakami, roéwniez posiadaja
tloki i trzony (fig. 6), wskutek czego po-
przeczki 81, a tym samym oprawy 77, daja
si¢ podnosié na nieznaczna wysokosé. Jak
widaé, cylindry 78 i 82 tworzga niezalezne
urzadzenia do podnoszenia opraw 77 na
duza wzglednie mata wysokosé. ‘

Miedzy stojakami 75 znajduje sie osa-
dzony w nich wal wyréwnawczy 84. Kor-
by, zaklinowane na wale 84, sa zaopatrzo-
ne w czopy 86, osadzone w loiyskach
przesuwnych 87. -Czopy 86 sa wkrecone w
oprawy 77, jak to widaé na fig. 6. Wal wy-
rownawczy stuzy do wywolywamia réw-
noczesnego i jednakowego ruchu obydwéch
opraw tozyskowych i do zapobiegania za-
trzymywaniu si¢ mechanizmu zwrotnego.

W oprawach 77 osadzony jest gorny wa-
lec dociskowy 88, wspéldziatajacy z dol-
nym walcem dociskowym 89, ktéry moze
stanowi¢ jeden z walcéow stolu 73. W opra-
wach 77 osadzone sg réwniez walce spla-
szczajace 90 i 91. Walec 91 wspotdziata z
walcem ‘stotu 73. Walec 92 jest osadzony
w oprawach 93 przesuwajacych si¢ piono-
wo w podstawach stojakéow 75. W celu
wywolywania pionowego ruchu opraw 93
zastosowane sa réowniez cylindry i tloki
94, dzwignie katowe 95 i podpory 96, jak
to widaé na fig. 5.

Walec 90 (fig. 7) jest osadzony w opra-
wach 97, przymocowanych do opraw 77.
Drazek kontaktowy 98 jést wkrecony w
wystep 99 jednej z opraw 93. Drazek 98
przechodzi rowniez przez prowadnice 100,
wystajace z jednej z opraw 97. Drazek 98
reguluje zetknigcie ruchomego kontaktu

101 z nieruchomym kontaktem 702, umie-

szczonym na jednej z opraw 77.
Oprawy 93 sa zwykle obnizone tak, ze



kontakt: 101 styka si¢ z kontaktem . 102.

Kontakty te rozizadzaja obwéd sluzacy do

zatrzymywania gléwnego silnika walcarki
‘W razie przerwania pasma. Podczas walco-
‘wania pasma walce 88, 90 i 91 spoczywaja
na tym pasmie i sa przez to odsuniete od
walcow 89 i 92. Po wsunieciu pasma do
‘walcarki tak, aby walce dociskowe 88 i 89
'zostaly. rozsuniete, do cylindrow 94 dopro-
wadza si¢ ciecz w celu podniesienia opraw
93, az do zetknigcia walca 92 z dolna po-
wierzchnia pasma, po czym walcowanie
odbywa si¢ nadal. W razie przerwania pas-
ma ciagle ci$nienie cieczy w cylindrach 94
powoduje podniesienie si¢ opraw 93, az do
zetkniecia sie walca 92 z walcem 90. Wsku-
tek tego drazek 98 podnosi sig¢ i odsuwa
kontakt 701 od kontaktu 102. Rozlaczenie
tych kontaktéw powoduje za pomoca odpo-
wiedniego urzadzenia pomocniczego zatrzy-
manie si¢ gléwnego silnika walcarki.

Cylindry 79 i 82 s regulowane samo-
czynnie tak, aby w pewnych przypadkach
zostato spowodowane zetkniecie sie walcow
88 i 89 z materialem walcowanym, w in-
nych za$ przypadkach zetkniecie to zostalo
przerwane.

