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Sposdb nagrzewania do zahartowania kutych walcéw stalowych,
przeznaczonych do walcowania na zimno szerokich tasm,
oraz piec pionowy do stosowania tego sposobu ‘

Przedmiotem wynalazku jest sposéb nagrzewania do zahartowania kutych walcéw stalowych, przezn-
aczonych do walcowania na zimno szerokich ta$m, w piecach pionowych, umozliwiajacy zahartowanie samej
tylko beczki walca, oraz piec pionowy do stosowania tego sposobu.

Znany jest sposdb nagrzewania do zahartowania kutych walcéw stalowych, przeznaczonych do walcowania
na zimno szerokich tasm, w piecach pionowych, umozliwiajacy zahartowanie samej tylko powierzchni beczki,
polegajacy na umieszczeniu walca w specjalnej stalowej obudowie wypelnionej materiatem termoizolacyjnym
otaczajgcym szczelnie czopy, zawieszeniu jego na tej obudowie w piecu pionowym, ktéry w znanym wykonaniu
ma posta¢ pionowego walca z otworem u gory i przeniesieniu po nagrzaniu catego walca razem z opakowaniem
do okreslonej z géry temperatury, do cieczy chtodzacej. Opakowanie z materialu termoizolacyjnego zmniejsza
szybkos$¢ studzenia czopéw po zanurzeniu walca w cieczy chtodzacej, co powoduje, ze zasadniczo hartuje si¢
tylko beczka, natomiast czopy pozostajq niezahartowane.

Sposéb ten wymaga z jednej strony duzego wkiadu pracy dla zapakowania kazdego walca w osobng
obudowe stalows, wylozong materiatem termoizolacyjnym. Mimo jak najstaranniejszego opakowania walca
i ostroznego obchodzenia si¢ w czasie jego transportu, trafiajq si¢ naruszenia szczelnosci opakowania czopow,
potgczone z zahartowaniem si¢ nie tylko beczki walca, ale takze obszaru przejécia beczki w czop, potaczone
2z nienaprawialnymi pe¢knigciami lub odpryskiwaniem materialu w tym obszarze. Poza tym, rozsypujaca sie
w czasie hartowania sypka warstwa termoizolacyjna, utrudnia zahartowanie nie tylko czopdw, ale takze i beczki
walca, co przyczynia si¢ do zmniejszenia Zywotnosci beczki, w czasie eksploatacji walc6w.

Celem wynalazku jest usunigcie tych niedogodnosci, droga wyeliminowania koniecznosci opakowywania
kazdego walca przed nagrzewaniem dla uzyskania zahartowania samej tylko beczki walca.

Cel ten uzyskano, przez ustawienie walca w piecu w chtodzonych pierScieniach metalowych obejmujgcych
powierzchni¢ przejécia beczki w czop walca, umieszczonych w otworach powloki zewnetrznej pieca. Przy tym
sposobie grzania, do temperatury hartowania nagrzewa si¢ tylko sama beczka walca, co powoduje, Ze tylko ona
hartuje si¢ po przeniesieniu walca z pieca do cieczy chtodzacej.
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Sposéb wedlug wynalazku charakteryzuje si¢ prostota wykonania, nie wyst¢pujg bowiem przy nim
wszystkie te trudnosci jakie zwigzane sq z opakowaniem, zawieszeniem i transportem walcéw. Po zahartowaniu
otrzymuje si¢ beczke walca bez zadnych peknieé i odpryskéw na krawgdziach, o réwnomiernej i optymalnej
twardodci, sprzyjajacej dlugiej eksploatacji walcéw. Sposéb ten pozwala réwnoczesnie na przeprowadzenie
pomiaréw temperatury nagrzewania wnetrza waica, co umozliwia sterowanie procesem hartowania w kierunku
otrzymania optymalnych wlasnosci.

Spos6b wedtug wynalazku bedzie blizej wyjasniony przy omawianiu budowy skonstruowanego dla tego

sposobu-pieca pionowego, przedstawionego na rysunku, w przekroju bocznym.

- W walcowej pionowej obudowie 1 wytozonej materiatem ogniotrwatym 2, ktérej wnetize 3 opalane jest
w nieuwidoczniony na rysunku sposéb, zrobione sa u géry i u dotu okragle otwory 4, 5. Kazdy otwdr 4, § jest
zamkniety nasadka 6, 7 sktadajgcq si¢ z tulei 8 z pustymi wewnatrz $cianami 9, na ktdrej osadzony jest metalowy
pierScieri 10 wykalibrowany na zarys 11 profilu przejécia beczki 12 w czop 13 walca. Dolna nasadka 7 osadzona
jest na podnosniku 14.

Po osadzeniu na tulejach 8 piericieni 10 dobranych zarysem 11 do wielkosci walca i wiaczeniu w obieg
cieczy chtodzgcej wnetrz 9 tulei 8, wktada si¢ za pomoca suwnicy walec czopami 13 w pierscienie 10, regulujac
réwnoczeénie za pomocg podnosnika 14 potozenie tulei 8 w ten sposdb, aby pierScienie 10 dolegaty do obszaru
przejécia beczki 12 w czop 13 waica. '

Przy grzaniu, intensywnie chtodzone nasadki 6, 7 zapobiegaja nagrzewaniu si¢ innych czeéci walca, poza

" jego beczka.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposdb nagrzewania do zahartowania kutych walcéw stalowych, przeznaczonych do walcowania na
zimno szerokich tasm, w piecach pionowych, umozliwiajacy zahartowanie tylko beczki walca, znamienny tym;, ze
walce nagrzewa si¢ w piecu w chtodzonych metalowych pierécieniach (10) obejmujacych powierzchnie przejécia
(11) beczki (12) w czop (13) walca i umieszczonych w otworach (4, 5) powloki zewnetrznej (1) pieca. ‘

2. Piec pionowy do stosowania sposobu wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze oprdcz okragtego otworu (4)
w gornej czesci pieca, ma taki sam otwor (5) w dolnej czesci pieca, przy czym oba otwory (4, 5) zamkniete s3
nasadkami (6, 7) sktadajgcymi sig z tulei (8) z pustymi wewnatrz $cianami (9) na ktd-ej osadzony jest pieréciert
(10) wykalibrowany na zarys (11) profilu przejécia beczki (12) w czop (13) walca, z kt6rych dolna nasadka (7)

_osadzona jest na podno$niku (14).
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