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Streszczenie

W duzym skrécie przedstawiono prace wykonywane w Zaktadzie Walcowania Instytutu od momentu powsta-
nia w 1948 roku do dzisiaj. W artykule oméwiono prace dotyczace technologii walcowania narzedzi, czgsci
maszyn i ta§m oraz specjalistyczne walcarki i inne urzadzenia zaprojektowane, wykonane i wdrozone do pro-
dukcji przemystowej, niezbedne do realizacji opracowywanych technologii. Wszystkie maszyny i prototypy
przemystowe zostaly wdrozone w przemysle i pracuja do dzisiaj lub zostaly zastosowane w produkcji przemy-
stowe;j.

Abstract

The works performed in the Department of Rolling of the Institute from its foundation in 1948 till the present
day have been briefly presented. The paper describes works related to rolling of tools, machine parts and
strips, as well as special rolling mills and other devices designed, executed and implemented in industrial pro-
duction, necessary for the realization of the technologies being elaborated all the machines and industrial pro-
totypes have been implemented in industry and are still working or have been applied in industrial production.
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1. WSTEP

Jedna z wazniejszych dziedzin technologii
obrobki plastycznej, ktéra zajmowat si¢ Insty-
tut Obrobki Plastycznej w Poznaniu, w swojej
60-letniej dziatalno$ci, byty badania proceséw
walcowania pozahutniczego wraz z badaniami
i konstrukcja narzedzi, urzadzen, walcarek
1 maszyn specjalnych do walcowania.

Technologia walcowania od chwili po-
wstania Instytutu, tj. 15 grudnia 1948 r., zaj-
mowata si¢ Pracownia Ciagnienia Drutu prze-
ksztatcona w Zaktad Ciagnienia i Walcowania,
a nastgpnie w Zaklad Walcowania i Samo-
dzielna Pracowni¢ Walcowania.

W roku 1991, po czgSciowej prywatyzacji
Instytutu, powstal Samodzielny Instytut Ob-
robki Plastycznej Zaktad Walcowania (Zaktad

Walcowania), zwigzany z macierzystym Insty-
tutem umowa licencyjna (franchisingowa).
W tej formie Zaklad Walcowania dziala do
dzisiaj.

W artykule opisano wybrane najwazniej-
sze prace wykonane w Zakladzie Walcowania
Instytutu, oméwiono opracowane najwazniej-
sze konstrukcje walcarek i urzadzen, opisano
wykonane specjalistyczne walcarki 1 urzadze-
nia, zakresy mozliwosci ich zastosowania
w produkcji oraz dokonane wdrozenia przemy-
stowe krajowe i zagraniczne.

Pierwszym Kierownikiem Zakladu zostat
owczesny inzynier, a dzi$ prof. dr inz. Mieczy-
staw Olszewski, ktory kierowal nim przez
34 lata do czasu przejscia na emerytur¢ w grud-
niu 1982 roku. Przez ponad rok zaktadem kie-
rowal dr inz. Wiadystaw Chyzy, a nastgpnie,
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w latach 1984 do 1991 mgr inz. Marek Roma-
nowski. Od roku 1991 Zaktadem Walcowania
kieruja mgr inz. Marek Romanowski i dr inz.
Janusz Magda.

Pan profesor Mieczystaw Olszewski pra-
cuje nadal, jako konsultant naukowy, wspiera-
jac dzialalno$¢ zaktadu ogromnym do$wiad-
czeniem zawodowym i bogata wiedza naukowa
i praktyczna.

2. PRACE BADAWCZE DOTYCZACE
WALCOWANIA POZAHUTNICZEGO

Od poczatku dziatalnosci w Zaktadzie
Walcowania rozwiazywano praktyczne, kon-
kretne tematy, odpowiadajac na zapotrzebowa-
nie przemystu irozwijajacej si¢ po zniszcze-
niach wojennych gospodarki narodowej. Dzia-
falno$¢ znacznie wykraczata poza tematyke
walcowania [1]. W niniejszym artykule przed-
stawiono przeglad prac wylacznie z zakresu
tematyki zwigzanej z walcowaniem.