Przy, walcowaniu plyty na pasmo w wal-
carce 10 jest rzecza pozadana, aby walce
dociskowe 88 byly odsunigte od siebie tak
dlugo, jak dlugo walcowana plyta posiada
dostateczna. sztywno$é, pozwalajaca na
przesuwanie plyty tam i z powrotem do
walcarki i od walcarki za pomoca tarcia
walcow. stolu. Gdy ptyta jest juz splasz-
czona w takim stopniu, ze posiada stosun-

- kowo malg sztywnosé, lub tez gdy stosuje
si¢ nawijanie na bebny miedzy poszczegol-
nymi zabiegami roboczymi, walce docisko-
we podsuwa si¢ w celu podtrzymywania
przebiegu = przeprowadzania pasma przez
walcarke przy kazdorazowym rozpoczeciu
przeprowadzania; pasma. Gdy obydwa kon-
ce pasma przechodza w danej chwili przez
walcarke, silniki walcéw dociskowych sa
rozrzadzane tak, ze.zaden koniec pasma

6

‘nie .jest zwolniony spomiedzy walcéw ‘do-
-ciskowych po-obydwéch stronach walcarki.
Przynajmniej jeden koniec pasma znajduje
si¢ zawsze przynajmniej w jednym zespole
walcéow . dociskowych. Walce dociskowe
prowadza pasmo z powrotem do walcarki
w celu nastepnego przewalcowania go. Po
wyjsciowej stronie walcarki walce docisko-
we sluza do doprowadzania przedniego
korica pasma doi bebmia. S

Na fig. 8 walce robocze walcarki sg
oznaczone tymi samymi liczbami, co na fig.
1 i 2. Do napedu walcarki stuzy silnik 103,
ktéry mozna zastosowaé bezposrednio do
napedu walcéw roboczych 15 i walcow co-
fajacych 14. Silnik 103 moze byé¢ rozrza-
dzany dowolnym ukladem regulujacym.
Dla prostoty uwidoczniono tylko tablice
rozdzielcza 104, posiadajaca wejsciowe
przewody zasilajace, wyjsciowe przewody
od silnika i wyjsciowe przewody reguluja-
ce, biegnace do regulatora 105. Tablica
rozdzielcza 104 jest zaopatrzona w odpo-
wiednie przekazniki i kontakty, dzialajace
pod wplywem regulatora 105 w celu uru-
chomiania silnika. 103. Tablica 104 jest
réwniez zaopatrzona w przekaznik 106,
ktory przestajac dziataé powoduje zatrzy-
manie si¢ silnika. Szczegély tego urzadze-
nia s3 znane i nie wymagaja wyjasnieni. Re-
gulator 105 dziala po recznym przesunie-
ciu go w jedng lub druga strone urucho-
miajac silnik 7103 do napedu walcow 151w
ten sposéb powodujac przesuwanie sie
pasma przez walcarke w zadanym kierun-
ku. Doptyw cieczy do cylindrow 78, 82 i 94
jest regulowany gtéwnym zaworem 107 i
pomocniczymi zaworami 108 i 109. Zawoér
107 jest zaopatrzony w elektromagnesy
110 i 111. Zawory 108 i 109 sa wyposazone
w elektromagnesy 112 i 113.

Zawor 107 jest mastawiany lacznikiem
ograniczajacym 114, uruchomianym za po-
moca odpowiedniego urzadzenia, stosownie
do polozenia waléw srubowych = walcarki,
ktore okreslaja wysoko$é przejscia miedzy




walcami .i. samym . materialem przerabia-
nym po jego przejsciu przez walcarke: Gdy
iprzestrzen miedzy walcami 15 jest wigksza
od pewnej  z goéry okreslonej wartosci, a
wigc wynosi np. okolo 20 mm, wtedy tacz-
nik ‘ograniczajacy 114 zamyka dolne kon-
takty w. celu wzbudzenia elektromagnesu
111 i przestawia odpowiednio zawér 107,
‘wskutek . czego ciecz pod cisnieniem jest
doprowadzana ze zbiornika 115 przez od-
powiednie przewody do cylindréw 78 po o-
bydwoch stronach walcarki, co powoduje,
‘ze tloki 79 wykonywaja pelny suw podno-
szac gorny walec dociskowy 88, przez co
otrzymuje si¢ do$¢ miejsca dla przechodze-
nia tam i z powrotem plyty w kierunku do
-walcarki i od walcarki w poczatkowych o-
kresach splaszczania plyty w pasmo.

