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Przedmiot niniejszego wynalazku sta-
iiowi sposób i urządzenie do wyrobu bla¬
chy wszelkiego rodzaju w arkuszach,
taśmach, pasach i t. d. Celem wynalazku
jest wyrób blach rozmaitych wymiarów za-
pomocą urządzeń jak najprostszych, więc
możliwie tanio. W pewnej dziedzinie prze¬
mysłu obróbki blachy nie można racjonal¬
nie wyzyskać blachy formatu „normalne¬
go" prowadzonego w handlu masowo, bo
wytwórnie blachy mogą ją wytwarzać ta¬
nio tylko wtedy, gdy blacha ta ma kształt
odpowiadający warunkom pracy w hu¬
tach i walcowniach. Wyrób blachy forma¬

tu „nienormalnego" jest połączony z trud¬
nościami i wielkiemi kosztami. Blacha lub
taśmy zwykłego formatu dają jednak przy
obróbce, np. przy wytłaczaniu lub wycina¬
niu, bardzo wiele odpadków, gdyż format
ich nie odpowiada wymaganiom seryjnej
obróbki specjalnych towarów blaszanych
(np, naczyń). Wyrób taśm blaszanych o
większej szerokości jest częściowo wogóle
niemożliwy ze względów trudności tech¬
nicznych i połączonych z tern kosztów.

Gdyby przemysł (np. wytwórnie na¬
czyń) miał do wyrobu seryjnego danego
typu naczyń blachy formatu najkorzyst-



hiejszegb, fa*jranie}»xa ilość odpadków),
to wyroby te mogłyby być znacznie tańsze.
Niniejszy wynalazek rozwiązuje to za¬
gadnienie w ten śposóB* że surowy blok
zaopatrzony w otwór walcuje się zapomo-
cą walca wewnętrznego, przechodzącego
przez otwór bloku i walców zewnętrznych.
Otrzymane pętle blaszane pożądanej gru¬
bości przecina isię potem w celu otrzyma¬
nia żądanych formatów (arkusze) względ¬
nie długości Jpasy, taśmy),

Wprawdzie ^proponowano już -wyrób
żelaza profilowego przez walcowanie pier¬
ścienia pomiędzy *dworaa rldb ttzema wal¬
cami w celu otrzymania pętli żelaza pro¬
filowego, lecz dziedzina wyrobu żelaza
profilowego jest bardzo daleka od dzie¬
dziny wyrpbu blach, a poza tern, w myśl
niniejszego wynalazku, produkt surowy i
produkt końcowy różnią się zasadniczo,
podczas gdy przy wyrobie żelaza .profilo¬
wego walcowano pierścienie, których prze¬
krój był podobny do ostatecznego prze¬
kroju produktu gotowego. Należy również
zaznaoz^ć, ,że?^apomiQQą urządaen do wal¬
cowania żelaza profilowsgonnie anoana by¬
ło rozwiązać zagadnienia będącego przed¬
miotem niniejszego wynalazku, który roz¬
wiązuje istniejące od lat zagadnienie
łatwego i taniego wyrobu blachy formatu
dostosowanego do danego typu towarów
blaszanych, a oprócz tego otwiera nowe
\drggi do .wyrobu wszelkiego rodzą}tu blach
•ązląchetnych.

Ną rysunku przedstawiono przykłady
4oiycz,ąQe, niniejszego wynalazku, gdzie
'fig. 1 do 7 przedstawiają najważniejsze
fazy walcowania według wynalazku, oraz
fcchematy odpowiednich urządzeń, a fig-8
i 9— dąl.$fc£ przykłady wykonania wal¬
carki w myśl wynalazku, .przyczem wal¬
carkę tę .przedstawiono schematycznie w
widoku zbokti.

