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Postupak i uredenje za valjanje tankih zeljeznih Iraka ili lome sli¢no

Prijava od 20. septembra 1928.

Kod valjanja Zeljeznih fraka u toplom
slanju poviSavala se u poslednje vreme, da
bi se postigla bolja ekonomija poslrojenja
brzina valjanja sve viSe, tako da se je po-
sligla brzina od oko 12 m/sec prema 5!/,
m/sec kod starijih naprava., Ovo povisiva-
nje brzine valjanja samo je onda ekonom-
sko, ako se trake ne valjaju ispod 1,50 ili
najvise do 1,25 mm jakosti. Pri valjanju
jo$ lanjih (raka sa velikim brzinama valja-
nja, javljaju se znatne teSkoce, tako da po-
sirojenje ne radi vise ekonomiéno.

Da bi se valjanjem dobile i lanke Zeljez-
ne trake, valjaju se ove u smislu pronala-
ska sa velikim brzinama valjanja do gore
navedene ekonomske granice, I. j. do ja-
¢ine od 1,50 do 4,25 mm, pa se valjanje
dalje izvodi u sitroju za valjanje sa pola-
gano se obréuc¢im valjcima, poslo se trake
predhodno zagreju na 900—950°. Ovo dru-
go valjanje moglo bi se oznaCiti kao polu-
toplo valjanje. Naprava za loplo valjanje
dobiva time znalno vecu ekonomiju i po-
visenje produkcije, koje moZe iznositi 50/,
pri cemu se kod velike brzine valjanja
znalno u3tedi na abanju valjaka, lezaja i
potrosnje masti, 8to je vezano usledi sa
toplim postupkom valjanja tankih traka. Ze-
ljezo se pri lome moie izvaljati ne samo
do 1—0,9 mm, kao $to se to do sada po-
kuSavalo sa neekonomskim loplim valja-
njem, ve¢ se bez daljnjeg mogu izvaljati
trake do po prilici 0,5mm debljine. Naprotiv
za polu-toplo valjanje treba puno manje sna-
ge i zahteva malo personala za poslugu.

Vazi od 1. maja 1929.

Na nacrtu je u sl. 1 Zematiéno predo-
¢en pogled sa sirane na lakovo uredenje,
a, u sl.2 osnova jednog primeri¢nog oblika
izvodenja, pri ¢emu je naznacen i novi ra-
spored, lako, da se Iraka razdeljuje u vie
iraka, ovde u fri.

Traka a, izvaljana u napravi za toplo va-
ljanje na po prilici 1.30—1,25 mm. u sva-
kom sluéaju ne tanja, dovodi se na koji
god nadin sa odmolaca, na koji je namo-
tana, ohladnjela fraka kod h u napravu za
polu-toplo valjanje. Cirkularnim seéivom ¢
biva najpre razrezana u Iri frake, a njihovo
medusobno odslojanje osigurano je i doc-
nije razdeljivacima d. Razdeljena fraka vo-
di se sada kroz pe¢ za zagrevanje e,
u kojoj se zagreva na po prilici 900—950 .
Peé mozZe biti snabdevena i jednim pred-
grejatem. Razdeljena Iraka vodi se dalje u
prvi stol za valjanje £, koji ima brzinu od-
po pritici 9,3—0,5 m/sec, iza Cega se pol-
puno provodi kroz drugi slol za valjanje
sa brzinom od po prilici 0,5—0,8 m/sec i
onda u treci sloj i/ sa brzinom od po pri-
lici 0,7—1,2 m/sec. Razume se, da se br-
zine valjanja mogu menjali ve¢ prema di-
menzijama, ali zavisne u istovremeno i od
veli¢ine izvlaenja, kojem se Zeljezo pod-
vrgava pri postupnom valjanju. Na kraju se
fraka namotava na koturu k.

Korisno je, da se pojedinaéni stolovi za
valjanje snabdu sa po sebi poznatim valj-
kaslim leZajima, a valjci se osim toga po-
dupiru i naroéitim potpornim valjcima. Na
svakom ili barna prvom stolu za valjanje f
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predvidena je napravp m za slruganje pak-
line. Pre namotanja na kolure moze se jo3
lopla tra%a provlacili kroz kupku zejlina o
ili tome sl.,, da bi se sprecilo rdanje. Broj
slolova za valjanje, dakle broj slupnjeva,
moze biti proizvoljan, ali valjanje u tri stu-
pnja pokazalo se narocilo celishodno.