'Gdy grubosé plyty zostala juz zmniej-
'szona do tego stopnia, ze przy nastepnym
zabiegu roboczym lub przejsciu walce sa
odsunigte od siebie tylko na odleglosé 20
mm lub mniejsza, to czesciowo splaszczo-
ny material jest juz dostatecznie cienki i
‘wydluzony, aby még! si¢ nawijaé na beben,
przy czym jednoczesnie jego sztywnosé jest
taka, ze do prowadzenia go przez walcar-
ke i na bebny musza byé zastosowane wal-
ce dociskowe. Lacznik ograniczajacy 114 o-
twiera wtedy goérne kontakty w celu wzbu-
dzenia elektromagnesu 710 1 przestawia
odpowiednio zawér 107. Powoduje to do-
plyw powietrza lub wody do cylindra 78
i tloki 79 natychmiast opuszczaja na mate-
rial obrabiany gérne walce dociskowe 88.
Walce dociskowe sa napedzane dowolnym
odpowiednim urzadzeniem z ta sama szyb-
ko$cia cbwodowa co walce 15, tak ze wspol-
dziatajg z nimi przy przesuwaniu materia-
tu tam i z powrotem.

Jezeli w celu wyjasnienia przyjmie sig,
ze plyta przez walcowanie na plasko zosta-
je splaszczona do tego stopnia, przy przej-
Sciu z lewej na prawa strone walcarki, ze
‘po.nastepnym zabiegu splaszczajacym pty-
ta ta bedzie cierisza o 20 mm, czyli. ze gér-

ny walec 15 zblizy sie. do dolnego walca
na odleglo$é mniejsza od 20 mm, to wtedy
nastepuje opisane dzialanie zaworu 107 i
walce dociskowe zaczynaja dzialaé¢ w celu
wykonania nastepnego zabiegu roboczego
od strony prawej do lewej. Gdy wszystko
jest do tego zabiegu przygotowane, walec
przesuwa raczke regulatora 105 na lewo,
jak to wida¢ na fig. 8, po czym uruchomio-
ny zostaje silnik 103, ktéry napedza walce
15 i uskutecznia walcowanie pasma od
strony prawej do lewej. Naped walca do-
ciskowego jest uzgodniony z napedem wal-
carki tak, ze walce dociskowe dzialaja row-
nocze$nie podirzymujac prowadzenie wal-
cowanego materialu, ' .

Podczas przestawiania regulatora 105
wlaczone zostaja kontakty 116, stuzace do
wzbudzania przekazZnika 117. Przekaznik
ten jest tak ustawiony, ze kontakty 117a
zostaja polaczone natychmiast po przej-
$ciu przedniego korica walcowanego mate-
rialu miedzy walcami 15. Elektromagnes
113 uruchomia zawér 109 w celu doprowa-
dzenia cieczy lub gazu, doprowadzanego
przez zawér 107, do cylindréw 82 po wej-
$ciowej stronie walcarki. W ten sposéb pod-
nosi si¢ walec dociskowy 88, znajdujacy
sie rowniez po tej stronie walcarki.

Po nieco dluzszym czasie przekaznik
117 zaczyna dziata¢ w celu polaczenia kon-
taktow 117b zamykajac obwéd elektroma-
gnesu 113 dzigki temu, ze kontakt laczacy
$lizga sie wzdluz kontaktow 117a. Przekaz-
nik jest nastawiony tak, ze kontakty 117b
sa polaczone po wyjsciu pasma z walcarki
po stronie wyjsciowej, przejsciu przez wal-
ce, dociskowe i jednorazowym . nawinieciu
sie na beben. Polaczenie kontaktéow 717b
uruchomia elektromagnes 112 w celu prze-
stawienia zaworu 108. W ten sposéb zosta-
ja uruchomione tloki w cylindrach 82 po
wyj$ciowej stronie walcarki w celu podnie-
sienia polaczonego z nimi walca dociskowe-
go z pasma. Pasmo jest wtedy wolne pomie-
dzy bebnem nawijajacym i odwijajacym, z



wyjatkiem czesci znajdujacej si¢ w walcar-
ce. , k . o

‘Wyzej opisane dzialanie zaworow 109 i
108 wywoluje réwniez dzialanie ttokéw w
cylindrach: 94' ' po przeciwnych stronach
walcarki. W ten sposob walec 92 zostaje
podniesiony w gore, az do zetkniecia sie z
materialem walcowanym, jednak jest tak
oddalony od walca 90, ze kontakt 101 nie
styka si¢ z kontaktem 102. Ciecz pod ci-
$nieniem jest stale doprowadzana do cylin-
dréow 94 podczas walcowania, z wyjatkiem
tych okreséw, gdy pasmo jest przerwane,
przy czym walce 90 i 92 sa od siebie odsu-
niete, a kontakty 101 i 102 stykaja sie. W
razie zerwania si¢ pasma walec 92 zostaje
natychmiast podniesiony, az do zetkniecia
sie z walcem 90, po czym drazek 98 pod-
nosi kontakt 7101 w celu przerwania obwo-
du przekaznika 106 i zatrzymania przez to
silnika 703.