W latach 50-tych badano i1 opracowano
technologie produkcji drutéw jezdnych stalo-
wo-aluminiowych i trolley’u miedzianego (pra-
ca zostala nagrodzona Zespolowa Nagroda
Panstwowa II stopnia). Opracowano takze
technologie produkcji sprezyn spiralnych na-
pedowych oraz technologie walcowania cien-
kich tasm o duzej dokladnosci, sptaszczania
drutéw oporowych. Zaprojektowano i wykona-
no walcarki i walcarki-sptaszczarki. Opraco-
wano technologie walcowania wkrgtow do
drewna, projektowano narzedzia-szczeki do
walcowania; prace te byly podstawa do uru-
chomienia produkcji  wkrgtow  w Bispolu
w Bielsku.

2.1. Skosne segmentowe walcowanie wiertet

Podj¢to réwniez badania i prace zwiazane
z walcowaniem wiertet, ktére stanowity przez
kilkadziesiat lat jeden z podstawowych tema-
tow Zaktadu Walcowania i Instytutu [2].

W Zakladzie Walcowania przebadano,
opanowano i zastosowano w przemysle rézne
technologie walcowania wiertet, jednak za
najwigksze osiagnigcie w tym zakresie nalezy
uzna¢ budowg 1 wdrozenie do produkcji prze-

mystowej catej rodziny automatéw typu WS do
skosnego segmentowego walcowania na gora-
co wiertel kretych o $rednicach od 2,0 do
37,5 mm. Schemat sko$nego walcowania seg-
mentowego wiertet przedstawiono na rys.1.

Rys. 1. Schemat sko$nego walcowania segmentowego
wiertet: 1 — wstgpniak wiertla, 2 — segmenty rowkowe ,
3 — segmenty piérowe
Fig. 1. A diagram of skew segment rolling of drills
1 — drill preform, 2 — groove segment,

3 — leaf segment

Walcowanie zapewniato uzyskiwanie 30%
oszczgdnosci stali szybkotnacej, wynikajacych
z wydluzenia cze$ci roboczej wiertta w czasie
walcowania. W latach 1962-1971 wuzyskano
facznie oszczednos$ci inwestycyjne i oszczed-
nosci stali  szybkotnacej] w  wysokosci
146 100 000 zt!

W kolejnych latach efekty te byty wielo-
krotnie wigksze. W roku 1972 pracowalo
w Polsce 20 automatéw do wiertet o srednicach
od ¢2 do ¢$13,2 mm. W dalszych latach projek-
towano i wykonywano nastgpne modele, do
wigkszych $rednic wiertel. Lacznie zaprojek-
towano siedem podstawowych typéw modeli
automatéw. Wigkszos¢ w kilku systematycznie
ulepszanych generacjach, ktérych numer wska-
zuje ostatnia cyfra typu modelu, od najmniej-
szego WS36 do najwigkszego WS283 (rys. 2).
Lacznie w latach 1961 do 1991 wykonano po-
nad 80 automatéw WS, z czego okoto potowe
w Zaktadzie Doswiadczalnym Instytutu, pozo-
stale na podstawie licencji Instytutu, w poznan-
skiej Wiepofamie. Czg$¢ automatéw wyekspor-
towano do Jugostawii, NRD, Butgarii i RFN.
W szczytowym okresie zapotrzebowania na
wiertta, produkcja ich w Polsce wynosita okoto
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45 mln. sztuk rocznie (rok 1979), z czego po-
nad 90% stanowily wiertla produkowane na
automatach WS w Wydziale Wiertet Huty Ba-
ildon 1 w Fabryce Pit i Narz¢dzi Wapienica.

Rys. 2. Automat WS283 do walcowania wiertet o $red-
nicach ¢15 do ¢37,5 mm

Fig. 2. WS283 automat for rolling drills with diameters
of 15 to 37.5 mm

Wtadze panstwowe doceniajac znaczenie
pracy dla gospodarki narodowej przyznaty
w roku 1972, zespotowi pod kierownictwem
prof. dra inz. Mieczystawa Olszewskiego, Na-
grode Panstwowa II stopnia. W zespole obok
prof. dra inz. Feliksa Tychowskiego uczestni-
czyl tez wieloletni pracownik Zaktadu Walco-
wania inz. Bogdan Sobczynski.

2.2. Walcowanie segmentowe rowkow watkow
silnikow gwintownikow i koncowek pilni-
kow

Rozwijajac technologi¢ walcowania seg-
mentowego wdrozono do produkcji w ZNS
Koszalin walcarke WG12 do walcowania na
goraco prostych rowkéw gwintownikéw. Po-
wstala tez rodzina automatéw WR do walco-
wania na zimno wzdluznych rowkéw na wat-
kach silnikéw matej mocy. Automaty wdrozo-
no do produkcji FSMM ,,SILMA” w Zagorzu,
ASPA Wroctaw, ZEM Polmo Duszniki 1 ZSP
w Niewiadowie.