Przy wyrobie blachy według fig, 1 — 7
.używa się surowych rbloków / o. przekroju
Jkwadrałowyin, .walcowanych wstępnie w

kierunku a — a. Blok 1 przecina się W kie¬
runku prostopadłym do kierunku walco¬
wania „Wstępnego a — a na bloki 2 o dłu¬
gości *ó (ifig. 3), która odpowiada szeroko¬
ści walcowanych blach. W blokach 2 wy¬
konywa się następnie otwór 4, przechodzą¬
cy przez blok w kierunku a — a. Sposób
wykonania otworu może być dowolny, lecz
najlepiej używać do tego celu metody

•'Erharda polegającej na tern, że blok 2
wkłada się do formy 3 i przedziurawią za-
pomocą trzpienia, wskutek xzego otrzyma¬
ny blok ma potem przekrój przedstawiony
na fig. 4.

Wydrążony blok 5 (fig. 4) umieszcza
się na wałku 10 (fig, 5), pomiędzy walca¬
mi zewnętrznemi //, 12. Ponieważ prze¬
krój wałka 10 jest mniejszy janiżeli iwal-
ców zewnętrznych, więc wałek 10 działa
wydłużająco. Praktyka wykazała, że naj¬
lepiej jest gdy średnica wałka 10 równa
się połowie średnicy walców zewnętrznych
(porównaj fig. 5 — 9). iRozwalcowanie
wydrążonego bloku 5 na blachę odbywa się

>w ten sposób, że>wałek 10 pracuje w otwo¬
rze 4 bk>ku.;5,,a walce zewnętrzne zaciska¬
ją blok 5 z, taką siłą, że wałek wewnętrzny
10 jest odciążony i z tego powodu może

-mieć bardzo małą średnicę, a tern samem
wydłuża walcowaną blachę bardzo szyb¬
ko. Położenie walców zewnętrznych zmie¬
nia się w czasie walcowania w celu otrzy¬
mania pętli blachy pożądanej ^grubości
(fig. 6, 7). Przy walcowaniu powstają pętle
w jedną i drugą stronę (fig. 6, 7). Pętle
mogą być prowadzone zapomocą bocznych
walców prowadniczych 15. Pętle te mogą
być ukryte w pudłach 18, które chronią je
przed przeciągiem powietrza i przed
przedwczesnem ochładzaniem tak, że wal¬
cowana blacha jest dostatecznie ogrzana
aż do końca walcowania. Pudła 18 mogą
być napełnione gazem redukcyjnym lub
obojętnym i mpgą być ągrzewane we¬
wnątrz lub zewnątrz. Jedno z pudeł jest
zaopatrzone *w zamknięcie (nieuwidocznio-
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ne na rysunku), przez które można wyj¬
mować wywalcowaną pętlę blachy. Jedna
z opisanych skrzyń może mieć ewentual¬
nie łączność z dalszą walcarką, która słu¬
ży do dalszej obróbki blachy, co umożli¬
wia kolejną obróbkę blachy np. w walcar¬
ce wstępnej, potem wykańczającej, a
wreszcie w walcarce na zimno. Walcarki

te są zaopatrzone w wewnętrzne walce 10,
które można wyjmować w celu wyjęcia
wywakowanej pętli.

Po osiągnięciu pożądanej grubości bla¬
chy wyjmuje się ją z walcarki i przecina
w celu otrzymania blachy o pożądanych
wielkościach (arkuszy), względnie długo¬
ści (taśmy lub pasów).

Zamiast bloków otrzymanych przez
przecinanie bloków o większej długości
można użyć jako surowego materjału blo¬
ków przygotowanych wstępnie w jakikol¬
wiek inny sposób, następnie przedziura¬
wionych w kierunku długości, względnie
w kierunku walcowania wstępnego. Można
też użyć jako materjału surowego rur wy¬
konanych w dowolny sposób.

Do wykonania otworów 4 w blokach
surowych można również użyć dowolnej
metody. Przy użyciu bloków jako materja¬
łu surowego najlepiej jest wykonać otwór
w środku, bo wtedy usuwa się jednocześnie
z bloku ewentualną jamę odlewniczą i za¬
nieczyszczenia znajdujące się w środku
bloku tak, że blachy walcowane z takiego
bloku nie posiadają żył.