Po ukoriczonym zabiegu roboczym regu-
lator 105 powraca w swe polozenie pier-
wotne, tak Ze tylny koniec pasma zatrzy-
muje sie miedzy walcarka i walcami doci-
skowymi po jej stronie wyjsciowej. W ten
sposob przekaznik 117 przestaje dzialac¢
i zasadniczo natychmiast przerywa lacznos¢
" miedzy kontaktami w celu przerwania dzia-
lania 'elektromagnesow 112 i 113. W ten
sposéb ciecz z cylindréw uchodzi, a walce
dociskowe przesuwaja si¢ w dét. Jedno-
czesnie ciecz z cylindrow 94 uchodzi przez
zawory przepustowe 118, przy czym ciezar
walca 92 i opraw 93 stuzy do wyparcia z
cylindréw nagromadzonej cieczy. Ciecz do
uruchomiania tlokéw w cylindrach 94 prze-
chodzi poczatkowo przez zawory redukcyj-
ne 119, ktére nieco opédzniaja podnoszenie
si¢ opraw 93 na poczatku zabiegu robo-
czego.

Nastepny zabieg roboczy odbywa sie w
dokladnie taki sam sposéb. Odwrécenie re-
gulatora 105 wzbudza przekaznik 120, kto-
ry ze swej strony powoduje kolejne pod-
niesienie walcow dociskowych 88 po stronie

‘wejsciowej i po stronie wyjsciowej walcar-
ki. * Cykl ten powtarza si¢ tak dluge, az
grubo$é pasma zostanie zmniejszona do
zadanych wymiaréw i pasmo zostanie na-
‘winiete na beben za piecem, po stronie wyj-
Sciowej walcarki. Gérny walec roboczy zo-
staje nastepnie podniesiony przez obroce-
nie waléw srubowych. Przelacznik 174 za-
myka dolne kontakty i przestawia zawor
107 w celu wpuszczenia cieczy pod cisnie-
niem z powrotem do cylindrow 78, wskutek
czego walce dociskowe 88 po obydwoch
stronach walcarki zostaja przesunigte w
gore i daja moznosé wykonama nastepne]
czynnosci walcowania.

Fig. 9 wyjasénia sposéb regulowam,a u-
rzadzenia do uruchomiania bocznych pro-
wadnic wedlug fig. 1A. Skoro regulator 105
zostanie przesuniety tak, aby prowadzil
material ze strony lewej na prawa, wtedy
zamykaja sie¢ kontakty 121. Rozumie sie, Ze
dzialanie regulatora za pomoca odpowied-
nich przekaznikéw réwniez powoduje uru-
chomienie silnika 103 w odpowiednim kie-
runku. Zetkniecie sie kontaktow 121 wzbu-
dza elektromagnes 122, ktory przestawia
zawér 123. Zawor ten jest podobny do za-
woru 107 na fig. 8. Wzbudzenie elektroma-
gnesu 122 przestawia zawér w polozenie,
przedstawione, na fig. 9, w ktérym dopro-
wadza on ciecz pod ciénieniem do cylin-
dra 71 po stronie wyjsciowej (lewej} wal-
carki oraz do cylindrow po stronie wejscio-
wej (prawej) walcarki. W ten sposéb pro-
wadnice 36 po stronie wejsciowej zostaja
zblizone do siebie, jak to widaé na fig. 9, a
po stronie wyjsciowej odsunigte od siebie
w celu umozliwienia wolnego przejscia ma-
teriatu w chwili jego wydalania z walcarki.

Przy zmianie kierunku walcowania przy
nastepnym zabiegu roboczym regulator. 105
taczy kontakty 124 i wzbudza. elektroma-
gnes 125 w celu przestawienia zaworu 123
w nastepne polozenie. Nastepnie zachodzi
odwrotny przesuw tloka w:cylindrze 71 w
celu zblizenia do siebie prowadnic po le-



wej stronie i odsunigcia ich od siebie po
prawej stronie walcarki.

