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Zestaw urzadzen do odbierania z walcarki goracych pretow
zwlaszcza ze stali jakoSciowych
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Przedmiotem wynalazku jest zestaw urzadzen do
odkierania z walcarki gorgcych pretéw zwlaszcza
ze stali jakoSciowych pocietych na diugo$ci wyro-
béw gotowych z walcowanego pasma pretow, bieg-
ngcych z duzymi szybkosciami na przykiad po samo-
toku walcowniczym. ) '

Dotychczas znane zestawy ufzadzeﬁ do odbierania
materialu biegngcego z walcarek z duzymi szyb-
ko$ciami — to nozyce lub pily latajgce do cigcia
walcowanego pasma na krotsze pasma odpowiada-
jgce diugo$ci chlodni, ruszty hamujgce wykonane
na réznego typu wyrzutnikach chlodniowych. Urza-
dzenia transportowe tych pretdéw majg chlodnie po-
lgczone z grupujacymi samotokami odprowadzajg-
cymi te prety z chiodni.

Chlodnie sg polgczone z urzgdzeniami transportu-
jacymi prety do nozyc zimnego ciecia lub pil na
ktéorych prety sg przecinane na prety o dlugo$ciach
odpowiadajgcych wyrobom gotowym. Podczas od-
bierania w tych urzgdzeniach, prety, zwlaszcza te
najciensze, stygng do$¢ szybko na powietrzu i za-
nim zostang przetransportowane do nozyc lub pit
zimnego ciecia, nawet przy najwyzszych mozliwych
szybko$ciach osiggajg temperatury od 50° do 200°C.

Studzenie na chlodni jest wlasciwe i korzystne dla
stali pospolitej i zwyklej jako$ci. Natomiast pasma
i prety z niektoérych stali jako$ciowych, hartujgc sie
podczas takiego studzenia, czesto pgkaja na po-
wierzchni, co prowadzi do zlomowania calych partii
wyrobédw gotowych.

62658

=

10

15

20

25

2

Ponadto cigcie zahartowanych pasm na nozycach
zimnego ciecia lub pilach prowadzi do duzego zuzy-
cia nozy tnacych lub pil. Pekniecia powierzchniowe
wystepuja przede wszystkim podczas studzenia lub
w krotkim czasie po zdkoriczeniu studzenia na chio-
dni pretéow ze stali szybkotngcych, stali narzedzio-
wych o wysokiej zawarto§ci wegla i chromu, oraz
ze stali nierdzewnych martenzytycznych. W celu za-
pobiezenia tym peknigciom stosuje sie wyzarzanie
pretow bezposrednio po zestudzeniu ich na chlodni
i pocigciu, lecz metoda ta jest kosztowna, nie zawsze
mozliwa do przeprowadzania i nie daje pozytywnych
wynikéw dla wszystkich gatunkéw stali.

Catkowite wyeliminowanie peknie¢ na wyrobach
walcowanych z Kazdego gatunku stali jako$ciowej
uzyskuje sie poprzez kontrolne studzenie wyrobow
tuz po przewalcowaniu. Studzenie to od temperatury
walcowania do temperatury okolo 600°C moze prze-
biega¢ w spos6éb dowolny, natomiast dalsze studze-
nie, od temperatury 600°C do temperatury otocze-
nia powinno by¢ dla szeregu gatunkéw stali duzo
wolniejsze od stygniecia na powietrzu.

Studzenie to powinno by¢ przeprowadzane w spe-
cjalnych piecach w sposéb kontrolowany z réznymi
szybko$ciami, odpowiednimi dla kazdego z tych ga-
tunkow.

Ze znanych dotad urzgdzen do odbierania gorg-
cych pretéw z walcowni wymienié¢ nalezy powszech-
nie stosowane chlodnie pretéw typu grabkowego lub
rolkowego. Chlodnie takie mogg odbiera¢ materiat
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z duzymi szybkoSciami walcowania (do 15 m/sek)
i na og6t nie ograniczajg wydajnosci walcowni. Jed-
nak chtodnie zdolne sg odbieraé tylko diugie pasma,
gdyz takt odbierania nastepujacych po sobie sztuk
nie moze byé, ze wzgledu na mozliwosci konstruk-
cyjne krotszy niz okolo 4 sekundy, wskutek czego
dlugosci odbieranych pasm muszg byé znaczne,
zwlaszcza przy duzych szybko$ciach walcowania.

Na przyklad przy szybkosci- walcowania 15 m/sek
mozna odbieraé na chlodniach pasma nie krétsze niz
60 m, a przy szybko§ci walcowania 10 m/sek — nie
krétsze niz 40 m. Dalsze manipulowanie tak dtu-
gimi pasmami na walcowni jest utrudnione, za$
wlozenie takich pasm do piecow w celu kontrol-
nego studzenia, wymagaloby stosowania kosztow-
nych dtugich piecéw, co ze wzgledu na trudnosci
manipulacyjne jest przy duzych wydajno$ciach wal-
cowni praktycznie niemozliwe.

