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Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarza-
nia cienkich blach cynkowych ogélnego przezna-
czenia o grubosci od 0,1 do 0,5 mm z wybrakowa-
nych cynkowych walcéwek i blach o grubosci od
0.5 mm do 1,5 mm. .

Odlane plyty cynku rafinowanego o temperaturze
160°C lub powyzej tej temperatury walcuje si3
wstepnie.

W zalezno$ci od grubo$ci gotowej blachy stosuje
sie przy walcowaniu wstepnym odpowiednig ilosé
przepustow pojedynczych i podwéjnych o zgniocie
od 29 do 309%,.

Przewaznie stosuje sie dla grubosci gotowej bla-
cby od 0,1 do 0,75 mm pieé¢ przepustéw pojedyn-
czych i dwa podwdéjne.

Przed skladaniem dwéch walcéwek i przed ostat-
nim pojedynczym przepustem smaruje- sie przed-
nig gorng powierzchnie walcéwki, po czym wal-
cowke przepuszcza sie przez walce. Do smarowa-
nia stosuje sie mieszanine loju topionego z para-
fing w tym celu, aby blachy nie zwalcowywaly
sie w czasie przepuszczania ich przez walce.

Przewalcowang wstepnie blache obcina sie na no-
zycach w celu usuniecia postrzepionych brzegéw.
W czasie tej operacji dokonuje sie kontroli wal-
e6wki, przy czym walcéwki posiadajgce pekniecia
w kierunku Srodka, glebokie wzery, wywolane za-
nieczyszczeniami i inne wady odrzuca sig, a nastep-

nie po pocieciu na paski wraz z obcinkami zawraca

sie do pieca plomiennego do stopienia.
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Ilos¢ wybrakowanych walcéwek zawracanych do
ponownego przetopienia wynosi. §rednio okolo 4%,
wagowych w stosunku do wagi wlewkéw kierowa-
nych do wstepnego walcowania. o

Pojedyncze arkusze uzyskane po pocieciu wal-
cowki nadajgce sie do dalszej przerobki plastycz-
nej formuje si¢ w pakiety o lgcznej wadze okolo
100 kg. W ten sposéb przygotowane pakiety pod-
grzane ewentualnie do temperatury od 150 do 160° C
dowozone sg do walcarki, gdzie poddaje si¢ je dal-
szej przer6bce plastycznej.

Walcé6wka po wstepnym walcowaniu o grubosci
od 0,95 do 2,8 mm przeznaczona do walcowania na
blachy o gotowej grubosci od 0,1 do 0,45 mm pod-
daje sie walcowaniu posredniemu w pakietach po-
wyzej okolo 10 sztuk przy Srednim zgniocie okolo
50,. Stosuje sie roézne iloSci przpustow dla posz-
czegblnych grubosci blach z tym, ze dla grubosci
okolo 0,45 mm gotowej blachy przecietnie ilo$é ta
wynosi okolo 12 przepustéw. Po operacji walcowa-
nia posredniego grubo$é walcéwki wynosi od okolo
0,4 do 1,6 mm. i

Przewalcowang posrednio walc6wke obcina sie
na nozycach w celu usuniecia postrzepionych brze-
gow. W czasie tej operacji dokonuje sie kontroli
walcowki, przy czym walcéwke posiadajgcg nie-
rownomierno$ci geometryczne, pekniecia, dziury,
tuski lub pecherze odrzuca sig; a nastepnie po po-
cieciu na paski wraz z obcinkami zawraca sie do
stapiania do pieca plomiennego. Ilo§¢é wybrakowa-
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nych waleéwek zawracanych do ponownego przeta-
piania wynosi $rednio okolo 3%, wagowych w sto-
sunku do wagi wlewkoéw, kierowanych do wstep-
nego walcowania.