Dla Bedzinskiej F-ki Pilnikéw, Bydgoskiej
F-ki Narzedzi i PONAR-Jotes w Lodzi zapro-
jektowano i wykonano specjalistyczne walcarki
segmentowe wzdluzne do walcowania na gora-
co korpuséw, czubkéw ichwytéow pilnikéw
Slusarskich 1iiglakéw — typu WSP, WPO400,
WPT300 i WPT400.

2.3. Walcowanie profilowe

W roku 1969 od chwili zakupienia walcar-
ki poprzecznej dwu rolkowej typu UPW
50x200 produkcji NRD podjeto prace dotycza-
ce walcowania profilowego, zwlaszcza gwin-
téw 1 uzgbien. Prace te doprowadzity do znacz-
nego rozpowszechnienia tej technologii w pol-
skim przemysle ilicznych wdrozen. Miedzy
innymi opanowano i wdrozono do produkcji
procesy walcowania: zabkéw walkow rozcia-
gowych w Fabryce Maszyn Widkienniczych
w Lodzi. Badano i opracowywano procesy
walcowania gwintow:

e owintéw Rd 50x7 $rub sprzegowych taboru
kolejowego [3] i gwintéw na innych $rubach
w ZNTK-Ostréw Wlkp.,

e owintéw  trapezowych  $rub  imadet
w Kombinacie PONAR-BIAL w Biatym-
stoku oraz w ZM 1 UU w Glownie,

e duzych gwintéw metrycznych $rub szpilko-
wych turbin parowych w ZREP w Czerwo-
naku [4],

e owintéw okraglych na rurach rozpér budow-
lanych w ZREMB Szczecin,

e gwintéw trapezowych S$rub maszyn rolni-
czych w Unii Grudziadz,

e specjalnych gwintéw
dzwignikéw  samochodowych
w Poznaniu [51 6],

e gwintéw trapezowych pokretet kluczy tzw.
»szwedzkich” w CFEN w Cieszynie,

e owintéw na S$rubach silnikéw trakcyjnych
i okrgtowych w Fabrykach W -9 1 W -2 oraz
na Srubach no$nych wiertarek promienio-
wych w Fabryce W -5 HCP w Poznaniu.

Obok kompleksowego rozwiazywania te-
matéw dotyczacych profilowego walcowania
gwintéw, ktore stracily racje bytu, po zaprze-
staniu produkcji prostych 1itanich walcarek
typu UPW w fabryce w Bad Diiben, wyspecja-
lizowano si¢ w projektowaniu walcéw do wal-
cowania wglebnego i przelotowego réznych
gwintéw i zaryséw Ssrubowych. Te prace ustu-
gowe wykonywane sa do dzisiaj.

trapezowych $rub
w PTSL

2.4. Walcowanie uzebien

W tym samym okresie lat 1969-1971 pod-
jeto prace dotyczace walcowania uzgbien kot
zgbatych, prowadzone przez wiele lat w roz-
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nych kierunkach. Przebadano procesy walco-
wania uzgbien o matych modutach w przyrza-
dach na tokarkach ina walcarce poprzecznej
dwu rolkowej typu UPW 50x200. Mata trwa-
tos¢ narzedzi ograniczyla stosowanie tych pro-
cesow w przemysle. Duzym sukcesem zakon-
czyla si¢ praca badawcza dla FUM Ostrzeszow
[7 18], z zakresu kalibrowania walcowaniem
uzgbien 60 typowymiaréw tulejek sprzegiet
typu ETM, o wymiarach: liczba zgboéw z = 12
do 36, modut m = 1,5 do 3,5 mm, dtugos¢ 1 =
32,4 do 100,6 mm, $rednica & 32 do & 110
mm (rys. 3). W czasie cyklu trwajacego 10 do
20 sek. (w zaleznosci od wielkosci tulejki) wy-
sokos$¢ chropowatosci powierzchni bokéw zg-
béw malata z Ra = 5 do 10 um po dlutowaniu,
do Ra=0,63 do 1,25 um po kalibrowaniu.

