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Przedmiot niniejszego wynalazku sta-
nowi sposéb i urzadzenie do wyrobu bla-
chy wszelkiego rodzaju w arkuszach,
tasmach, pasach i t. d. Celem wynalazku
jest wyréb blach rozmaitych wymiaréw za-
pomoca urzadzen jak najprostszych, wigc
mozliwie tanio. W pewnej dziedzinie prze-
mystu obrébki blachy nie mozna racjonal-
nie wyzyskaé blachy formatu ,normalne-
go” prowadzonego w handlu masowo, bo
wytwérnie blachy moga ja wytwarzaé ta-
nio tylko wtedy, gdy blacha ta ma ksztalt
odpowiadajacy warunkom pracy w hu-
tach i walcowniach. Wyréb blachy forma-

tu ,nienormalnego” jest poltaczony z trud-
nosciami i wielkiemi kosztami. Blacha lub
tasmy zwyklego formatu daja jednak przy
obrobee, np. przy wytlaczaniu lub wycina-
niu, bardzo wiele odpadkéw, gdyz format
ich nie odpowiada wymaganiom seryjnej
obrébki specjalnych towaréw blaszanych
(np. naczyd). Wyréb tasm blaszanych o
wiekszej szerokosci jest czeSciowo wogéble
niemozliwy ze wzgledéw trudnosci tech-
nicznych i polaczonych z tem kosztéw.
Gdyby przemyst (np. wytwérnie na-
czyni) mial do wyrobu seryjnego danego
typu naczyri blachy formatu najkorzyst-



hiejszego,  [najmniejsza -ilos¢ odpadkéw),
to wyroby te moglyby byé znacznie tarsze.
Nin'iejszy"" wynalazek rozwiazuje to za-
gadnienie w ten $posob; ze surowy blok
zaopatrzony w otwoér walcuje si¢ zapomo-
ca walca wewnetrznggo, przechodzacego
przez otwoér bloku i walcéw zewngtrznych.
Otrzymane petle blaszane pozadanej gru-
bosci przecina si¢ potem w celu otrzyma-
nia zadanych formatéow (arkusze) wzgled-
nie dlugosci (pasy, tasmy).

Wprawdaie : proponewano juz -wyréb
zelaza profilowego przez walcowanie pier-
§cienia pomiedzy ‘dwema :lub.trzema wal-
cami w celu otrzymania-petli zelaza -pro-
filowego, lecz dziedzina wyrobu zelaza
profilowego jest bardzo daleka od dzie-
dziny wyrobu blach, a poza tem, w mysl
niniejszego wynalazku, produkt surowy i
produkt koricowy réznia sie zasadnigzo,
podczas gdy przy wyrobie zelaza profilo-
wego walcowano pierscienie, ktérych prze-
kréj byl podobny do ostatecznego prze-
kroju produktu gotowego. Nalezy rowniez
zaznaoryd, ~ze -zapomaca urzadzen . do wal-
cowania zelaza profilowego:nie mosana by-
fo rozwiazaé¢ zagadnienia bedacego przed-
miotem niniejszego wynalazku, ktéry roz-
wiazuje istniejace od lat zagadnienie
tatwego i taniego wyrobu blachy formatu
dostosowanego do danego typu towaréw
blaszanych, a oprécz tego otwiera nowe
drogi do wyrobu wszelkiego radzaju.blach
.szlachetaych. .

Na rysunku przedstawiono przyklady
dotyczace niniejszego wynalazku, gdzie
fig. 1 do 7 preedstawiaja najwazniejsze
-fazy walcowania wedlug wynalazkn, oraz
:schematy odpowiednich urzadzer, a fig. 8
i 9 — dalsze przyklady wykonania wal-
earki w my$l wynalazku, _przyczem wal-
earke te przedstawiono schematycznie w
widoku .zboku.

