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Wynalazek niniejszy dotyczy walcowa-
nia metali, a zwlaszcza walcowania na zim-
no cienkich plytek metalowych.

Whbrew ogélnie przyjetej zasadzie, :ze
zelazo lub stal mozna walcowaé na zimno
tylko do polowy jego pierwotnej grubosci i
ze nastepnie musi sie je poddaé rozzarze-
niu przed dalsza obrébka na zimno, okaza-
lo sig, ze mozliwem jest uskuteczni¢ kolej-
ne zmniejszenia grubosci przez walcowanie
na zimno tak dalece, ze metal posiadaé be-
dzie okolo jednej czwartej lub jednej pia-
tej swej pierwotnej grubosci. Wynik ten u-
zyska¢ mozna dzieki walcowaniu metalu w
walcarce, zaopatrzonej co najmniej w je-
den stosunkowo maty podparty walec. Moz-
na zastosowaé walce o §rednicy 5% cm.
Walce te sa tak mate, Ze same przez sie nie

posiadaja dostatecznej wytrzymatosci, aby
oprze¢ si¢ dzialaniu sit wystepujacych w
czasie walcowania i dlatego musi sie stoso-
waé walce wspornikowe o duzej $rednicy,
wyposazone w urzadzenie przeciwcierne,
jak np. tozyska rolkowe na czopach walcéw
wspornikowych, zapewniajac w ten sposéb
walcarce swobodny obrét.

Duze znaczenie posiada zapewnienie
znacznej czesci sily do ciagnienia obrabia-
nej plyty. Poniewaz zas taka sile wywrzeé
mozna przez obrét kotowrotu nawijajacego,
stuzacego do przeciggania materjalu przez
walce, lepiej jest z powodéw ponizej poda-
nych zastosowa¢ sile ciagnaca lub ttoczenie
przy pomocy walcéw naciskajacych lub po-
dobnych, umieszczonych w matej odlegto-
$ci od szeregu walcéw i tak urzadzonych,
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aby mdgly chwyta¢ metal. Walce takie win-
ny byé ctqgtgbeczme d‘t‘xﬁ do chwytania i
ciagnienia mpter;alu B ?Aieiszania jedo
grubosci i, w‘ywleramarﬁa\ ego szkodliwego
dzialania, wystepujacego przy' stosowaniu
takich walcéw.

Jak zaznaczono wyzej, dzigki zastoso-
waniu tego sposobu, jest mozliwem usku-
tecznienie kolejnych redukcji materjatu i
zmniejszenie w ten sposéb grubosci mate-
rjatu do grubosci mniejszej od polowy jego
pierwotnej grubosci, bez koniecznosci roz-
grzewania go w miedzyczasie. Dlatego tez
jest w wysokim stopniu pozadanem walco-
wanie materjatu w kierunku tam i zpowro-
tem, az do uzyskania pozadanej grubosci.
Z tego powodu uzywa sie¢ walcarki zwrot-
nej, posiadajacej najlepiej walce po obu
stronach, w ktérej materjal ulega przesu-
waniu naprzéd i wtyl. . »

Jest mozliwem walcowanie z bardzo du-
23 szybkoscia w poréwnaniu z szybkoscia
otrzymywana dawniej w tego typu walcar-
kach. Materjal mozna z powodzeniem wal-
cowaé z szybkoscia okolo 300 m na minute,
przyczem szybkosé¢ ta jest wielokrotnie
wigksza od szybkosci stosowanej dotych-
czas przy walcowaniu na zimno.

Dzigki zastosowaniu analizy promienia-
mi X mozna dokladnie okresli¢ utozenie ko-
mérek kiystalicznych w metalu i analiza ta-
ka wiekszych kawaléw materjatu przez za-
stosowanie jednobarwnych metod wzierni-
kowych wykazuje, ze lepsza struktura jest
wynikiem stosowania niniejszego sposobu
walcowania.