Rys. 3. Najmniejsza i najwigksza tulejka
z kalibrowanym uzg¢bieniem

Fig. 3. The smallest and the largest sleeve with sized
toothing

Jedna walcarka poprzeczna dwu rolkowa
typu UPW 25x100, kupiona w NRD, uzbrojona
w zautomatyzowane urzadzenie do kalibrowa-
nia tulejek UKT-1 (rys. 4), zaprojektowane,
wykonane i przebadane w Instytucie, zastapita
40-50 szlifierek firmy Reishauer ze Szwajcarii,
pierwotnie planowanych do zakupu. Urzadze-
nie i technologi¢ stosowano w produkcji FUM-
Ostrzeszow do czasu zakonczenia produkcji
w FUM.

W Zakladzie Walcowania zrealizowano
szerokie badania trwalo$ci narzedzi przy wal-
cowaniu uzgbien na walcarkach WPM (tzw.
walcarkach prof. Marciniaka), zaprojektowa-
nych przez OBR Plasomet - Warszawa
i wykonywanych przez FPA PLASOMAT -
Warszawa. Okreslono najlepsze stale na narzeg-
dzie oraz technologi¢ ich wykonywania. Opra-

cowano analizy mozliwosci walcowania uze-
bien o zarysie innym niz ewolwentowy. Zesp6t
pod kierownictwem prof. dra inz. Marciniaka
za walcarki WPM zostal wyr6zniony Zespoto-
wa Nagroda Panstwowa Istopnia. W sktad
nagrodzonego zespotu wchodzit mgr inz. Ma-
rek Romanowski z Zaktadu Walcowania.

Rys. 4. Walcarka UPW25x100 z urzadzeniem UKT1
do pétautomatycznego kalibrowania uzgbien
tulejek sprzggiet ETM

Fig. 4. UPW25X100 rolling mill with a UKTI device
for semi-automatic sizing of ETM coupling sleeve teeth

2.5. Przepychanie konicowek wielowypustow

W wyniku stazu w Minskiej Fabryce Trak-
torowych Czgséci Zamiennych opracowano pro-
ces przepychania koncéwek wielowypusto-
wych réwnolegtych watkéw napgdowych ma-
szyn rolniczych. Zaprojektowano i wykonano
specjalng pras¢ hydrauliczng do przepychania
typu PHM160p oraz przyrzady szescio rolkowe
(walcowe) typu PPW62 i PPW63, opracowano
1 opanowano proces i technologi¢ przepycha-
nia. Pod koniec lat 70-tych wdrozono proces
przepychania do produkcji w Poznanskiej Fa-
bryce Maszyn Zniwnych [9] i wykorzystywano
tam do czasu likwidacji fabryki. Czas przepy-
chania wielowypustu byl okoto 14 razy krétszy
od czasu frezowania.

W potowie lat 80-tych zaprojektowano,
wykonano, sprawdzono i zastosowano w pro-
dukcji seryjnej w ZEM ELMOT Swidnica wal-
carke poprzeczna szczgkowa do uzgbien typu
WP500 [10, 11] (popularnie zwang Roto-Flo),
wykorzystywana do walcowania zabkéw na
watkach alternatoréw. Zasad¢ procesu pokaza-
no narys. 5.
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Rys. 5. Schemat walcowania uz¢bien dwiema szczgkami

Fig.5. A diagram of rolling teeth with two jaws

Jak wszystkie tego typu walcarki charaktery-
zowata si¢ ogromna trwaloscia szczek-
narze¢dzi. Po kilkunastu latach pracy na dwie,
a czesto na trzy zmiany, nadal uzywano narze-
dzi dostarczonych z maszyna. W roku 1990
zastosowano w FMS Polmo Szczecin wicksza
walcarke poprzeczna szczgkowa typu WP1000
(rys. 6), zaprojektowana i wykonana w Instytu-
cie [10, 11]. Ta walcarka, wykorzystywana do
walcowania uzebien i gwintéw na dwunastu
typach watkéw mechanizméw samochodo-
wych, wyposazona w podajnik zadaniowy,
umozliwiajacy pracg w cyklu automatycznym
z wydajnoscia do 240 sztuk/godzing, zastgpo-
wala oryginalne amerykanskie walcarki Roto-
Flo.