Stosuje si¢ zasadniczo tylko jeden re-
gulator 105, ktory reguluje réwnoczesnie
np. przesuw kontaktow 116 i 124 oprécz in-

nych kontaktéw, potrzebnych do wprowa-

dzenia w ruch silnika 703. Uklad na fig. 9
przedstawiono oddzielnie od ukladu na fig.
8, poniewaz jest to schemat w rzucie po-
ziomym, podczas gdy drugi uklad jest
schematem w widoku bocznym, oczywiscie
obydwa te uklady regulatora 105 sa ze so-
ba polaczone.

W razie walcowania plyt bez zwijania
walcowanie to mozna przeprowadzaé w
walcarce, rézniacej sie od walcarki, w kto-
rej walcowanie wykonywa si¢ ze zwija-
niem, np. w walcarce uniwersalnej, najko-
rzystniej umieszczonej obok walcarki 10 i
w jednej z nia linii. Walcowanie na plasko
mozna réwniez przeprowadzaé w walcarce
ciaggtej (t. j. niezwrotnej), w jednej lub kil-
ku walcarkach, chociaz rzadko kiedy sto-
suje sie wiecej niz dwie walcarki.

Walcarka wedlug wynalazku niniejsze-
go posiada wiele zalet w poréwnaniu ze
znanymi urzadzeniami tego typu. Przede
‘wszystkim plyta lub pasmo jest dokladnie
prowadzone do walcarki wzdtuz linii przej-
§cia lub podtuznej osi walcarki. W ten spo-
s6b pasmo nie moze si¢ posuwaé w strone
walcow pod nieznacznym katem do linii
przejscia. Nastepnie nie dopuszcza sie do
wyginania si¢ plyty lub pasma. Swobodne
posuwanie sie bardzo gietkiego i cienkiego
pasma od walcow odbywa sie bez prze-
szk6d, poniewaz prowadnice po wyjsciowej
stronie walcarki sa samoczynnie nastawia-
ne w celu utworzenia stozkowego wylotu
prowadzacego. Polozenie prowadnic po
przeciwleglych stronach walcarki zmienia
si¢ samoczynnie przy zmianie obrotu wal-
céw, wskutek czego raz nastawione prowad-
nice nie wymagaja nadzoru, az do czasu,
gdy zajdzie potrzeba walcowania materia-
tu o innej szerokosci.

Walce splaszczajace zapewniaja za-
wsze. wlasciwe polozenie przedniego kor-
ca pasma dla prawidlowego wejscia i na-
winigcia si¢ na beben. Zapobiega to zwloce,
zachodzacej dotychczas wskutek cofania
pasma i powtarzania ponownego jego nawi-
jania na beben po pierwszej, niepomysinej
probie. ,
Goérne i dolne prowadnice 29 i 26 wraz
z bocznymi prowadnicami 34 tworza kom-
pletna skrzynke prowadzaca i zapobiega-
ja odchylaniu si¢ pasma od wlasciwego po-
ziomu. Dzigki prowadnicom wedlug wyna-
lazku nieprawidlowe wejs$cie materialu do
walcarki jest prawie niemozliwe. Prowad-
nice gorne mozna nastawiaé¢ za pomoca na-
pinacza lacznikéw 32. Prowadnice dolne
mozna w podobny sposéb nastawiaé przez
podnoszenie ich gornych koncéw, ktére
spoczywaja na podporze 28.

Samoczynne regulowanie walcow doci-
skowych po obydwéch stronach walcarki
zapewnia prawidlowe posuwanie si¢ pasma
do walcarki, a przy wyjsciu pasma z niej—
na beben, po czym walce dociskowe zosta-
ja usuniete z drogi przesuwu pasma. Sa-
moczynny mechanizm zatrzymowy zapobie-
ga uszkodzeniu walcowanego pasma oraz
niebezpieczenstwu, jakie powstaje w razie
przerwania si¢ pasma podczas pracy.

Uruchomienie prowadnic bocznych pod
kontrola regulatora glownego zapewnia pra-
widlowe zapoczatkowanie posuwania sie
pasma w kierunku walcarki i prawidlowe
jego polozenie wzgledem niej, zanim pa-
smo wejdzie miedzy walce walcarki, potem
bowiem zaden wysitek nie zdolalby usunaé
skutkow nieprawidtowego uruchomienia
pasma z powodu duzego nacisku wywiera-
nego na nie przez walce.