Pojedyncze arkusze walcowki nadajace sig do
dalszej przerdbki plastycznej po posrednim wal-
cowaniu na blachy o grubo$ci gotowej od 0,15 do
0,45 mm przecina sie na nozycach w polowie ar-
kusza, a na blachy o gotowej grwboég:i od 0,10 do
0,45 mm przecina si¢ na trzy cze$ci, po czym for-
muje sie w pakiety oraz ewentualnie podgrzewa do
tqmperatury od 150 do 160°C i nastepnie dowozi
do walcarki.

Walcéwka po wstepnym walcowaniu o grubosci
1,9 mm i powyzej tej grubosci do 2,5 mm wlacznie
po sformowaniu w pakiety takze poddaje sie¢ wal-
cowaniu wykanczajgcemu. Pakiet z walcowki prze-
znaczonej do walcowania na blachy o gotowej gru-
bosci 0,1 mm zawiera 80 sztuk walcéwek, a o gru-
bosci 0,45 mm zawiera 18 sztuk walcéwek z tym,
ze ogblny ciezar pakietu posiada wage okoto 100 kg.

Uformowany pakiet z walc6wek walcuje sie wy-
kaﬁciajaco, przy czym w czasie walcowania prze-
klada sie walc6wke w pakiecie w ten sposéb, ze
walcowka zewnetrzna wchodzi do $rodka, a wal-
céwka ze $rodka znajduje si¢ na zewnatrz.

Przed lub w trakcie walcowania wykanczajacego
smaruje sie lojem surowym beczke gérnego walca
walcarki z tym, ze smar przechodzi takze na wal-
cowke. W operacji walcowania wykanczajacego
stosuje sie rézne ilo§ci przepustow w zaleznosci od
grubo$ci gotowych blach i walcowanej wykancza-
jaco grubo$ci walcéwki, przy czym ostatnie prze-
pusty pakietu przez walce maja na celu wygltadze-
nie powierzchni blach.

Zgnioty w procesie walcowania wykanczajgcego
wynosza od 0,1 do 2,5% z tym, ze wielko§¢ zgniotu
maleje przy kolejnych przepustach.

Po walcowaniu wykanczajgcym pakiet zlozony z
blach do grubo$ci 2 mm jest obcinany po rozdzie-
leniu na cztery cze$ci, a blacha powyzej 2 mm jest
obcinana pojedynczo. Obcinki z blach z nozyc kie-
ruje sie do pieca do powtérnego przetopu.

Gotowe obciete blachy sortuje sie w ten sposob,
ze kazdy arkusz blachy poddaje sie¢ co najmniej
jednostronnie ogledzinom. Gdy na powierzchni ar-
kusza blachy znajdujg sie takie wady jak plamy,
pecherze, luski, rysy lub zawalcowania, albo nie
zachowana jest tolerancja grubosci lub blacha po-
siada znaczne nieréwnomierno$ci geometryczne, to
kwalifikuje sie ja jako wybrak i po pocieciu na
paski zawraca si¢ takg blache do powtdérnego sta-
piania w piecu ptomiennym. ‘

Iles¢é wybrakowanych blach zawracanych do po-
nownego przetopienia wynosi S§rednio okolo '10%
wagowych w_ stosunku do wagi wlewkéw. kiero-
wanych do wstepnego walcowania. . .. .

" Wadg dotychczas stosowanego sposobu wytwarza-
nia blach cynkowych' jest przede wszystkim fakt;,
ze wybrakowane  walcowki i “blachy- cynkowe 3z
poszczegblnych operacji waléowania wi iloSci --do

209, ‘wagowych w stosunku do- wagi-wlewkéw nie

mogly byé odzyskiwane w-postaci-gotowych:blach;
a tylko odzyskiwano cynk przez ich przetapianie.
Powodowalo to stosunkowo znaczne zwiekszenie zu-
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zycia cynku blokowego z uwagi na koniecznoéé pow-
térnego przetapiania wszystkich wybrakéw walcé-
vyek i blach cynkowych.