Rys. 6. Walcarka poprzeczna szczgkowa WP1000

Fig. 6. WP1000 transverse jaw rolling mill

Poczawszy od lat 60-tych do dnia dzisiej-
szego waznym zakresem dziatalno$ci Zaktadu
Walcowania jest projektowanie i wdrazanie do
produkcji walcarek duo i1 kwarto do walcowa-
nia tasm, plaskownikéw i sptaszczania drutéw,
w zaktadach przemystowych, zwtaszcza zwia-
zanych z energetyka oraz nauczelniach. Byty
to walcarki laboratoryjno-produkcyjne, duo
typu WDI1, WD2, WD3, SWDS5, uniwersalne
duo - kwarto typu OW2, OW3, OW4 i OW4L

oraz kuznicza typu WK250, ktéra w ramach
wyposazenia fabryki narzgdzi, wyeksportowa-
no na Cejlon.

2.6. Walcowanie molibdenu, niobu, srebra
i miedzi

W drugiej potowie lat 80-tych podj¢to pra-
ce zwiazane z walcowaniem molibdenu. Opra-
cowano konstrukcje, wykonano i uruchomiono
walcarke trio bruzdowe typu WTM300 [11],
przeprowadzono proby walcowania na goraco
pretéw molibdenowych z wejsciowej sztabki
6-kt 23 mm, sprasowanej 1 spieczonej z prosz-
ku molibdenowego, na pret okraglty & 7,5 mm,
w osmiu przepustach, stosujac kalibracj¢ kwa-
drat-owal. Proces walcowania wdrozono
w Zaktadach Hutniczych Metali Wysokotopli-
wych (ZHMW) POLAM w Warszawie.

Réwniez dla zaktadu ZHMW POLAM -
Warszawa opracowano konstrukcje¢ 1 wykona-
no walcark¢ duo typu WDM400 (rys.7) do
walcowania na goraco sztabek sprasowanych
i spieczonych z proszku molibdenowego oraz
walcarke kwarto typu WKMI120 (rys. 8), do
walcowania na zimno paséw blachy molibde-
nowej, walcowanej wstgpnie na goraco na wal-
carce typu WDM400 [11].

Y % e i

Rys. 7. Walcarka duo na goraco WDM400
Fig.7. WDMA400 two-high hot rolling mill
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Rys. 8. Walcarka kwarto na zimno WKM120
Fig. 8. WKM 120 four-high cold rolling mill

Przeprowadzono proby walcowania, lecz
ostatecznie procesow nie wdrozono do produk-
cji, gtéwnie z powodu gwattownego spadku
zapotrzebowania na blachy molibdenowe po
roku 1989 1itatwosci ich zakupu za granica.
Obie walcarki zostaty przez ZHMW POLAM -
Warszawa sprzedane w roku 1998 do Mennicy
Panstwowej i uruchomione tam przez Instytut.
Nalezy doda¢, ze w latach 1983-1985 zaprojek-
towano i wykonano takze walcarke duo typu
WD300 do walcowania plansz srebrnych, za-
moéwiona przez poznanskie POLSREBRO.
W zwiazku z upadloscia tej firmy, walcarke
zakupity ZHMW POLAM w Warszawie
1 zastosowaty do walcowania tasm z niobu.

W koncu lat 80-tych zaprojektowano
i wykonano walcark¢ duo typu WDI150
z nawijarka NW400 [11]do sptaszczania dru-
tow miedzianych, dla Bazy Remontu Trans-
formatoréw w t.odzi, ktéra przez 27 lat eksplo-
atowala dostarczona uprzednio przez nas
w latach 60-tych walcarke typu WD2.

2.7. Walcarki specjalne do walcowania tasm
i tasm bimetalowych

Po 1991 roku, tematyka dotyczaca techno-
logii walcowania, projektowania, wykonaw-
stwa 1 wdrazania maszyn do walcowania domi-
nowata nadal w prowadzonych pracach. Na-
wigzano S$cisla wspotprace z dwczesna Wy-
twérnia ~ Lozysk  Slizgowych , BIMET”

w Gdansku (obecnie Federal Mogul BIMET
SA), dla ktérej jako pierwsze zlecenie opraco-
wano konstrukcje, wykonano iw roku 1995
wdrozono do produkcji, walcarke duo typu
WDP500 (rys. 9), do platerowania przez wal-
cowanie z gniotem jednostkowym 50%, tasmy
stalowej o najwigkszej grubosci 10 mm, tasma
ze stopu tozyskowego, na bazie aluminium,
o grubosci 3 mm i szerokosciach do 200 mm.
Walcarke wykorzystywano tez do walcowania
na zimno sztabek ze stopu tozyskowego na
bazie Al, z grubosci wejsciowej 21 mm (plus 2
razy po 1 mm okladzina z folii Al) na grubo$¢
wyjsciowa do 1 mm, przy najwigkszej szeroko-
sci 240 mm, z najwigkszym gniotem jednost-
kowym w pierwszym przepuscie 50%. Maszy-
na moze by¢ stosowana do walcowania na
zimno innych materiatéw, pod warunkiem nie
przekraczania  dopuszczalnych  naciskéw

1 momentéw obrotowych na walcach.