Zagrevanje trake na 900—950° vrii se,
kako je pomenulo u peci za zagrevanje,
ali moze se izdejsivovati i na drugi naéin
na pr. elekiricnim putem.

Razdeljivanje trake unutar polu-loplog
valjanja znalno poviSuje produkciju. Traka
se moZe razdelili u irake razlitite Sirine,
Sto je isto vaino s ekonomskog gledisla.

Napred opisani poslupak sposoban je (sa
ili bez razdeljivanja Irake) i za preradiva-
nje sirovih traka, koje se inate ne mogu
upolrebljavali, jer imaju nejednakomeran
presek, i jer su moguce i zardane. Prera-
divenjem u poslupku za poluloplo valjanje
vr§i se izjednacivanje i skidanje rde (CisCe-
nje). Poslupak se u ovom slucaju moze
jo8 poboljsati, narocito ako je traka u po-
duZnam smeru nejednaka, na pr. lalasasla,
time, da se pred ovaj postupak ukljudi po-
stupak egaliziranja, koji se sasloji u lome,
da se traka, koja dolazi iz naprave za to-
plo valjanje zahvala parom valjaka, koji ra-
ku postrance zahvataju i pritiskuju u svoj
kalibar, tako da Iraka dobije jednakomerni
oblik, koji odgovara ovom kalibru. Pri to-
me se kalibriranje celishodno tako dimen-
zuje, da se istovremeno vr3i i smanjivanje
preseka Irake, L. j. vrSiizvlacenje, iza Cega
se daljnje sfanjivanje i izvlaenje vr3i u
priklju¢enom poslupku. Usled foga 3to va-
lici, koji fraku postranc zahvataju, dejstvuju
istovremeno i na izvlacenje (istezanje), lo
se u sluceju da traka u poduZnom smeru
ima nejednakomeran tok, vrsii ispravljanje
fraka. Sta vise, ovim poslupkom se moze
vrsiti i preradivanje sirovog materijala, koji
nije u obliku trake, ve¢ ima presek oval-
nog, kruznom, kvadraticnog i tome sl. obli-
ka, a u nekim sluCajevima moZe se prove-
sti i bez predukljutenog egaliziranja.

Na si. 3 predocena je traka a, kojanema jed-
nakomeran presek, izmedu valjaka s, s, koji
sluze za eqaliziranje. Na ovoj slici vidi se
nejednakomerni presek sirovog malerijala,
a na sl. 4 predo¢en je jedan deo trake,
koja ima nejednakomerni lok, u pogledu
_od gore. Pomoc¢u odgovarajuce kalibriranih
valjaka s, s, izravnava se lraka a sa obe
slrane, a islovremeno joj se smanjuje i
presek, L. j. ona se isteze. Presek se moze
smanjili za po prilici 40%,.

Na sl. 5 je Semaliéno predoceno kako
se naprava za egaliziranje kombinuje sa
napravom za valjanje. Razdeljivanje Irake,
koje bi se moglo provesti iza egaliziranja,

nije ovde predvideno. Traka a dospeva iza
izlazenja iz peci e najpre izmedu valjaka
s, s, sa vertikalno polozenim osovinama, a
iza toga prelazi kroz stolove za valjanje
[, h i i, Ciji valjci imaju horizonlalan polo-
zaj. Na kraju se traka namolava na kofur
k. Vise ovakih kolura je predvideno za
slutaj, da se traka vodi preko razligitih
kolura, ili za slucaj, da se islovremeno vr-
3i valjanje viSe ftraka, koje sz valjaju jed-
na iznad druge. Crlicama je naznaceno, da
se poslrojenje moze udvostruciti. Dalje je
pokazano, da se pogon razlicilih valjaka
moze vrsili sa jednog jedinog glavnog po-
gona u, dok je za kotur celishodno pred-
videno zaseban pogon. Valjci s, s, mogli
bi se postavili i horizonlalno na meslo ver-
tikalno, pri ¢emu bi se ‘lraka morala za-
okrenuli za prvi ugao, pri prelazu na hori-
zonlalno lezeée valjke f.