Przy wyrobie blachy wedlug fig. 1 — 7
uzywa si¢ surowych blokéw 1 o przekroju
kwadratowym, walcowanych wstgpnie w

kierunku a — a. Blok 7 przecina sie w kie-
runku prostopadlym do kierunku walco-
‘wania .wstepnego a — a na bloki 2 o dtu-
gosci~b {fig. 3), ktéra odpowiada szeroko-
$ci walcowanych blach. W blokach 2 wy-
konywa sie nastepnie otwor 4, przechodza-
cy przez blok w kierunku @ — a. Sposéb
-wykonania otworu moze byé dowolny, lecz
najlepiej uzywaé do tego celu metody
vErhart’a polegajacej na tem, ze blok 2
wktada si¢ do formy 3 i przedziurawia za-
‘pomoca, trzpienia,.wskutek czego otrzyma-
ny blok ma potem przekréj przedstawiony
:na fig. 4,

Wydrazony blok 5 (fig. 4) umieszcza
si¢ na walku 10 (fig. 5), pomiedzy walca-
mi zewnetrznemi 11, 12. Poniewaz prze-
kroj watka 10 jest mniejszy anizeli wal-
cow zewnetrznych, wiec watek 10 dziala
-wydluzajaco. Praktyka wykazala, ze naj-
lepiej jest gdy srednica waltka 10 réwna
si¢ polowie $rednicy walcéw zewnetrznych
(poréwnaj fig. 5 — 9). Rozwalcowanie
wydrazonego bloku 5 na blache odbywa sie
w-ten: spesdb, ze-walek 70 pracuje w otwo-
rze 4 bloku:5, .a walee zewnetrzne zaciska-
ja blok 5 z taka sila, ze watek wewnetrzny
10 jest odciazony i z tego powodu moze
‘mie¢ bardzo mala $rednice, a tem samem
wydtuza walcowana blache bardzo szyb-
ko. Potozenie walcéw zewnetrznych zmie-
nia si¢ w czasie walcowania w celu otrzy-
mania petli blachy pozadanej grubosci
(fig. 6, 7). Przy walcowaniu powstaja petle
w jedna i druga strone (fig. 6, 7). Petle
moga byé prowadzone zapomoca bocznych
walcéw prowadniczych 15. Petle te moga
by¢ ukryte w pudtach 18, ktore chronig je
przed przeciagiem powietrza i przed
przedwczesnem ochtadzaniem .tak, ze wal-
cowana blacha jest dostatecznie ogrzana
az do konca walcowania. Pudla 18 moga
byé napelnione gazem redukcyjnym lub
obojetnym i maga byé qgrzewane we-
wnatrz lub zewnatrz. Jedno z pudel jest
zaopatrzone w zamkniecie (nieuwidocznio-



ne na rysunku), przez ktére mozna wyj-
mowaé¢ wywalcowang petle blachy. Jedna
z opisanych skrzyi moze mieé¢ ewentual-
nie tacznosé z dalsza walcarka, ktéra stu-
zy do dalszej obrébki blachy, co umozli-
wia kolejna obrébke blachy np. w walcar-
ce wstepnej, potem wykaniczajacej, a
wreszcie w walcarce na zimno. Walcarki
te sa zaopatrzone w wewnetrzne walce 10,
ktére mozna wyjmowaé w celu wyjecia
wywalcowanej petli.

Po osiagnieciu pozadanej grubosci bla-
chy wyjmuje si¢ ja z walcarki i przecina
w celu otrzymania blachy o pozadanych
wielkosciach' (arkuszy), wzglednie dlugo-
$ci (tasmy lub paséw).

Zamiast blokéw otrzymanych przez
przecinanie blokéw o wiekszej dlugosci
mozna uzy¢ jako surowego materjalu blo-
kéw przygotowanych wstepnie w jakikol-
wiek inny sposéb, nastepnie przedziura-
wionych w kierunku dlugosci, wzglednie
w kierunku walcowania wstepnego. Mozna
tez uzy¢ jako materjalu surowego rur wy-
konanych w dowolny sposéb.