Rys. 9. Walcarka duo WDP500 do platerowania taSmy
stalowej stopem tozyskowym na bazie aluminium

Fig. 9. WDP500 two-high rolling mill for steel strip
cladding with aluminium based bearing alloy

Walcarka typu WDP500 jest najwigksza
maszyna wykonana w calej 60-letniej historii
Instytutu, o dlugosci (wraz z szafa sterownicza)
ponad 8,5 m, wysokosci 3,8 m, masie
37 000 kg, srednicy walcow 500 mm, dopusz-
czalnym nacisku na walce 5000 kN, momencie
obrotowym na walcach 170 000 Nm i mocy
silnika napedowego 75 kW. W stosunku do
poprzednio wykonywanych modeli walcarek
walcarka byla wyposazona w mechaniczna
nastaw¢ walcéw, zgrubna idoktadna, z elek-
tronicznym odczytem wielko$ci szczeliny wal-
cowniczej, hydrauliczny mechanizm odcigza-
nia walca gérnego, kasujacy luzy w srubowych
mechanizmach nastawy, bezpieczniki hydrau-
liczne umozliwiajace odblokowanie ,,zagwoz-
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dzonej” walcarki, chtodzenie wewnetrzne wal-
cOw, specjalny wozek do wystawiania ze stoja-
kéw ztozen walcéw, hydrauliczne podtrzymy-
wanie waléw napedowych do demontazu
i montazu przegubéw, waly przegubowe wy-
konane wedlug opatentowanej przez Instytut
konstrukcji [12, 13], o bardzo duzej trwatosci.
Po kilkuletniej eksploatacji w BIMET, decyzja
wiladz koncernu Federal Mogul produkcja pa-
newek S$lizgowych ze stopu tozyskowego na
bazie Al zostata przeniesiona do Afryki Potu-
dniowej, wraz z walcarka typu WDP500
i niektérymi innymi urzadzeniami (tez dostar-
czonymi przez inne zaklady Instytutu), gdzie
maszyna bezawaryjnie pracuje do dnia dzisiej-
szego.

Réwniez dla BIMETU, wroku 1996
Zaktad Walcowania wykonal doktadne mecha-
nizmy nastawy klatek walcowniczych i napedy
tych klatek, zestawionych wraz z piecem
BIMETU w lini¢ nagniatania tworzywa
LNT150, do produkcji tasm na panewki pokry-
te teflonem. Zaprojektowano i wykonano tez
rozwijarke tasmy typu RT1000 z hamowaniem
taSmy stalym momentem inawijarke tasmy
typu NT1000 z napedem zapewniajacym staty
naciag nawijanej tasmy.

Po kilkuletniej, bezawaryjnej pracy wal-
carki typu WDP500 w BIMECIE, w 1999 roku
otrzymano zlecenie BIMETU na zaprojekto-
wanie i wykonanie waléw napedowych prze-
gubowych walcarki duo Nortona (nacisk 1500
kN, $rednica walcow & 350 mm), w ktorej
oryginalne przeguby waléw ulegaly awaryjne-
mu niszczeniu kilka razy w roku. Waty zapro-
jektowane wedtug patentow Instytutu [12, 13],
zamontowane do walcarki w 1999 roku, odpo-
wiednio konserwowane (smarowane) do dnia
dzisiejszego nie wymagaja regeneracji ani re-
montu. Mimo bardzo intensywnej eksploatacji,
nieporéwnywalnej z wczesniejsza, nie zdarzyla
si¢ dotychczas ani jedna awaria przegubow
opracowanych 1 dostarczonych przez Zaktad
Walcowania. Walcarka Nortona pracuje obec-
nie w linii sktadajacej sig¢ z rozwijarki, walcarki
typu WPS300, frezarki, walcarki Norton
z aktywna kontrolg grubosci walcowanej tasmy
urzadzeniem f-my Vollmer i nawijarki hydrau-
licznej. W linii tej Zaktad Walcowania projek-
towat 1idostarczyt walcarkg typu WPS300
1 przerobit begben nawijarki ze srednicy ¢400 na