W czasie przetapiania wybrakéw blach pomimo,
Ze sg one pociete na paski lub nawet spaczkowane,
powstajg znaczne iloSci zgaréw cynkowych na ka-
pieli metalowej, w piecu plomiennym i straty nie-
uchwytne. Zgary cynkowe kieruje sie¢ do przerobu
na przyklad na cynk hutniczy do plecow destyla-
cyjnych o muflach lezgcych. ,

Préby wykahczajgcego walcowania pakietu z wal-
cé6wek o jednakowej grubosci, szeroko$ci i dlugosci
powstalych przez wyciecie z walcowek lub blach
wybrakowanych o grubosci od 0,5 do 1,5 mm takich
wycinkéw, ktore nadajg sie do dalszej przeroébki
plastyczej, nie przyniosly zadowalajacych rezul-
tatéw.

Glé6wnym powodem tego stanu jest to, ze posz-
czegblne arkusze walcowek w pakiecie posiadajg
niejednakowe natluszczenie lojem, ktére powoduje
przemieszczanie sie arkuszy w pakiecie z uwagi na
rézny po$lizg poszczegélnych blach lub walcowek.
Takze powodem przemieszczania sie arkuszy w ta-
kim pakiecie szczegélnie zlozonym z walcéwek
powstalych przez wyciecie z blach po wykanczaja-
cym walcowaniu jest gladka powierzchnia tych
walcéwek. * .

Poza tym w czasie procesu walcowania czesto
nastepuje pekanie niektérych arkuszy walcowek z
pakietu i z tego powodu pakiet ulega wtedy zmniej-
szeniu o kilka arkuszy, poniewaz pekniete arkusze
sg odrzucane.

Préby wykanczajgcego walcowania  pakietu
z cynkowych walcowek powstalych przez wyciecie
z walcéwek lub wybrakowanych blach po odtlusz-
czeniu tych walcowek przez traktowanie parami
znanego rozpuszczalnika lub przez zanurzanie w
znanym rozpuszczalniku nie daly takze zadowala-
jacych wynikéw. Glé6wnym powodem tego jest prze-
mieszczanie arkuszy w pakiecie spowodowane nie-
jednakowym odtluszczaniem poszczegélnych wal-
cé6wek oraz otrzymywanie blach cynkowych z wa-
dami powierzchniowymi, gléwnie w postaci pe-
cherzy i lusek. _

Celem wynalazku jest usuniecie lub co najmniej
zmniejszenie niedogodno$ci powstalych w  czasie
wytwarzania cynkowych blach ogdlnego przezna-
czenia, gléwnie przez zmniejszenie ilo$ci przetapia-
nych wybrakéw po posrednim lub wykanczajgcym
walcowaniu.

Aby osiggngé ten cel, wytyczono sobie zadanie
opracowania ' sposobu przerobu wybrakowanych
blach i walcowek cynkowych, umozliwiajgcego
zwigkszenie ogélnego uzysku materialu podczas wal-
cowania a tym samym zmniejszenie iloSci- zuzycia
cynku blokowego na jednostke produkeji blach
cynkowych oraz uzyskanie blach c1enk1ch 0 zado-
walajgcej jakoSci.

Zadanie wytyczone w celu usuniecia - podanych
niedogodnosci zostalo rozwigzane zgodnie z wyna-
lazkiem 'w ten sposdb; ze -wybrakowane blachy i
walc6wki w  procesie ‘ walcowania - wstepnego, - po-
$redniego i wykanczajacego poddaje sie “ciéciu na
arkusze o wymiarach od 1000 do 1100 mm i od 600
do 1400 mm, a nastepnie arkusze walcéwki obrabia
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sie powierzchniowo przy pomocy bebnéw zaopa-
trzonych w szczotki, najkorzystniej w postaci krgz-
kéw drucianych, poruszajgcych sie z szybkoscig ob-
wodowg okolo 1 m/sek, przy czym najkorzystniej,
gdy bebny majg rézine szybkosci obwodowe oraz
jednocze$nie gérny beben zrasza sie znanym roz-
puszczalnikiem smaréw, po czym tak obrobiong
walcé6wke osusza sie, uklada w pakiety i walcuje
' sie w znany sposéb.