Znane s3g i stosowane na chlodni urzadzenia ha-
mujace prety na zasadzie rosngcej petli ale nie
pozwalajg one r6wniez na odbieranie krétkich pasm,
gdyz tylko pasmo o diugosci okolo 40 m i $rednicy
ponizej 20 mm moze wytworzyé rosngcy petle, be-
daca tutaj zasadniczym ezynnikiem hamujgcym bieg
pasma. :

Zastosowano w tym urzgdzeniu wat z zaklinowa-
nymi w pewnych odstepach tarczami w ksztalcie
liscia koniczyny, ktérych wyciecia ukladajg sie
wzdiuz walu w linie §rubowg. Wlozenie w te wy-
cigcia pasma jest mozliwe dopiero po jego wyha-
mowaniu, gdyz wrzucenie biegngcego pasma spo-
woduje jego zaplatanie sie¢ miedzy tarczami.

Na powyzszym urzgdzeniu nie mozna wiec odebraé
pretéw o diugoSciach handlowych, to jest majgcych
od 4 do 6 m, ktére to dilugoSci s3 wygodne za-
réwno przy manipulowaniu jak tez odpowiadajg one
dilugosciom powszechnie, . stosowanych piecow do
kontrolowanego studzenia.

Stosowane s3 réwniez urzadzenia z bebnami ma-
jacymi listwy, lecz odbidér pretéw wymaga duzej
przerwy miedzy biegngcymi za sobg pasmami, nie-
zbednej dla przekrgcenia sie obrotowego korpusu
o podziatke listew prowadzacych, badz tez wymaga
zsynchronizowania obrot6w walu korpusu z taktem
ciecia, aby nie nastepowalo uderzenie nadbiegajg-
cego pasma o listwe.

Synchronizacja taka jest niestychanie trudna do
realizacji i wymaga kosztownych urzgdzen zwlasz-
cza w przypadku ciecia pasm na kroétkie odcinki
przy znacznych szybko$ciach walcowania. Praktycz-
na mozliwo§é takiej synchronizacji umozliwia odbie-
ranie na tych urzgdzeniach, przy szybko$ci walco-
wania 10 m/sek. pasm nie kr6tszych niz 20 m.

Znane s3 tez urzgdzenia z rynnami usytuowanymi
na bebnie i mogg byé one zastosowane do odbiera-
nia krétkich ‘pretow, ale tylko przy duzych przer-
wach miedzy kolejnymi pretami, niezbednych do
przekrecania sie cylindra z rynnami o podzialke
po odebraniu kazdego preta. Wymagane jest tu za-
trzymanie i uruchomienie urzgdzenia podczas od-
bierania kazdego preta. Ponadto podczas obrotu
urzgdzenia o podzialtke konieczna jest przerwa
w podawaniu pretéw, wskutek czego urzadzenia nie
mozna stosowaé do pretéw cietych w biegu na no-
zycy latajgcej, gdyz przy takim cieciu prety biegng
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nieprzerwang struga. Urzgdzenie to mogloby mieé
zastosowanie jedynie przy bardzo niskich szybko-
$ciach walcowania w walcowniach o Bardzo matych
wydajno$ciach.

Celem wynalazku jest pociecie na diugosci okolo
4 do 6 m i odebranie pretéw z samotoku za ostatnig
klatkg walcownicza, =zatrzymanie ich, ulozenie
w porcje i szybkie wlozenie porcji w temperaturze
powyzej 600°C do pieca do kontrolowanego studze-
nia lub do pojemnika. Ponadto celem jest zatrzymy-
wanie materiatu bez trwalego odksztalcania i uszka-
dzania pretéw w spos6b ciggly przy predko$ciach
walcowania do okolo 10 m/sek.

Cel ten zostal osiggniety przez ciecie gorgcego
pasma na nozycach lub pitach latajgcych bezpo-
Srednio po przewalcowaniu — nawet gdy dalsza
cze$é pasma znajduje sie jeszcze w walcach — od
razu na diugosci odpowiadajgce wyrobom gotowym
jak rowniez odpowiadajgce dlugo§ciom powszechnie
stosowanych piecow — to jest od 4 do 6 m, na-
stepnie zrzucenie biegngcych pretéw z samotoku na
uzebrowany wzdiuznie ciggle obracajgcy sie walec,
hamowanie i zatrzymanie ich miedzy zebrami tego
walca, zrzucenie na samotok wyréwnujgcy i wyréw-
nanie koncéw pretébw na tym samotoku, a potem
zrzucenie do zasobnikéw.