Do wykonania otworéw 4 w blokach
surowych mozna réwniez uzyé dowolnej
metody. Przy uzyciu blokéw jako materja-
tu surowego najlepiej jest wykonaé otwér
w srodku, bo wtedy usuwa si¢ jednoczesnie
z bloku ewentualna jame odlewnicza i za-
nieczyszczenia znajdujace sie w srodku
bloku tak, ze blachy walcowane z takiego
bloku nie posiadaja zyl. '

Opisany sposéb nadaje sie rowniez
bardzo dobrze do dalszej obrébki blach,
gdyz otrzymane petle blachy mozna obra-
bia¢, uszlachetniaé i t. d. przed przecina-
niem. Przy uzyciu odpowiednich przeno-
énikéw' mozna przeprowadzaé otrzymane
petle blachy przez urzadzenie do wytra-
wiania blach, przez pléczki, suszarnie, ka-
piele cynowe, miedziowe, niklowe, do la-
kierowania i t. d. W ten sposéb zaoszcze-
dza sie prace i koszta taczenia pojedyni-
czych arkuszéow blachy sposobem mecha-

nicznym lub przez spawanie elektryczne:
Po przecigciu petli otrzymuje si¢ gladkie
arkusze blachy uszlachetnionej, niezeszpe-
conej bledami wynikajacemi z laczenia
blach przy uszlachetnianiu.

Poniewaz walek wewngtrzny moze mieé
bardzo mata srednice, wiec mozna uzyé
zamiast niego trzpienia, zapomoca ktore-
go przedziurawia sie blok.

W przykladzie przedstawionym na fig.
8 zastosowano jeden walek wewnetrzny
10 i trzy walce zewnetrzne 21, 22, 23. We-
wnetrzny walek 70 daje si¢ wyjmowaé i
jest nietylko odciazony, lecz takze zabez-
pieczony przeciw ruchom bocznym; prze-
kroj tego watka moze byé zatem bardzo
maly, przyczem specjalne tozyska po-
przeczne nie sa tu potrzebne. Walcarka
taka wytwarza trzy petle blachy i posiada
trzy miejsca robocze, w ktérych odbywa -
sie jednoczesnie walcowanie petli, wsku-.
tek czego czas obrébki jest bardzo- krotki.
Takze i w tym wypadku mozna ostoni¢
petle pudtami, ktére chronia walcowang-
blache przed szybkiem ochladzaniem,
przyczem mozna takze zaopatrzyé taka
walcarke i w inne urzadzenia dodatkowe
do obrébki powierzchni walcowanej bla-
chy.

Fig. 9 przedstawia przyklad urzadze-
nia, w ktérem ogrzewa sie walcowana bla-
che zapomoca elektrycznosci. Do tego ce-
lu stuza pary krazkéw kontaktowych 25,
26, wykonanych np. z miedzi i potaczonych
zapomoca przewodnikéw ze Zrédlem pra-
du 29, 30. W czasie walcowania przecho-
dzi blacha pomiedzy krazkami 25, 26, =z
ktorych kazdy jest elektroda obwodu pra-
du niskiego mapiecia przetwornicy. Poza
tem konstrukcja tej walcarki jest taka sa-
ma jak na fig. 7, to znaczy sklada si¢ w
zasadzie z watka wewnetrznego 10 i wal-
cow zewnetrznych 11, 12. Opisany sposéb
nadaje sie zwlaszcza: do wyrobu blach
wytrawianych, to znaczy blach cienkich i
tasm, gdyz czas walcowania jest krotki,



zuzycie sitly male, tak samo jak i zuzycie
ciepla. Dalsza obrébka blachy (wytrawia-
nie, metalizowanie, lakierowanie i t. d.)
jest réwniez latwiejsza, poniewaz blachy
maja ksztalt tasm bez korica, a nie jak do-
tychczas arkuszy, ktére trzeba bylto spa-
waé. Prosta konstrukcja nowej walcarki
umozliwia jej ustawienie wprost w wytwoér-
ni, np. naczyn lub t. p. przedmiotéw, oraz
walcowanie formatéw najkorzystniejszych
do dalszej obrobki, Opisane konstrukcje
stuza tylko jako przyklady wykonania no-
wej walcarki i zmiany szczegolow, w ra-
mach niniejszego wynalazku, sa oczywiscie
mozliwe.

Zaslrzezenia patentowe.