Wszystkie metale posiadaja budowe
krystaliczng i ich strukture tatwo mozna ba-
daé¢ pod mikroskopem. Kazda mikro-czast-
ka krysztatu sklada si¢ z komérek krysta-
licznych utworzonych z atoméw, rozmie-
szczonych w okreslonym zwiazku w prze-
strzeni. Atomy przyjmujg okreslony i wy-
razny uklad, a charakter siatki przestrzen-
nej okresli¢ mozna przez analize promienia-
mi X. Komorki krystaliczne, np. zelaza Al-
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fa, sa systemu szesciennego, skoncentrowa-
nego w masie. Ogélny wynik jednokierun-
kowej pracy takiej jak walcowanie lub cia-
gniecie drutu powoduje zmiane polozenia
komoérek krystalicznych tak, ze zblizaja sie
do okreslonej granicy tak zwanego ,,réwno-
legltego’ uktadu, ktéry to uklad daje si¢ o-
kresli¢ przez wziernikowg metode mono-
chromatyczna (jednobarwna). W zelazie
Alfa czynnosci walcowania lub wyciagania
drutu daza do wytworzenia uktadéw komé-
rek, w ktorych kierunki uwarstwienia ukla-
du nazwane kierunkami ,,110"" (w pracy An
Analysis — Wil-
liam'a Bragg‘'a, Londyn, 1928) sa réwnole-
gle do kierunku pracy. W walcowaniu za-
chodzi dodatkowe ograniczenie tak, ze ko-
mérki krystaliczne zblizaja si¢ do warunko-
wej granicy, w ktérej plaszczyzny sze-
$cienne pokrywaja si¢ z powierzchnia wal-
cowanego arkusza lub ptyty lub sa do niei
réwnolegte.

Po osiagnieciu warunkéw granicznych
dalsza obrébka powoduje jedynie pekanie
lub przerywanie. Po zblizeniu si¢ do warun-
kéw granicznych dalsza obrébka, ktérej me-
tal moze stawié¢ opér, ulega odpowiedniemu
zmniejszeniu, ograniczajac w ten sposéb
mozliwosé praktycznego, wzglednie handlo-
wego zastosowania walcowanego lub cia-
gnionego artykutu.

W celu usunigcia przeszkadzajacych
wlasciwosci kierunkowych, spowodowanych
przez rekrystalizacje, stosuje sie zwykle ob-
rébke cieplna, lecz dzialaniu wysokiej tem-
peratury towarzyszy wzrost ukladu ziarni-
stego i w wielu przypadkach rekrystalizacja
nazywana jest ,réwnoleglym” ukladem.
Rozgrzewanie napotyka réwniez na wiele
trudnosci takich jak koniecznosé stosowa-
nia duzych piecéw, powolno§é dziatania,
trudno$é kontroli oraz uszkodzenia po-
wierzchni.

Dzigki ulepszonemu procesowi metal po-
siada male, réwnoosiowe i jednakowej wiel-
kosci ziarenka w ukladzie pierscieniowym.



Dlatego jest mozliwem zmnjejszanie grubo-
$ci lub wyciaganie metalu z duzem przekro-
czeniem mozliwych granic, przez zastoso-
wanie dawnych metod walcowania na zim-
no, lecz bez wytwarzania szkodliwego ,,row-
noleglego’ ukladu, ktéry ogranicza dalsze
walcowanie i pogarsza jakos¢ materjalu.
Struktura jest taka, aby wytworzyé w zdje-
ciach fotograficznych, wykonanych jedno-
barwna metoda wziernikowa, wzor promie-
ni X, wskazujacy wspoétsrodkowe, o zasad-
niczo jednostajnem natezeniu, nieprzerwa-
ne pierscienie naokolo srodkowego nie od-
chylonego promienia.

Okazalo sig, ze duze znaczenie posia-
ra regulowanie i zmienianie réznych przy-
toczonych czynnikéw, poniewaz w ten spo-
s6b uzyskaé mozna praktycznie idealne wy-
niki dla réznych metali, a w niektérych na-
wet przypadkach zadany stopien dobroci z
najwyzsza wydajnosciag. W tym celu skon-
struowano urzadzenie do regulowania sil
ciggngcych lub wyciagajacych, wywiera-
nych na walcowany metal oraz urzadzenia
do regulowania ilosci sily wywieranej na
walce czynne i urzadzenia do wywierania

' jednostajnego natezenia na materjal wcho-
dzacy do walcarki. Nadto walcarka jest tak
zbudowana, ze jej walce czynne mozna ta-
two wymieniaé, umozliwiajac w ten sposéb
szybka wymiang walcéw czynnych o jednej
$rednicy na walce czynne o innej srednicy.
W ten sposéb mozna tatwo regulowaé réz-
ne wchodzace w gre czynniki i otrzymaé po-
zadane wyniki.