Obrébka powierzchniowa ma na celu czeSciowe
lub catkowite usuwanie lusek i pecherzy oraz sma-
ru z poszczegélnych arkuszy pakietu i zmatowienie
powierzchni . poszczegélnych arkuszy walcowek, a
szczeg6lnie walcéwek powstalych z wyciecia z blach
po wykanczajgcym walcowaniu w celu uzyskania
wiekszego wspélczynnika tarcia miedzy arkuszami
pakietu w czasie dalszego procesu walcowania.

Wytyczone zadanie rozwigzuje takze odmiana spo-
sobu wytwarzania cienkich blach cynkowych ogél-
nego przeznaczenia wedlug wynalazku, ktéra pole-
ga na tym, Z2e wyciete walcéwki uklada sie najko-
rzystniej oddzielnie w pozycji pionowej (stojacej)
i podgrzewa sie do temperatury 150° C lub powyzej
tej granicy, a nastepnie wygrzewa sie w tej tem-
peraturze lub w temperaturze 130° C w ciggu kilku
godzin, w celu odtluszczenia powierzchni walcéwek
cynkowych, po czym- z walcéwek formuje sie pa-
kiet' i poddaje sie walcowaniu znanym sposobem.

Zastosowanie sposobu wedlug wynalazku umo- °

sliwia produkcje cienkich blach cynkowych . ogél-
nego przeznaczenia z wybrakowanych blach lub
walcéowek otrzymanych gléwnie po wstepnym lub
posrednim walcowaniu z odlanych wlewkéw cynku.

Uzyskane blachy z wybrakowanych walcéwek lub

blach pomimo wad walcowki charakteryzujg sig -

mniejszg falisto$ciag, rowkowatoscia i gladka po-
wierzchnig, ktéra powoduje w konsekwencji wyz-
szg odporno$é cynkowych blach ogélnego przezna-
czenia na korozje. Poza tym spos6b wytwarzania
cienkich blach cynkowych ogdlnego przeznaczenia
umozliwia zwiekszenie ogdélnego uzysku materialu
podczas walcowania o okoto 10%, wagowych w
.stosunku do masy wlewkéw z cynku rafinowanego
‘poddanego walcowaniu. :

Przedmiot wynalazku jest dokladniej wyjasniony
na jego przykladach wykonania.

Przyktad I. Z obcietych po poSrednim i wy-
kanczajgcym walcowaniu wybrakowanych walcé6-
wek lub blach o grubosci od 0,5 do 1,5 mm lub nie-
co ponizej albo znacznie powyzej tej grubosci, po-
siadajgcych takie wady, jak stosunkowo male luski,
pecherze, rysy lub inne, wycina sie walcéwke o
dlugosci 1000 mm i szeroko$ci 800 mm.

Wyciete walcéwki o jednakowej grubosci kieruje
sie do obrébki powierzchniowej w celu usuniecia
tusek, pecherzy, smaru i zmatowienia ich powierz-
chni. Arkusze walc6wek kieruje sie¢ do szczeliny
urzadzenia sluzgcego do obrdébki powierzchniowej
przewaznie dluzszym brzegiem arkusza, przy czym
arkusz walc6wki przesuwa sie po ceownikach, ktére
usytuowane sa na wysokoéci dolnej plaszczyzny po-
ziomej przechodzacej przez szczeline.

Szczeline tworzg bebny, zaopatrzone na catej swo-
jej dlugosci w szczotki, najkorzystniej w postaci
krazkéw drucianych. Prze§wit szczeliny moze byé
regulowany przy pomocy pociggowych §rub w gra-
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nicach do 5 mm w zaleznoSci od grubosci prze-
puszczanej przez szczeline walcowki.