Opisany sposób nadaje się również
bardzo dobrze do dalszej obróbki blach,
gdyż otrzymane pętle blachy można obra¬
biać, uszlachetniać i t. d. przed przecina¬
niem. Przy użyciu odpowiednich przeno¬
śników można przeprowadzać otrzymane
pętle blachy przez urządzenie do wytra¬
wiania blach, przez płóczki, suszarnie, ką¬
piele cynowe, miedziowe, niklowe, do la¬
kierowania i t. d. W ten sposób zaoszczę¬
dza się pracę i koszta łączenia pojedyn¬
czych arkuiszów blachy sposobem mecha¬

nicznym lub przez spawanie elektryczne;
Po przecięciu pętli otrzymuje si^ gładkie
arkusze blachy uszlachetnionej, niezeszpe-
conej błędami wynikającemi z łączenia
blach przy uszlachetnianiu.

Ponieważ wałek wewnętrzny może mieć
bardzo małą średnicę, więc można użyć
zamiast niego trzpienia, zapomocą które¬
go przedziurawią się blok.

W przykładzie przedstawionym na fig.
8 zastosowano jeden wałek wewnętrzny
10 i trzy walce zewnętrzne 21, 22, 23. We¬
wnętrzny wałek 10 daje się wyjmować i
jest nietylko odciążony, lecz także zabez¬
pieczony przeciw ruchom bocznym; prze¬
krój tego wałka może być zatem bardzo
mały, przyczem specjalne łożyska po¬
przeczne nie są tu potrzebne. Walcarka
taka wytwarza trzy pętle blachy i posiada
trzy miejsca robocze, w których odbywa
się jednocześnie walcowanie pętli, wsku¬
tek czego czas obróbki jest bardzo krótki.
Także i w tym wypadku można osłonić
pętlę pudłami, które chronią walcowaną
blachę przed szybkiem ochładzaniem,
przyczem można także zaopatrzyć taką
walcarkę i w inne urządzenia dodatkowe
do obróbki powierzchni walcowanej bla¬
chy.

Fig. 9 przedstawia przykład urządze¬
nia, w którem ogrzewa się walcowaną bla¬
chę zapomocą elektryczności. Do tego ce¬
lu służą pary krążków kontaktowych 25,
26, wykonanych np. z miedzi i połączonych
zapomocą przewodników ze źródłem prą¬
du 29, 30. W czasie walcowania przecho¬
dzi blacha pomiędzy krążkami 25, 26, z
których każdy jest elektrodą obwodu prą¬
du niskiego napięcia przetwornicy. Poza
tern konstrukcja tej walcarki jest taka sa¬
ma jak na fig. 7, to znaczy składa się w
zasadzie z wałka wewnętrznego 10 i wal¬
ców zewnętrznych 1.1, 12. Opisany sposób
nadaje się zwłaszcza do wyrobu blach
wytrawianych, to znaczy blach cienkich i
taśm, gdyż czas walcowania jest krótki,
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zużycie siły maje, tak samo jak i zużycie
ciepła. Dalsza obróbka blachy (wytrawia¬
nie, metalizowanie,, lakierowanie i t. d.)
jest również łatwiejsza, ponieważ blachy
mają kształt taśm bez końca, a nie jak do¬
tychczas arkuszy, które trzeba było spa¬
wać. Prosta konstrukcja nowej walcarki
umożliwia jej ustawienie wprost w wytwór¬
ni, np. naczyń lub t. p. przedmiotów, oraz
walcowanie formatów najkorzystniejszych
do dalszej obróbki. Opisane konstrukcje
służą tylko jako przykłady wykonania no¬
wej walcarki i zmiany szczegółów, w ra¬
mach niniejsiziego wynalazku, są oczywiście
możliwe.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób .walcowania blachy, zwła¬
szcza blachy w arkuszach, taśm, pasów i
podobnych materjałów, znamienny tem, że
surowy blok (5) zaopatrzony w otwór (4)
nakłada się na wałek wewnętrzny (10), z
którym współdziałają walce zewnętrzne
(11, 12, względnie 21, 22, 23) i rozwalco-
wują wsjpominiany blok na pętlę blachy (6,
7) o pożądanej grubości, poczem pętlę tę
przecina się w celu otrzymania pożądanej
wielkości arkuszy, lub długości taśmy lub
pasów. . ! ■ ■ . i \ { i j;