Narocita paznja ima se posvelili zagre-
vanju sirove ftrake. U tu svrhu je korisno,
da se u peci d pul trake vestacki produ-
Zuje time, da se predvide dva ili vise ka-
nala, kroz koje poslupno prolazi sirova Ira-
ka. Sl. 6 i 7 predoCavaju u dva preseka
(koji su jedan prema drugom) pec¢ e sa
kanalima p, p, koji leze jedan iznad dru-
gog, a kroz koje se poslupno provlaéi tra-
ka a. Sl. 8 i 9 pokazuju iste preseke peéi
e, kod koje kanali leZe jedan uz drugi, a
ne jedan iznad drugog.

Sirovi materijal dobija u oba slucaja po-
lagano rasteée i jednakomerno zagrevanje,
pri cemu se ustedi na gorivu. Pred i iza
peéi vodi se sirova traka preko vodeéih
kotura v, v. Traka bi se mogla vodili i kroz
vise kanala p, a ne samo kroz dva. U pec
e moze se ulozili jedna ili vise mufni n
(sl. 10), u kojima se kalemi r, koji dolaze
iz naprave za loplo valjanje zagrevaju na
potrebnu temperaturu. Na jednoj osovini w
mo%e bili smesteno vise ovakvih kalema,
koji se dadu skinuti, dok su u mufni pred-
videni olvori x za prolaz trake, koji se da-
du zatvorili. Prenos v izdejstvuje odgova-
raju¢e odmalanje frake, podeSeno prema
tempu valjanja. Ovim uredenjem omoguce-
no je da se iskorisli sopstvena toplina ka-
lema, koju ovaj dobija u napravi za toplo
valjanje, a koja se u njemu zadrZava us-
led toga, 3to je traka namotana, pa se jo$
uzareni kalemi smestaju u mufnu n, koja se
postavlja u peé e radiizjednacenja topline.
~ Celishodno je kraj u postupku sa nala-
zeée trake zavaruje (elekiricno ili auloge-
no) sa pocelkom slede¢e ftrake, Cime se
postize kontinualni rad.

Poslupak se ne mora primenilti izri¢ito na
trakasto Zeljezo, ve¢ se moZe primenili za
sva valjana Zeljeza, koja imaju oblik slican
traki.



Patentni zahtevi:

1. Poslupak za valjanje fankih Zeljeznih
traka ili valjanog Zeljeza, koje ima oblik
slican traki, naznacen time, da se sirov
meterijal, proizveden postupkom toplog va-
ljanja, koje je izvaljano na najvise 1,50 —
1,25 mm debljine, zagreva na 900—950° i
sa malom brzinom valjanja, koja se celi-
shodno stupnjevito poveéava, izvada na fa-
nji presek u danom slu¢aju od 0,5 mm.

2. Postupak po zahtevu 1, naznacen time,
da se %eljezna traka, celishodno pre za-
grevanja, deli u dve ili viSe Iraka, koje se
onda zajedniCki podvrgavaju daljnjem po-
stupku.

3.Postupak za valjanje tankih Zeljeznih fraka
ili valjanog Zeljeza, koje ima oblik sli¢an tra-
ki, naznacen fime, da se pred ovaj poslu-
pak ukljuéuje postupak egaliziranja, koji
zagrejanu sirovu fraku izmedu posirance

zahvatajucih kalibriranih valjaka egalizira
radi poslizanja jednakomernog preseka, pri
¢emu sirovi malerijal moZe imati i druge
dimenzije od onih, koje su navedene u zah-
tevu 1, a moZe imali i druge oblike, na pr.
ovalni presek.

4. Poslupak po zahlevu 1, naznacen lime
da se valjcima (s, s) istovremeno smanju-
je i presek sirove trake lako da se ova
isleze.

5. Poslupak i uredenje po zahtevu 1 do
4, naznalen time, da se sirova Iraka radi
zagrevanja provodi postupno kroz dve ili
vise kanala (p, p).

6. Postupak i uredenje po zahtevu 1 do
5, naznacen lime, da se jo$ vrué¢i kalemi
sirove trake umecu u mufnu upeéi za za-
grevanje, koji kalemi imaju zatvarajuée iz-
lazne otvore, pri cem su kalemi trake sme3-
teni na obrtljivoj osovini,
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