Dlugo§é stolu, urzgdzenia sluzacego do obrébki
powierzchniowej wynosi okolo 1100 mm, a gérny
beben zakryty jest zwykle ostong. Szybko$§é obwo-
dowa- krazkéw drucianych wynosi $rednio 1 m/sek
lub ponizej albo znacznie powyzej tej granicy
w zalezno$§ci od gtadko$ci i natlyszczenia walcé-
wek.

Skierowana walcé6wka do szczeliny przyjmuje
zwykle mniejszg szybko$§¢é od szybkosci obwodowej
krazkéw drucianych i z tego powodu walcé6wka .
jest stosunkowo intensywnie porysowana, a luski
przewaznie oderwane od powierzchni walcéwki.
Niekiedy korzystnie jest, gdy walc6wka jest bar-
dzo gladka lub nattuszczona, aby bebny tworzgce
szczeline mialy rézng szybko§é obwodowsg kraz-
kéw drucianych, bowiem wtedy jest bardziej pory-
sowana lub zmatowana co najmniej jedna po-
wierzchnia walc6wek.

Po drugiej, wezszej stronie stolu odbiera sie ar-
kusze waleéwki i uklada w pakiet, zlozony z réznej
iloSci walcéwek w zalezno$ci od grubo$ci gotowej
blachy po walcowaniu. Pakiet walc6wki, przezna-
czonej na przyklad do walcowania na blachy o
grubosci 0,1 mm zawiera 80 sztuk walcéwek. Pa-
kiet ten nastepnie dowozi sie do walcarki niena-
wrotnej typu duo, wcigga dowieziony pakiet na
prowadnice walcarki i po wyréwnaniu walcéwek
w pakiecie wsuwa pakiet miedzy walce.

Proces walcowania pakietu na grubosci blach od
0,1 do 0,5 mm lub nieco ponizej albo powyzej tej
grubo$ci dokonuje sie znanym sposobem tak, jak
przy 'wykaﬁczajacym walcowaniu pakietéw, zlozo-
nych z walcéwek otrzymanych po wstepnym albo
po wstepnym i posrednim walcowaniu z odlanych
wlewkow cynku.

Przyklad II. Wycietg walcéwke z wybrako-
wanych walcéwek lub blach po posrednim lub wy-
kanczajagcym walcowaniu tak, jak w przykladzie
1, poddaje sie obrébce powierzchniowej przy pomocy
drucianych krazkéw, z ta réznica, ze gérny beben
urzadzenia sluzgcego do obrébki powierzchniowe)
zrasza sie plynem rozpuszczajgcym i zmywajgcym
smar, na przyklad alkoholem metylowym, po czym
walcéwke przepuszcza sie przez gumowe walce,
ktére Sciskajgc walc6wke osuszajg jg z ptynu. Osu-
szong tak walcéwke, zlozong W pakiet kieruje sie
do wykanczajgcego walcowania na nawrotnej wal-
carce typu-‘duo.

Przyktlad III. Wycieta walcéwke z wybrako-
wanych blach lub walcéwek po posrednim lub
wykanczajgcym walcowaniu poddaje sie obrébce
powierzchniowej przy pomocy urzgdzenia, sluzgcego
do obrébki powierzchniowej tak, jak w przykla-
dzie I.

Nastepnie uformowany pakiet z walc6wek o je-
dnakowej grubo$ci podgrzewa sie w calej masie do
temperatury 150°C lub powyzej tej temperatury.
Podgrzany pakiet jest z kolei kierowany do wal-
cowania wykanczajgcego znanym sposobem na bla-
chy o grubosei od 0,1 do 0,5 mm.