2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tem, że przekrój wałka wewnętrznego
(10) jest znacznie mniejszy, niż walców
zewnętrznych (U, 12) względnie (21, 22,
23), Wskutek czego walec ten działa wy-
dłużająco.

3. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tem, że surowy blok (2) przedziurawią
się przed walcowaniem.

4. Sposób według zastrz. 1 —3, zna¬
mienny tem* że podłużny blok (1) przeci¬
na się poprzecznie lub prostopadle na
mniejsze bloki (2), których długość odpo¬
wiada pożądanej szerokości walcowanych
pętli blachy, poczem w blokach (2) -prze¬
bija, się otwór (4) przechodzący w kie¬

runku długości bloków i tak przygotowany
blok składa śię na^ wałek zewnętrzny. -

5. Sposób według zastrz. 4, ziiamien-
ny tem, że surowy blok (4), walcowany
wstępnie i przedziurawiany w kierunku
walcowania (a.— a), rozwalcowuje się na
pętlę blachy między wałkiem wewnętrz¬
nym (10) i walcami zewnętrznemi (U, 12,
względnie 21, 22, 23).

6. Sposób według zastrz. 4, znamien¬
ny tem, że wstępnie walcowany blok (1)
przecina się w kierunku prostopadłym do
kierunku (a — a) walcowania na bloki (2)
o długości odpowiadającej szerokości wal¬
cowanej blachy, poczem bloki te (2) prze¬
dziurawią się w kierunku walcowania
wstępnego i rozwalcowuje na blachy.

7. Sposób według zastrz. 1 — 6, zna¬
mienny tem, że blok podczas walcowania
zabezpiecza się od utleniania.

8. Sposób według zastrz. 1 — 6, zna¬
mienny tem, że walcowany blok zabezpie¬
cza się przed ochładzaniem w ten sposób,
iż ogrzewa się go do temperatury, która
wystarcza aż do ukończenia walcowania
blachy.

9. Sposób według zastrz. 1 — 6, zna¬
mienny tem, że blok ogrzewa się w czasie
walcowania.

10. Sposób według zastrz. 9, znamien¬
ny tem, że blok ogrzewa się w czasie wal¬
cowania zapomocą elektryczności (lig.
8).

11. Sposób według zastrz. 1 — 10,
znamienny tein, że trzpień służący do
przedziurawienia bloku pozostaje w bloku
i służy potem jako wałek zewnętrzny.

12. Sposób według zastrz. 1 do 6,
znamienny tem, że wywalcowane pętle
blachy poddaje się przed przecinaniem na
arkusze, względnie taśmy, obróbce po¬
wierzchniowej (np. wytrawianiu, uszla¬
chetnianiu i t. p.).

13. Urządzenie do wykonania sposo¬
bu według zastrz. 1 — 12, znamienne, tem,
że średnica wałka wewnętrznego (10) j^st

— 4 —



mniejsza od połowy średnicy wałków ze¬
wnętrznych (11, 12, względnie 21, 22,
23).

14. Urządzenie do wykonania sposo¬
bu według zastrz. 1 — 13, znamienne tern,
że wałek wewnętrzny (10) jest umieszczo¬

ny między trzema lub więcej walcami ze-
wnętrznemi (21, 22, 23, fig. 9).

Carl Thiel.

Zastępca: Dr. inż. M. Kryzan,
rzecznik patentowy.
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