Na rysunkach przedstawiono przyktad
wykonania wynalazku, przyczem fig. 1
przedstawia widok walcarki zgéry; fig. 2 —
widok boczny; fig. 3 — schemat instalacji
elektrycznej; fig. 4 — szczegétowy widok
perspektywiczny, wyjasniajacy sposéb dzia-

lania i podparcia jednego z walcéw czyn-
nych; fig. 5 — fotograficzne zdjecie promie-
ni X materjalu ulepszonego, wykonane
wziernikowa jednobarwna metoda, i fig.
6 — widok podobnego zdjecia fotograficz-

nego materjatu walcowanego na zimno, wy-
tworzonego zwyklym sposobem.

Walcarka przedstawiona na fig. 1 i 2
sktada sie¢ ze wspornikéw 2, w ktérych
spoczywaja walce wspornikowe 3 z czopa-
mi 4, obracajace si¢ w fozyskach rolkowych
5. Walce wspornikowe nie sa napedzane.
Poniewaz jednak umieszczone s przeciw-
ciernie wiec obracaja sie swobodnie i jedno-
stajnie podczas obrotu walcéow czynnych.
Walce wspornikowe posiadaja duzg sredni-
c¢ w poréwnaniu ze srednica walcéow czyn-
nych, wskutek czego walcarka jest bardzo
sztywna i profil przejscia walcowego 'moz-
na tatwo utrzymaé. '

Walce czynne 6 posiadaja stosunkowo
mala $rednice i mieszcza si¢ miedzy walca-
mi wspornikowemi 3. Czesci 7 i 7* zapobie-
gaja bocznym przesunigciom walcow czyn-
nych (fig. 4). Jeden koniec kazdego walca
czynnego posiada rowki 8, celem utrzyma-
nia tulei osi 10, polaczonej z jednym z silni-
kéw napedowych 714 i 11. Silnik napedowy
11" dla nizszego walca czynnego znajduje
si¢ z jednej strony walcarki, a silnik 71 na-
pedzajacy drugi walec znajduje si¢ z prze-
ciwnej strony walcarki. Jeden koniec 12
kazdego walca czynnego jest cieriszy, ce-
lem wytworzenia ramienia 13, wsuwanego
w czedci 7° i zapobiegajacego -‘koricowemu
przesunigciu walca czynnego w jednym kie-
runku. O$ 10 nie dopuszcza do przesuniecia
w drugim kierunku.

Grubosé¢ materjatu walcowanego okresla
mechanizm srubowy 14, poruszany silnikiem
15. Skrzynki 16 do lozysk rolkowych gérne-
go walca wspornikowego wisza na cze-
sciach 17, posiadajacych sprezyny réwno-
wazace 18.

Pary walcow 1941 19° rozmieszczone sa
parami po kazdej stronie przejscia walco-
wego. Sruby 20 reguluja wielkos$é ciénienia
wywieranego na materjal miedzy walcami
prasujgcemi. Walce prasujace 19 napedza-
ne sa silnikiem 21° oraz przez sprzezone z
nim kota zebate 22 i wal 23. Walce prasu-



jace 19° napedzane sa w podobny sposéb
przez silnik 21°.

Za walcami prasujacemi 19° znajduje
si¢ kotowrét 24, napedzany przez silnik
25%, a odpowiadajacy mu kotowrét 26, na-
pedzany silnikiem 25°, znajduje si¢ poza
walcami prasujacemi 19°. Kotowroty 24 i
26 stuza naprzemian do nawijania i odwija-
nia walcowanego metalu, lecz w czasie dzia-
tania nie powinny jednak wywieraé na nie-
go ci$nienia ani ciggnienia. Jezeli bowiem
jedna z powyzszych sil zostanie wywarta
na materjal, to otrzymuje si¢ znacznie
utrudnione zagadnienie regulacji, gdyz ilosé
materjalu na jednym kolowrocie bedzie
stale wzrastaé¢, a na drugim stale zmniej-
szaé si¢ i z tego powodu ramie sity musiato-
by si¢ stale zmieniaé. Trudnos$é te usuwa
si¢ przez zastosowanie walcéw prasujacych,
w ktérych ramie sily jest stale.