Prety odbierane tym zestawem urzgdzen nie sg
zahartowane, a wigc odpada cigcie pasm zahartowa-
nych podczas studzenia na chtodni i ponadto wyzy-
skane jest ciepto walcowania w procesie obrébki
cieplnej odwalcowanego materiatu, gdyz studzenie
w opisanych wyzej warunkach zastepuje wyzarzanie
zmiekczajgce. Zestaw urzadzen wedilug wynalazku
zapewnia wysokg wydajno§¢é nowoczesnych wal-
cowni i nie jest dotad znany.

Zestaw urzadzenn do odbierania pretéw wediug
wynalazku pozwala zgrupowaé i wlozyé wyroby do
pieca lub termosu badZz pozostawié je zgrupowane
aby wolno stygly na powietrzu, przy czym grupo-
wanie odbywa sie tak szybko, ze nawet cienkie wy-
roby minimalnie obnizaja swoja temperature, dzie-
ki czemu mozna je odebra¢ w temperaturze walco-
wania i dzieki czemu mozna je odebraé¢ w tempera-
turze powyzej 600°C, a wiec w temperaturze, przy
ktérej pekniecia jeszcze nie wystepuja. Na tym
urzadzeniu mozna odbieraé¢ pociete na diugosci 4
do 6 m wyroby walcowane w spos6b ciagly z szyb-
kosScig do 10 m/sek a nawet wiekszg.

Zestaw urzadzen wedlug wynalazku jest przed-
stawiony w dwoéch przykladach wykonania na ry-
sunku na ktérym fig. 1 przedstawia widok urzg-
dzen z gory, fig. 2 — przekr6éj wzdiuz linii A—A
zaznaczonej na fig. 1, fig. 3 — widok urzadzen
z géry w odmianie, a fig. 4 — przekréj wzdluz
linii B—B zaznaczonej na fig. 3.

Samotok 1 stuza¢y do transportu pasm od nozyc
latajagcych do chlodni posiada sko$ne rolki 2, na- -

.chylone w plaszczyinie poziomej pod katem okolo

3° w stosunku do prostopadiej do osi samotoku.
Dzigki temu uzyskuje sie prowadzenie transporto-
wanego samotokiem preta tuz przy obrzezu, skila-
dajgcym sie z listew 3. Kazda z tych listew zamo-
cowana jest jednym koncem na zawiasie 4 o pio-
nowej osi obrotu i moze byé ustawiona réwnolegle
do osi samotoku, badZ skoénie.
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Obok samotoku po stronie przeciwnej w stosunku
do obrzeza znajduje si¢ uzebrowany walec 5 usta-
wiony rownolegle iub prawie i'éwnolegle do samo-
toku. Walec ten oparty jest obrotowo w lozyskach 6
i wprawiony w ruch obrotowy woké6! wiasnej osi
za pomocg napedu 7 z regulowang szybko$cig. Wa-
lec 5 uzebrowany jest na zewnatrz wzdluznymi ze-
brami 8, a na koncu zaopatrzony jest w tarcze
zderzakowg 9. W czeSci blizszej tarczy zderzakowej
zebra sg poprzecinane, wskutek czego utworzone
sg na obwodzie szczeliny 10.

Zerdzie 11 przymocowane jednym koncem prze-
gubowo do konstrukcji no$nej, drugim koncem opie-
rajg sie o0 plaszcz walca w szczelinach 10. Obok
walca réwnjiez po sironie tarczy zderzakowej usta-
wiony jest samotok 12 posiadajacy rolki 13 z nato-
Zonymi na nie powierzchniami $rubowymi 14. Na
koncu samotoku znajduje sie listwa ograniczajgca 15
ustawiona poprzecznie do samotoku. Obok samo-
toku po przeciwnej stronie niz uzebrowany walec
znajdujg sie kosze zbiorcze 16.

Przebieg odbioru pretow lub pasm na urzgdze-
niach wedlug wynalazku jest nastepujacy: prety 17
pociete z diugiego pasma nozycami latajgcymi na
dlugo$ci okolo 4+ 6 m transportowane sg jedna za
drugg samotokiem 1 w kierunku chiodni.

Jesli jedna z listew 3 ustawiona jest skos$nie
w stosunku do samotoku, to nadbiegajgce prety lub
pasma zrzucane sg przez te listwe i spadaja miedzy
zebra 8 uzebrowanego walca 5, ktéory caly czas
obraca sie zgodnie ze strzatkg pokazang na rysunku
fig. 2. Szybko§é obrotowa walca jest regulowana,
mozna wiec jg tak nastawié, aby kaida sztuka wpa-
data w inny rowek miedzy zebrami. W celu uniknie-
cia wpadania dwoéch pretéw w jeden rowek nastawia
sig te szybko$¢ nieco wigkszg, aby czgSciej nadbie-
galy nastepne rowki walca niz nastepne prety.