Przyklad IV. Wycieta walc6wke z wybrako-
wanych - blach lub walcéwek po poSrednim lub
wykaniczajacym walcowaniu poddaje sie obrébce
powierzchniowej tak, jak w przykladzie II, z tym,
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ze mozna takze nie przepuszczaé¢ walcéwki przez
gumowe walce w celu osuszenia jej z plynu zmy-
wajgcego smar. Nastepnie uformowany pakiet z
walcéowek o jednakowej grubo$ci podgrzewa sie W
calej masie do temperatury 150°C, przy czym, gdy
walcowka nie byla osuszona przez gumowe walce,
pomieszczenie stuzgce do podgrzewania pakietu po-
winno byé zaopatrzone w wentylacje usuwajacag
opary z plynu, pozostajacego na walcéwce po ope-
racji zmywania smaru. Podgrzany pakiet jest z
kolei kierowany do walcowania wykanczajgcego
znanym sposobem na blachy o grubosci od 0,1 do
0,5 mm. .

Przyktad V. Wycietg walcéwke z- wybrako-
wanych blach lub walcowek po posrednim lub wy-
kanczajacym walcowaniu tak, jak w przykladzie I,
podgrzewa sie do temperatury 150°C z tym, ze
operacji tej dokonuje si¢ 'w pomieszczeniu, w kté-
rym poszczegllne walcowki stojg oddzielnie.

Po podgrzaniu walcowek wygrzewa sie je w tej
temperaturze lub w temperaturze 130°C przez kilka
godzin. Nastepnie z wygrzanych walcowek formuje
sie pakiet, zlozony z arkuszy o jednakowej grubo-
$ci, po czym pakiet kieruje sie wykanczajacego
walcowania.

Zastrzezenia patentowe
1. Spos6b wytwarzania cienkich blach cynkowych

ogélnego przeznaczenia Zzlozony z operacji wstep-
nego walcowania obejmujgcego czynno$ci pojedyn-
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czego walcowania wlewkéw i walcowek, a nastep-
nie w pakietach podwodjnych walcowania posred-
niego lub tylko wykanczajgcego w pakietach zloze-
nych co najmniej z kilku walcowek oraz obcinania
i przecinania walcowek lub gotowych blach po
kazdej operacji walcowania, znamienny tym, ze
wybrakowane blachy i walcowki w procesie wal-
cowania wstepnego, posredniego i wykanczajgcego
poddaje sie cieciu najdogodniej na arkusze o wy-
miarach od 1000 do 1100 mm i od 600 do 1400 mm,
a nastepnie walcéwki obrabia sie powierzchniowo
w celu usuniecia smaru i lusek przy pomocy beb-
noéw, zaopatrzonych w szczotki, najkorzystniej w
postaci krgzkéw drucianych, poruszajgcych sie z
szybko$cig obwodowg okolo 1 m/sek, przy czym
najkorzystniej, gdy bebny majg rézng szybkos$é ob-
wodowg oraz jednocze$nie gérny beben lub wal-
cowke po wyjsciu ze szczeliny pomiedzy bebnami,
zrasza sie znanym rozpuszczalnikiem smaréw, a
nastepnie tak obrobione walcéwki osusza sie i ukla-
da w pakiety oraz walcuje sie w pakietach w zna-
ny sposéb do grubosci gotowych blach od 0,1 do
0,5 mm.

2. Odmiana sposobu wedlug zastrz. 1, znamienna
tym, Ze zamiast oczyszczania powierzchni walcéwek
za pomocy szczotek drucianych i rozpuszczalnikiem,
waleéwki uklada sie najkorzystniej oddzielnie w
pozycji pionowej (stojacej) i podgrzewa sie do tem-
peratury 150°C, a nastepnie wygrzewa sie w tej tem-
peraturze lub w temperaturze 130°C w ciggu kilku
godzin, po czym z walcéwek formuje sie pakiet
i poddaje sie walcowaniu znanym sposobem.

ZF ,Ruch’” W-wa, zam. 1521-70, nakl. 240 egz.
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