Sposéb wytwarzania tasmy z odpadowej blachy stalowej

Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania tasmy z odpadowej
blachy stalowej w kregu, przeznaczonej zwlaszcza do produkeji ksztaltownikow

otwartych i zamknigtych.

Znany spos6b wytwarzania tasm lub blach stalowych walcowanych na
zimno, przeznaczonych migdzy innymi do wytwarzania ksztaltownikéw
otwartych i zamknigtych polega na tym, ze stal po procesie wytapiania jest
odlewana w kesiska, cienkie kesy lub tasmy, a nastepnie walcowana najpierw na
gorgco, nastgpnie na zimno, po czym uzyskang tasm¢ wyzarza si¢

rekrystalizujgco.

Podczas procesow walcowania zaré6wno na gorgco jak i na zimno,
powstajg blachy wadliwe i odpadowe, a ich ilo$¢ jest szczegblnie duza przy
wytwarzaniu blach ze stali niskostopowych, wielofazowych o wysokiej
wytrzymatosci,  przeznaczonych  glownie dla  odbiorcow  przemystu
samochodowego. Wynika to ze skomplikowanego procesu wytwarzania tasm z
tych gatunkéow stali, przy réwnoczesnie bardzo wysokich wymaganiach
jakosciowych producentow samochodéw. Odpady walcowni blach posiadajg
szereg wad, takich jak: rézna grubo$¢ na dlugosci kregu, zrdéznicowana i
pofalowana powierzchnia, uszkodzone brzegi, itd. Przetwarzanie i naprawa
powstatych wadliwych i odpadowych materiatow jest trudne i nieoptacalne do
wykonywania przez producentow blach. Z tego tez powodu, odpady i blachy
zabrakowane przeznaczane sa na ztom lub do sprzedazy w cenach nieznacznie

wyzszych od cen ztomu.



Znane sg sposoby naprawy wadliwych kregow stalowych posiadajacych
wady ksztaltu, uszkodzone brzegi, czy niewlasciwa jako$¢ powierzchni i
uzyskiwanie z nich tasm pelnowarto$ciowych. Brak jednak danych dotyczacych
sposobow naprawy kregow stalowych posiadajgcych rézng grubos¢ na dlugosci
pasma. Tego typu wadliwe kr¢gi, powstajg zazwyczaj podczas walcowania blach
na linii wielo-klatkowej do walcowania na zimno. Jezeli w trakcie procesu
walcowania nastgpi awaryjne zatrzymanie linii, na przyklad z powodu
uszkodzenia 1 koniecznosci wymiany walca roboczego, po usunigciu awarii 1
ponownym uruchomieniu linii walcowniczej, powstaje krag blachy posiadajacy na
poczatku i koncu pasma grubosé taka, jaka byla zaplanowana do uzyskania w
procesie walcowania, a w czg$ci $rodkowej pasma, grubo$¢ wigksza, rowng

grubosci tasmy wsadowej gorgco- lub zimno- walcowane;j.

Sposéb wytwarzania tasmy z odpadowej blachy stalowej wedlug
wynalazku, dotyczy kregéw posiadajgcych na dtugosci pasma grubosé rézng od
grubosci najmniejszej g, rOwnej zazwyczaj grubosci jaka miata by¢ uzyskana po
walcowaniu, do grubosci bedacej jej wielokrotnoscig. Sposéb wynalazku polega
na tym, ze w pierwszym etapie, na specjalistycznej linii do przewijania i cigcia
poprzecznego odcina si¢ z kregu wadliwego arkusze blach o grubosciach powyzej
1,6 g. Powstale po odcigciu arkuszy kregi, walcuje si¢ nastepnie na walcarce do
walcowania na zimno dla uzyskania jednolitej grubosci w zakresie 0,85 — 0,95 g.
Tak powstale kregi, wyzarza si¢ rekrystalizujgco, a nastepnie na linii do cigcia

wzdtuznego rozcina na tasmy o dowolnej szerokosci.

Sposob wedlug wynalazku przedstawiony zostanie na przykladzie
wytworzenia tasmy 49 x 0,8 mm przeznaczonej do wytworzenia ksztaltownika
otwartego — katownika o wymiarach 25 x 25 x 0,8 mm. Odpadowy materiat
stanowi krag blachy o szerokosci 1370 mm ze stali w gatunku DC05 o wadze
6580 kg, posiadajacy na obu koncach grubosé g = 0,90 mm, a w czesci sSrodkowe;j
grubos¢ 3,5 mm. Na specjalistycznej linii do przewijania i cigcia poprzecznego,
krag blachy jest przewijany z trzpienia uktadu odwijaka na uklad nawijajacy do

momentu, az grubo$¢ blachy osiggnie warto$¢ 1,44 mm (1,6 x g). Wowczas



pasmo blachy jest przeciete poprzecznie, a przewinigty krag blachy o grubosei od
0,90 mm do 1,44 mm zdjety z nawijaka. Pozostata cz¢s¢ kregu jest nastepnie cigta
nozyca gilotynowa na arkusze o dtugosci 3 m. Grubo$é otrzymywanych arkuszy
wzrasta od grubosci 1,44 mm do grubosci 3,5 mm, a nastgpnic maleje. Przy
grubosci 1,44 mm przerywa sie proces ci¢cia arkuszy, a pozostalg cze$¢ kregu
zdejmuje z rozwijaka. Otrzymuje si¢ w ten sposob, dwa krggi blachy o
grubosciach pasma od 0,90 mm do 1,44 mm i o lacznej wadze 5670 kg oraz ok.
900 kg arkuszy blach o dlugosciach 3 mm i grubosciach od 1,44 mm do 3,5 mm.
Nastepnie na linii do cigcia wzdluznego kregi blach rozcina si¢ na tasmy o
szerokosciach 450 mm. Tak przygotowany material walcuje si¢ na zimno na
walcarce kwarto-nawrotnej do grubosci 0,82 mm. Po walcowaniu kregi blach
wyzarza si¢ rekrystalizujagco w piecu kolpakowym w atmosferze ochronnej
azotowo-wodorowej. Po wyzarzaniu blacha zwinieta w krggach jest poddana
operacji walcowania wygltadzajacego do grubosci 0,8 mm. W dalszej kolejnosci
na linii do cigcia wzdhluznego jest rozcinana na tasmy o szerokosciach 49 mm, z
ktérych na linii profilujacej wytwarza si¢ katowniki o wymiarach 25 x 25 x 0,8

mm.

Sposob wedlug wynalazku nadaje si¢ do przetwarzania blach o grubosci
réznej na dlugosci pasma kregu wykonanego z réznych gatunkow stali.
Otrzymane tym sposobem tasmy, mogg by¢ stosowane do wytwarzania otwartych
i zamknietych katownikow, rur zgrzewanych ze szwem, narzedzi rolniczych i

budowlanych oraz innych wyrobéw metalowych.
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