1. Sposéb walcowania blachy, zwla-
szcza blachy w arkuszach, tasm, paséw i
podobnych materjaléw, znamienny tem, ze
surowy blok (5) zaopatrzony w otwér (4)
naklada si¢ na waltek wewnetrzny (10), z
ktérym wspéldziataja walce zewnetrzne
(11, 12, wzglednie 21, 22, 23) i rozwalco-
wuja wspomniany blok na petle blachy (6,
7) o pozadanej grubosci, poczem petle te
przecina si¢ w celu otrzymania pozadanej
wielkosci arkuszy, lub diugosci tasmy lub
paséw. v ! oo b
2. Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze przekréj watka wewnetrznego
(10) jest znacznie mniejszy, niz walcow
zewnetrznych (11, 12) wzglednie (21, 22,
23), wskutek czego walec ten dziala wy-
dluzajaco.

3. ‘Sposéb wedlug zastrz. 1, znamien-
ny tem, ze surowy blok (2) przedziurawia
si¢ przed walcowaniem.

4, Sposéb wedtug zastrz. 1 — 3, zna-
mienny tem,; ze podtuzny blok (1) przeci-
na si¢ poprzecznie lub prostopadle na
mniejsze bloki (2), ktérych dlugosé odpo-
wiada pozadanej szerokosci walcowanych
petli blachy, poczem 'w blokach (2) prze-
bija si¢ otwér (4) przechodzacy w kie-

runku dlugosci blokéw i tak przygotowany .
blok sklada sie na walek zewnetrzny. -

5. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamien-
ny tem, ze surowy blok (4), walcowany
wstepnie i przedziurawiany w kierunku
walcowania (a.— a), rozwalcowuje si¢ na
petle blachy miedzy watkiem wewnetrz-
nym (10) i walcami zewnetrznemi (11, 12,
wzglednie 21, 22, 23).

6. Sposéb wedlug zastrz. 4, znamien-
ny tem, Ze wstepnie walcowany blok (1)
przecina si¢ w kierunku prostopadlym do
kierunku (@ — a) walcowania na bloki (2)
o dtugosci odpowiadajacej szerokosci wal-
cowanej blachy, poczem bloki te (2) prze-
dziurawia sie w kierunku walcowania
wstepnego i rozwalcowuje na blachy.

7. Sposéb wedtug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny ‘tem, ze blok podczas walcowania
zabezpiecza si¢ od utleniania,

8. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tem, ze walcowany blok zabezpie-
cza sie przed ochtadzaniem w ten sposéb,
iz ogrzewa si¢ go do temperatury, ktéra
wystarcza az do ukoriczenia walcowania
blachy.

9. Sposob wedtug zastrz. 1 — 6, zna-
mienny tem, ze blok ogrzewa si¢ w czasie
walcowania.

10. Sposéb wedlug zastrz. 9, znamien-
ny tem, ze blok ogrzewa si¢ w czasie wal-

cowania zapomoca elektrycznosci (fig.
8).

11. Sposéb wedlug zastrz. 1 — 10,
znamienny tem, Ze trzpien stuzacy do

przedziurawienia bloku pozostaje w bloku
i stuzy potem jako walek zewnetrzny.

12. Sposéb wedlug zastrz. 1 do 6,
znamienny tem, ze wywalcowane petle
blachy poddaje si¢ przed przecinaniem na
arkusze, wzglednie tasmy, obrébce po-
wierzchniowej (np. wytrawianiu, = uszla-
chetnianiu i t. p.). '

13. Urzadzenie do wykonania sposo-
bu wedlug zastrz. 1 — 12, znamienne, tem,

ze §rednica watka wewngtrznego (10) jest



mniejsza od polowy srednicy watkéw ze- ny migdzy trzema lub wigcej walcami ze-
wnetrznych (11, 12, wzglednie 21, 22, wnetrznemi (21, 22, 23, fig. 9).
23). :

14, Urzadzenie do wykonania sposo- : Carl Thiel
bu wedlug zastrz. 1 — 13, znamienne tem, Zastepca: Dr. inz. M. Kryzan,
ze walek wewnetrzny (10) jest umieszczo- rzecznik pateniowy.
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