Gérne prowadnice 29 maja wazne za-
danie zapobiegania zaginaniu si¢ przednie-
go korica. walcowanego materialu podczas
walcowania na plasko. Gdyby nie prowad-
nice, plyta w poczatkowym okresie jej
splaszczania moglaby sie wygiaé¢ tak, ze



moglaby wyjs¢ z pod dzialania prowadnic
bocznych, wskutek czego mogtaby poézniej
nieprawidlowo przejs¢ przez walcarke
przy nastepnym walcowaniu.

Zastrzezenia patentowe.

1. Walcarka znamienna tym, ze po-
siada po jednej stronie walce dociskowe
(np. 63, 65), z ktorych jeden daje sie pod-
nosi¢, silnik do napedzania walcarki, regu-
lator (105) do regulowania silnika oraz
przekaznik (117) uruchomiany wspomnia-
nym regulatorem w celu podnoszenia jed-
nego ze wspomnianych walcow docisko-
wych w z gory okreslonym czasie po pu-
szczeniu w ruch silnika walcarki.

2. Walcarka wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tym, zZe posiada przynajmniej po
jednej stronie walce dociskowe (np. 63,
65) do wprowadzania materialu do wal-
carki, z ktorych jeden daje si¢ podnosié,
oraz lacznik (114), uruchomiany mecha-
nizmem rozrzadzajacym ruch walcarki, w
celu umozliwienia przepuszczania mate-
rialu o rozmaitej grubosci oraz do urucho-
miania wspomnianego urzadzenia podno-
szacego.

3. Walcarka wedtug zastrz. 1, 2, zao-
patrzona w stol z walcami do doprowadza-
nia materialu obrabianego, znamienna tym,
ze posiada silnik napedowy oraz pare wal-
cow dociskowych (np. 90, 92) przyciskaja-
cych materiat obrabiany do stotu, przy czym
przynajmniej jeden z tych walcéow jest ru-
chomy, urzadzenie (93 i 96) do statego do-
ciskania wspomnianego walca ruchomego
do materialu walcowanego oraz urzadzenie
(101, 102) do zatrzymywania silnika, uru-
chomiane przez ruch tego ruchomego wal-
ca dociskowego w kierunku do drugiego z
tych walcéw.

4. Walcarka wedlug zastrz. 1 — 3,
znamienna tym, ze posiada pare wsporni-
kow (11), w ktérych osadzone sa walce ro-
bocze (15), walce dociskowe (88, 92), przy-
najmniej z jednej strony walcarki, stuzace
do dociskania materiatu obrabianego w wal-
carce, oraz urzadzenie (78, 82) do podno-
szenia jednego z tych walcow dociskowych
na rozmaite wysokosci.

5. Walcarka wedlug zastrz. 1 — 4
do walcowania na gorgco blachy w pasmach,
znamienna lym, Ze posiada beben (21}, na
ktory nawija si¢ pasmo, nadchodzace z
walcarki, i zwija si¢ w zw6j, oraz watki
(66, 67), umieszczone miedzy walcarka i
bebnem oraz stuzace do sptaszczania przed-
niego korica pasma przechodzacego przez
walcarke do bebna.

6. Sposob walcowania blachy w pasma
za pomoca walcarki wedlug zastrz. 1 — 5,
w ktérym pasmo zwija sie pomiedzy po-
szczegolnymi przejsciami przez walcarke,
znamienny tym, ze przed kazdym przepu-
szczeniem pasma przez walcarke spla-
szcza sie przedni komiec pasma.

7. Walcarka wedtug zastrz. 1 — 5, w
zastosowaniu do walcowania pasm, zna-
mienna tym, Ze po obydwéch stronach po-
siada prowadnice boczne (36) oraz urza-
dzenie (71), rozrzadzane przez kierunek
ruchu materiatu, przechodzacego przez
walcarke, i ustawiajagce prowadnice po
stronie wejsciowej w polozeniu rownole-
gltym do siebie, a prowadnice po stronie
wyjsciowej — pod katem wzgledem siebie,
w celu utworzenia stozkowego wlotu.

The Cold Metal Process
Company.
Zastepca: Inz. S. Pawlikowski,

rzecznik patentowy.
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