Przy takim nastawieniu co kilka rowkdéw z pre-
tami bedzie jeden rowek pusty. Nie ma wigc po-
trzeby synchronizacji taktu nadbiegajacych pretow
z obrotami walca. Podczas obrotu walca prety lub
pasma, wpadajgce z duzg szybkoS$cig miedzy zebra,
wytracaja wskutek tarcia o powierzchnie walca i ze-
ber swg szybko§é i zatrzymujg sie badz wskutek
catkowitego wytracenia szybkos$ci przez tarcie, badz
wskutek uderzenia o tarcze zderzakowsg 9.

Dlugo$é drogi hamowania zalezy przede wszystkim
od szybkosci poczgtkowej zrzucanych na beben pre-
t6w lub pasm. W zwigzku z tym w zalezno$ci od tej
szybko$ci ustawia sie sko$nie jedng, najbardziej od-
powiednig z listew zrzucajgcych 3 w ten sposoéb, ze
dla sztuk biegnacych z najwiekszg szybko$cig na-
stawia sie listwe pierwszg liczac w kierunku trans-
portowania, a dla sztuk najwolniejszych — listwe
ostatnig. Zrzucona listwg sztuka wslizguje sie mie-
dzy zebra walca i po wyhamowaniu zatrzymuje sie
w poblizu tarczy zderzakowej 9. Poniewaz walec
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caly czas sie obraca, kazdy pret lub pasme zosta-
nie po pewnym czasie od w§lizgniecia sie miedzy
2ebra walca zrzucone po zerdziach 11 na samotok 12.

Samotok ten transportuje powoli prety zaréwno
wzdluznie, w kierunku listwy ograniczajacej 15 jak
i poprzecznie w Kkierunku koszy zbiorczych 16.
Transport poprzeczny dokonywany jest wskutek
pchania pretéw powierzchniami Srubowymi 14 wy-
konanymi na rolkach 13 samotoku 12. Nier6wno za-
trzymane na walcu wskutek réznych drég hamo-
wania prety zostang na samotoku 12 wyréwnane do
oporu o listwe 15 w czasie ich transportu poprzecz-
nego. Po poprzecznym przejSciu przez samotok 12
prety spadajg do koszy zbiorczych 16 réwno ulozone
i moga byé tam porcjowane, w razie potrzeby wig-
zane i transportowane dalej do piecéw, pojemnikéw
lub wediug innego przeznaczenia.

Zestaw urzadzen w odmianie przedstawiony jest
na rysunku fig. 3 i fig. 4. Walec uzebrowany 5 ana-
logiczny do przedstawionego ustawiony jest na
przediuzenju samotoku 18 transportujgcego prety
lub pasma od nozyc latajgcych. Istotng cechg wza-
jemnego usytuowania bebna wzgledem samotoku
jest to, ze poziom roboczy samotoku 18 znajduje sie
ponad obrysem zeber walca uzebrowanego 5, dzieki
czemu prety lub pasma transportowane tym samo-
tokiem nie majg mozliwoSci uderzenia w czolo ze-
ber, lecz spadaja swobodnie miedzy zebra z géry.
Dalszy cigg urzadzen zespolu w odmianie i sposéb
przebiegu pretow i pasm jest analogiczny jak we-
diug wykonania normalnego.

Zestaw ten moze byé stosowany w istniejacych
walcowniach, w ktorych samotok miedzy nozycami
latajgcymi a chlodnig jest wystarczajgco diugi
i w ktérych jest miejsce obok samotoku na zainsta-
lowanie tych urzadzen, oraz w walcowniach no-
wobudowanych. W modernizowanych walcowniach,
w ktérych nie ma mozliwoSci zastosowania urzg-
dzen wedlug przykladu wykonania normalnego na-
lezy zastosowaé przyklad wykonania w odmianie,
w ktérym beben ustawiony jest za wprowadzajagcym
samotokiem chlodniowym (za chiodnia).

Zastrzezenie patentdwe

Zespbl urzadzen do odbierania z walcarki gorg-
cych pretéw zwlaszcza ze stali jakoSciowych, zna-
mienny tym, Zze stanowig go znanej konstrukeji
nozyce latajgce usytuowane za wykanczajgea klat-
ka walcowniczg; samotok (1) wyposazony w kilka
nastawnych kierownic (8), oraz umieszczony obok
lub na przediluzeniu samotoku (1) obrotowy walec
(5) z podluznymi listwami (8) jak réwniez usytuo-
wany po drugiej stronie walca (5) samotok $lima-
kowy (13) wyposazony w zderzak (15) wyréwnujacy
poltozenie pretéw (17) i zasobnik (16).
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