- Fig. 3 przedstawia schemat polaczenia
elektrycznych silnikow napedowych. Prad
twornikowy kazdego z. silnikéw 11, 11-,
21~, 21%, 25+, 25% dostarcza pradnica 30
przez przewodniki 37 i 32. Pradnice nape-
dza silnik 33, a jej uzwojenie biegunowe 34
regulowane jest przez laqcznik 35 oraz przez
op6r zmienny 36. Wskutek tego kierunek
pradu oraz woltaz kilku twornikéw mozna
jednoczesnie zmieniaé, zmieniajac w ten
sposéb jednoczesnie szybkosci kilku silni-
kéw. Opornik 37 ustawiony jest szeregowo
z twornikiem kazdego silnika kotowrotu
25* i 25° tak, aby kotowroty te dzialaly
wylacznie jako kolowroty nawijajace.

Uzwojenia biegunowe dla licznych silni-
kéw zaopatrywane sa w prad przez prze-
wodniki 38 i 39 od pradnicy wzbudzajace;
40, napedzanej przez silnik 41. Pradnica
wzbudzajaca 40 dostarcza réwniez prad u-
zwojeniom biegunowym 34 pradnicy 30.
Pole biegunowe kazdego silnika polaczone
jest szeregowo z opornikiem (reostatem)
42, przez co ilos¢ pradu dostarczang do
kazdego uzwojenia biegunowego mozna nie-
zaleznie regulowaé. W ten sposéb mozna

dowolnie regulowaé site dostarczang wal-
com c¢zynnym i kazdej parze walcéw pra-
sujacych. Wskutek tego mozna z nadzwy-
czajng dokladnoscia regulowaé ilos¢ sily
dostarczanej walcom czynnym w poréwna-
niu z iloscia silty wywieranej przez cisnienie
na walcowana plyte za posrednictwem wal-
coéw prasujacych od strony wyjsciowej wal-
carki. Walce prasujace od strony wejscio-
wej walcarki mozna napedza¢ w taki spo-
s6b, aby wytworzyé okreslong ilosé¢ oporu
dla ruchu metalu. Regulacja jest uproszczo-
na przez to, ze sila wywierana na metal
przez walce prasujace dziala przez ramie
momentu stalego, co nie mialoby miejsca,
gdyby sile ciagnaca wywieraly kolowroty.
Posiada to duze znaczenie woéwczas, kiedy
walce sie napedza i wtedy zachodzi potrze-
ba wybalansowania lub zréwnowazenia sil
w stosunku do siebie.

Pole biegunowe silnikéw 11¢ ,11°%, 21-,
21° mozna regulowaé¢ w stosunku do siebie
tak, aby materjat poruszal walce czynne lub
walce prasujace od strony wejsciowej wal-
carki, wywolujac w ten sposéb przez jakis
czas dzialanie silnikéw jako pradnic oraz
powodujac ciagniecie materjatu. Przesuwa-
nie mozna réwniez dowolnie regulowad.

Fig. 5 i 6 wskazuja wybitna réznice w
materjale, wytworzonym sposobem mme]-
szym oraz w materjale wytworzonym przez
dawne metody walcowania na zimno. Foto-
grafje te przedstawiaja mozliwie dokladnie
zdjecia promieniami X. Fig. 5 przedstawia
zdjecie promieniami X, skladajace sie z
nieprzerwanych, o zasadniczo jednostajnem
natezeniu, pierscieni wspétérodkowych nao-
kolo srodkowego nie odchylonego promie-
nia, wykazujac w ten sposéb, ze uzyskano
tacznosé miedzy sitami walcowania i cia-
gniecia, tak aby powstrzymaé tworzenie si¢
,réwnoleglego’’ uktadu. Zupelnie natomiast
inaczej przedstawia si¢ fotografja na fig. 6.
Strzatka na fig. 6 oznacza kierunek walco-
wania w ostatniem przejsciu, przyczem asy-
metrja wzoru jest wyrazna. Zdjecie na fig.