0900 mm. Walcarka duo typu WPS300, dyspo-
nujaca naciskiem na walcach 100 kN, przegina
poprzecznie tasme, dzigki czemu w procesie
doktadnego frezowania uzyskuje si¢ przekrdj
prostokatny. Walcarka wyposazona jest w wal-
ce o $rednicy nominalnej $300 mm, z ktérych
jeden jest wklgsty, drugi wypukty, przy czym
te krzywizny stanowia fragmenty okregéw
o promieniach okoto $5000 mm. Maty nacisk
walca wystarcza do poprzecznego przegigcia
tasmy i ewentualnie bardzo niewielkiego kali-
browania jej grubos$ci. Druga podobna walcar-
ke typu WPS330, o nacisku na walcach 300 kN
Zaklad Walcowania dostarczyt wraz z kom-
pletna linia LMT200 do mycia i szlifowania
taSmy przeznaczonej do wylewania stopem
tozyskowym. Po wprowadzeniu, tasma byla
przeciagana przez lini¢ (okoto 33 m dlugosci)
zwijarka hydrauliczna ZH5000, o regulowanej,
po nastawieniu stalej predkosci liniowej nawi-
janej tasmy. Nalezy dodaé, ze w roku 2006
Zaktad Walcowania opracowatl ekspertyze oce-
niajaca mozliwos¢ zwigkszenia nacisku wal-
carki Norton z 1500 kN na 2000 kN
i zwigkszenia predkosci walcowania [14].
W wyniku wnioskéw tej analizy wymieniono
silniki napedowe pradu stalego walcarki
i nawijarki, ktore bezproduktywnie tracity
znaczna cze$¢ mocy, na silniki pradu zmienne-
go, sterowane falownikami, co pozwala wal-
cowa¢ tasmy z wigkszymi gniotami i predko-
sciami nawet 50 m/min, w stosunku do kilku-
nastu, przy starych napgdach.

W drugiej, posiadanej przez BIMET, an-
gielskiej walcarce duo Robertson, Zaktad Wal-
cowania opracowal konstrukcje 1 wymienit
stare ztozenie walcow duo, tozyskowanych
slizgowo, na nowoczesne zlozenie trio, tozy-
skowane tocznie. Jeden walec roboczy i walec
oporowy, maja $rednice & 320 mm, drugi wa-
lec roboczy ma $rednice & 125 mm. Taki uktad
pozwala znacznie lepiej sterowac¢ wlasnosciami
taSmy bimetalowej przeznaczonej na panewki
slizgowe.

2.8. Walcarka noZowa do rozkrawania

W roku 2004 Zaktad Walcowania dostar-
czyl do BIMETU oryginalna walcark¢ nozowa
typu WN300 (rys.10), pracujaca w linii rozci-
nania taSm, pomig¢dzy nozycami krazkowymi,
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a nawijarka. Walcarka, przeznaczona do rozci-
nania tasSm odpadowych, zastapila stosowane
poprzednio nozyce rotacyjne, rozcinajace od-
pady czterema wirujacymi nozami ijednym
statlym. Hatas powstajacy przy tej operacji
przekraczat 100 dB, a nawet 130 dB, co skifoni-
to BIMET do izolacji akustycznej linii rozcina-
nia od reszty hali, przez budowg kabiny dzwig-
kochtonnej. Dodatkowo wydajno$¢ cigcia nie
przekraczata 3 do 4 m/min, co przy rosnacej
produkcji BIMETU byto niewystarczajace.