5 wykazuje brak asymetrji, wytworzonej
przez zmiane kierunku walcowania. Foto-
grafja ta przedstawiajaca prawidlowe pier-
$cienie jest wskaznikiem idealnego ukladu
komoérek metalu, przyczem fig. 6 wskazuje
jak blisko tego doskonalego rezultatu dojsé
mozna po zastosowaniu niniejszego procesu.

Zdjecie na fig. 5 zostato wykonane z ma-
terjalu walcowanego walcami o srednicy
3,75 cm. Walcowanym materjalem byla stal
naweglana i doswiadczenia wykazaly, ze
co do struktury materjalu otrzymuje sie
nieco lepsze wyniki przez zastosowanie
walcéw 3,75 cm, niz przez zastosowanie
walcow o srednicy 6,25 cm. Przez zmiane
$rednicy walcow oraz zmienianie sily do-
starczanej walcom czynnym i walcom pra-
sujacym mozna uzyskaé pozadany zwiazek
miedzy sila walcowania i sila ciagnienia.

Srednica walca wywiera réwniez wplyw
na sama czynnos§¢ walcowania. Przy walco-
waniu np. cienkiej ptytki mosiadzu walcami
o $rednicy 5,60 cm zachodzita mozliwosé
przerwania, gdy plytka posiadala od 0,05
mm do 0,075 mm grubosci, natomiast przy
uzyciu walcéw 3,75 cm mozna regularnie
walcowaé do 0,05 mm grubosci, zasadniczo
bez obawy przerwania plytki.

Oczywiscie gatunek metalu posiadajace-
go budowe uwidoczniona na fig. 5 jest
znacznie lepszy od gatunku materjalu po-
siadajacego budowe przedstawiona na fig.
6. Poniewaz czynno$é obrabiania metalu
zwykle wykazuje daznosé do wytworzenia
wréwnolegtych” uktadéw, co ogranicza dal-
sza prace, materjal na fig. 5 mozna dluzej
obrabia¢, zanim osiagnie sie granice, niz
materjal na fig. 6. Inne zalety wynikajace z
zastosowania niniejszego sposobu polegaija
na tem, ze metal jest plaski i nie posiada
korony srodkowej, nie wykazuje odwegle-
nia powierzchni, nie jest kruchy, nie posia-
da popekanych krawedzi, wykazuje twar-
dosé bez utraty kowalnosci, posiada wyzsze
wlasciwosci fizyczne i bardzo doktadne wy-
miary.

Jak wiadomo wyzarzanie stosuje si¢ ce-
lem wusuniecia natezenia wytwarzanego
przez obrébke. Jest jednak charakterystycz-
ne, ze metal obrabiany niniejszym sposobem
nawet w stanie niewyzarzonym - wykazuje
zasadniczo doskonale zdjecia pierscieniowe.
Fotografje te mozna natychmiast odréznié¢
od fotografji najlepiej nawet wyzarzonego
materjatu, dzieki ukladowi gwiazdzistemu
(asteryzm).

Zastrzezenia patentowe.

1. Sposéb walcowania na zimno blach,
plyt i podobnych wyrobéw, w ktérym wal-
cowany materjal poddawany jest dzialaniu
cisnienia i wyciggania, znamienny tem, ze
walce wywierajace cisnienie i wyciaganie
nastawia sie tak wzgledem siebie, iz struk-
tura komérek krystalicznych w obrabianym
metalu przyjmuje uktad dowolnie kierunko-
wy, ktéry w zdjeciach Roentgena wykazuje
pierscienie zgrupowane okolo nieprzerwa-
nego promienia srodkowego.

2. Walcarka do wykonywania sposobu
wedtug zastrz. 1, znamienna tem, Ze posia-
da urzadzenia do regulowania .ciagnienia
wywieranego na materjal walcowany, sily
doprowadzanej do walcéw roboczych oraz
ci$nienia wywieranego na walcowany mate-
rjal.