<

Rys. 10. Walcarka nozowa WN300
Fig. 10. WN300 knife rolling mill

Rozwigzanie problemu powierzono Zakta-
dowi Walcowania. Odpady, w postaci 2 lub
trzech taSm o wymiarach od 0,5 x 3 do 4 x 70
mm nie nadawaty si¢ do nawijania, co brano
pod uwage jako rozwiazanie alternatywne,
z powodu bardzo réznej SzZtywnosci
1 wytrzymatosci taSm do nawijania. Po analizie
r6znych wariantéw rozwiazania, zdecydowano
si¢ na zastosowanie cigcia nozowego. Za wy-
jatkiem wzmianek o mozliwosci takiego cigcia
1 schematu cigcia nozowego na prasie, nie zna-
leziono w literaturze zadnych blizszych danych
na temat tego procesu. Zaprojektowano wigc
nowy prosty przyrzad i przeprowadzono bada-
nia i proby cigcia na maszynie wytrzymato-
sciowej, paskéw pobranych ztasm stosowa-
nych w BIMECIE, o réznych grubosciach
i wlasno$ciach mechanicznych. W prébach
okreslono naciski, na noze zaostrzone pod ka-
tami wierzchotkowymi 45° i600, wciskane
w tasme utozong na ptaskim kowadle, niezbgd-
ne do rozcigcia paséw o jednakowej szerokosci
40 mm, z taSm o réznych grubosciach i twar-
dosciach. Na podstawie analizy wynikow,

opracowano konstrukcje¢ walcarki nozowej duo
typ WN300, w ktérej dolny gtadki walec zasta-
pit kowadto, za§ noze oprawiono w walcu gor-
nym, wedtug schematu pokazanego na rys. 11.

Rys. 11. Schemat cigcia nozowego na walcarce WN300

Fig. 11. A diagram of knife cutting on the WN300
rolling mill

Dziatanie walcarki umozliwito, ze proces cig-
cia odbywat si¢ praktycznie bezgtosnie, za wy-
jatkiem szumu motoreduktora napgdowego
i niewielkiego hatasu emitowanego przez spa-
dajace odcinki azuru. W praktyce BIMETU
rozcinano tasmy z predkoscia ponad 30 m/min,
ktéra moze zosta¢ zwigkszona w miarg potrzeb.

Wydaje sig, ze podobne walcarki nozowe
mogltyby z powodzeniem znalez¢ zastosowanie
w zaktadach rozcinajacych tasmy z odpadem,
zastepujac znacznie trudniejsze w obstudze
i mato uniwersalne nawijarki azuru. Nie bez
znaczenia jest tez posta¢ odpadu, odcinki
o dtugosciach 80 mm lub innych tatwe do skta-
dowania, transportu i przetopu.

2.9. Walcowanie specjalne

Dla BIMETU zaprojektowano tez lini¢
fazowania krawedzi i kalibrowania grubosci
tasm LFKT110, sktadajacej si¢ z sekcji wpro-
wadzajacej, dwoch sekcji szczotkujacych, sek-
cji kalibrujacej, dwoéch sekcji zalamujacych
krawedzie i sekcji wyprowadzajacej, zamonto-
wanych na wspdlnej podstawie. Wykorzystano,
po przerébkach, posiadane przez BIMET roz-
wijarke 1 nawijarkeg. Ta ostatnia przystosowana
zostala do przeciagania taSmy przez linig
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i wyposazona w rolke dociskowa, niezbg¢dna
przy opasywaniu kr¢géw po nawinigciu.

Wykonano tez i dostarczono do BIMETU
kilka rozwijarek do krggéw tasm o masie
10 120 kN, z hamowaniem obrotéw osi beb-
noéw tarczcowymi hamulcami pneumatycznymi
i z regulowanymi $rednicami osadczymi kre-
géw, jak réwniez napgdzane hydraulicznie
spychacze krggéw tasm, ulatwiajace zdejmo-
wanie ich z posiadanych przez BIMET nawija-
rek.

3. PODSUMOWANIE

Podsumowujac, mozna stwierdzi¢, ze
w okresie minionych 60-ciu lat prace Instytutu
z zakresu technologii walcowania w znaczacy
sposéb przyczynity si¢ do rozwoju technologii
walcowania pozahutniczego, zwlaszcza wal-
cowania narzedzi, czeSci maszyn i tasm,
atakze w projektowaniu ibudowie licznych
modeli specjalistycznych walcarek, dostoso-
wanych do potrzeb krajowego przemystu.

Ramy artykutu ograniczaja mozliwo$¢
podania wszystkich szczegétéw dotyczacych
opisanych technologii, urzadzen i walcarek.
Podano je  wliteraturze = zamieszczonej
w wykazie. W Centrum Promocji i Wydaw-
nictw Instytutu, gromadzacym niepublikowane
sprawozdania z realizowanych prac, a takze
w czasie osobiste] wizyty w Instytucie Obrébki
Plastycznej Zaktadzie Walcowania mozna uzy-
ska¢ dalsze szczegétowe informacje o wyko-
nywanych przez Zaktad Walcowania pracach
i ofertach.
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