3. Walcarka zwrotna do wykonywania
sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna tem,
ze posiada korpus (2) z walcami wsporni-
kowemi (3), ktérych czopy (4) umieszczone
sa w lozyskach rolkowych, walce wsporni-
kowe (3) o wielkiej srednicy w stosunku do
walcéw roboczych (6), walce robocze zabez-
pieczone przeciwko bocznym przesunigciom
zapomoca czesci (7, 7¢ ), z ktérych kazdy
jest rowkowany na jednym koricu (8) ce-
lem nakladania uzebionej tulei (9) osi ped-
nej (10), napedzanej ustawionemi zboku sil-
nikami (114, 11%), oprécz tego poruszany
silnikiem (15) sworzeri (14) do okreslania
grubosci walcowanego = materjalu oraz



skrzynke (16) tozysk kulkowych gérnego
walca wspornikowego, utrzymywana zapo-
mocy pretéw (17) obciazonych sprezynami
réwnowazacemi (18).

4. Walcarka zwrotna wedlug zastrz. 3,
znamienna tem, Ze ci$nienie wywierane na
walcowany materjal zapomoca walcéw za-
ciskowych (192, 19° ) daje sie regulowaé za-
pomoca $rub (20), przyczem para walcow
(19°) napedzana jest silnikiem (21) zapo-
moca, przenosni zebatej (22) i sworzni (23),
podczas gdy druga para walcéw zacisko-
wych (19°) napedzana jest silnikiem (21°)
za posrednictwem odpowiedniej przenosni
kot zebatych.

5. Walcarka zwrotna wedlug =zastrz.
3 — 4, znamienna tem, ze po drugiej stro-
nie pary walcéow zaciskowych (192, 19}
znajduje si¢ kolowrét (24, 26), nie wywiera-
jacy ciagnienia na materjal walcowany.

6. Walcarka zwrotna wedlug zastrz.
3 — 5, znamienna tem, Ze prad do twornika
kazdego silnika (11, 11+, 21, 21°, 252, 25°)
doprowadzany jest przewodami (31, 32) z
generatora (30), napedzanego silnikiem
(33), podczas gdy prad magnesujacy gene-
ratora jest tak rozrzadzany przelacznikiem
zwrotnym (35) ze zmiennym opornikiem
(36), iz kierunek i natezenie pradu w twor-
nikach poszczegélnych silnikéw, a przez to
i ilo§¢ obrotéw danych silnikéw daje sie
jednoczesénie zmieniaé, przyczem przez wla-
czenie szeregowo z twornikiem kazdego sil-

nika (25+, 25°), opornikéw (37) kotowroty
sg tak napedzane, iz stuza tylko do nawija-
nia, bez wywierania ciagnienia.

7. Walcarka zwrotna wedlug zastrz.
3 — 6, znamienna tem, ze uzwojenia po6l
poszczegdlnych silnikéw zasilane sa prze-
wodami (38, 39) pradem z dynamo-maszy-
ny (40) napedzanej silnikiem (41), ktéra za-
sila r6wniez uzwojenie (34) generatora
(30), przyczem pole kazdego silnika pola-
czone jest szeregowo z oporem (42), zapo-
moca, ktérego ilosé pradu doprowadzona do
kazdego uzwojenia pola daje sie nastawiag,
a przez to sila doprowadzona do walcow
roboczych i do kazdej pary walcéw zacisko-
wych daje si¢ regulowaé, podczas gdy ci-
$nienie wywierane na materjal walcowany
zapomoca, walcéw zaciskowych jest state.

8. Walcarka zwrotna wedlug zastrz.
3 — 7, znamienna tem, ze pola silnikéw
(11-, 11°, 214, 21°) sa tak nastawiane
wzgledem siebie, iz walcowany materjal na-
pedza walce robocze lub walce zaciskowe
po stronie wejscia, przyczem silniki walcéw
pracuja okresowo jako generatory i wywie-
raja dajace si¢ regulowaé ciagnienie na
walcowany materjal.

The Cold Metal Process
Company.

Zastepca: Inz. S. Pawlikowski,
rzecznik patentowy.
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Druk L. Bogustawskiego i Ski, Warszawa
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