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OTRZYMYWANIE PRETOW

ZA POMOCA WALCOWANIA NA GORACO

W WALCACH SKOSNYCH

W POROWNANIU Z INNYMI SPOSOBAMI ICH WYTWARZANIA

Produkcja pretow metodg walcowania na gorqco w walcach skosnych jest innowacyjng metodg
wytwarzania pretow o matych srednicach. W artykule omowiono metode walcowania skosnego
i dokonano jej poréwnania z innymi sposobami otrzymywania pretow.

Stowa kluczowe: walcowanie na gorqco, walcowanie skosne, prety

THE BAR OBTAINING OUT OF HOT ROLLING PROCESS IN SLANTING ROLLERS

IN COMPARISON WITH DIFFERENT WAYS OF THEIR PRODUCTION

The hot rolling process of bar production in slanting rollers is a new, innovative method of the ob-
taining bars with small diameters. The aim of the present study is to characterize the method of
the slant rolling and compare it with different ways of bar receiving.

Keywords: hot rolling process, skew (slant) rolling, bars

1. WPROWADZENIE

Rosngce wymagania rynku zaréwno pod wzgledem jako$ciowym, jak i ekonomicznym
wyrobdw, zmuszaja producentow do modernizacji technologii badz do wprowadzania no-
wych. Przedsigbiorstwa stawiaja na ciagly rozwdj technologii poprzez unowocze$nienie
parku maszynowego lub wprowadzenie nowych technik wytwarzania. Duze zapotrzebowa-
nie na stal i wyroby stalowe rdznego rodzaju zmusza producentow do dostosowania swojej
produkcji do wymogéw klienta. Dla podniesienia konkurencyjno$ci przedsigbiorstwa nie
mogg ogranicza¢ si¢ tylko do zewnetrznych czynnikdéw regulujacych sprzedaz, ale takze
muszg dostrzega¢ mozliwosci zmian struktury wewngtrznej.

Jednym z perspektywicznych kierunkow rozwoju i doskonalenia procesu technologicz-
nego jest jego skrocenie. W przypadku przerdbki plastycznej mozna mowic¢ o wyeliminowa-
niu obrobki plastycznej na zimno zwigkszajacej koszty produkcji, poprzez zastosowanie

* Katedra Zarzadzania Produkcja i Logistyki, Wydziat Inzynierii Procesowej, Materiatowej i Fizyki Stosowa-
nej, Politechnika Czgstochowska
** Wydzial Zarzadzania, Akademia Gorniczo-Hutnicza, Krakow

169



170 Agnieszka Rzasowska-Przata, Wiestaw Waszkielewicz, Aleksander Gatkin

walcowania na goragco w walcarkach skosnych. Od kilku lat w Moskiewskim Instytucie Stali
i Stopéw prowadzone sg obszerne teoretyczne i eksperymentalne badania nad mozliwo$cia
wytwarzania pretow w walcarce skos$nej trojwalcowej. Stosujac tego typu walcarke, mozna
produkowac¢ nie tylko prety, ale i rury o $rednich i matych $rednicach [1, 2].

2. METODY OTRZYMY WANIA PRETOW
PODCZAS PRZEROBKI PLASTYCZNEJ NA GORACO

Procesy przerobki plastycznej umozliwiajg nadanie materialom oczekiwanego ksztattu
i struktury. Wykorzystanie procesow przerdbki plastycznej na goraco pozwala na likwidacje
podstawowych wad strukturalnych danego wlewka, uzyskanie wymaganego ksztattu i wy-
miaru pétwyrobu lub wyrobu.
Do analizy wybrano trzy metody wytwarzania pretow [3]:
1) prasowanie na gorgco w poziomej prasie hydraulicznej z dodatkowym prostowaniem
odprasowanych pretow;
2) walcowanie w wykrojach z 3/4 przepustem (przej$ciem) na dwukierunkowym, czyli
cigglym walcowaniu goracej walcéwki z dodatkowym prostowaniem pregtow;
3) walcowanie w walcarce skos$nej trojwalcowej (RZW) przy jednym przejéciu, bez do-
datkowego prostowania prgtow w stanie pottwardym.

Proces prasowania na gorgco odbywa si¢ poprzez powolny nacisk prasy na ksztattowa-
ny plastycznie materiat. Prasy hydrauliczne to maszyny o najwigkszych — wérod innych ma-
szyn stosowanych w obrdbce plastycznej — sitach nacisku [4].

Prety moga by¢ wytwarzane rowniez w walcach bruzdowych (w wykrojach). Walce te
charakteryzuja nacigte bruzdy na powierzchni beczek, w ktorych odbywa si¢ odksztatcenie
pasma i nadanie mu wymaganego ksztattu. Bruzdy kilku walcow (dwoch, trzech, czterech),
obejmujace w catosci obwod danego pasma, z wyjatkiem szczeliny pomiedzy walcami,
tworza konkretny wykroj.

W czasie walcowania pasmo jest wprowadzane do wykroju, w ktorym zostaje od-
ksztatcone, a jego poprzeczny przekrdj przyjmuje ksztatt wykroju. Zadany wyréb powstaje
w wyniku kolejnego walcowania w kilku wykrojach. W procesie tym dokonuje si¢ stopnio-
wa zmiana ksztattu i wymiardw przekroju poprzecznego pasma, az do otrzymania gotowego
preta lub ksztattownika [5].

Prety mozna takze wytwarzac za pomocg walcowania w walcarce sko$nej trojwalcowe;.

Miniwalcarka sko$na (rys. 1) sktada si¢ z klatki roboczej (1), silnikow gtéwnych (2),
czgsci wejsciowej (3) 1 wyjsciowej (4). W sktad klatki roboczej wehodza: stojak (5) w posta-
ci dwoch plyt stalowych, zamocowanych do podstawy (6) i potaczonych s$rubami
Sciggajacymi (7), trzy kasety (8) z walcami roboczymi (9) rozmieszczonymi rownomiernie
wokot osi walcarki co 120°, mechanizm osiowego przesuwania kaset z walcami wzdtuz
trzpieni oporowo-prowadzacych (10), stuzacych do zwigkszania lub zmniejszania $rednicy
walcowanych pretow czy rur [6].
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Rys. 1. Miniwalcarka do walcowania sko$nego [6]
(objasnienia w tekscie)

2.1. ANALIZA POROWNAWCZA WYTYPOWANYCH METOD

Do poréwnania wykorzystano analiz¢ kluczowych czynnikow sukcesu (KCS), pozwa-
lajaca na okreslenie mocnych i stabych stron porownywanych technologii. Wybrane cechy
przedstawiajg zdolno$¢ konkurencyjng stosowanej metody wytwarzania pretéw [7].

W tabeli 1 zestawiono mocne i stabe strony trzech mozliwych technologii otrzymywa-
nia pretéw z trudno odksztatcalnych stopow miedzi (brazy cynowe, fosforowe, berylowe).

Znaczenie analizy mocnych i stabych stron zostato opisane za pomoca nastepujacego
schematu:

—2 — dana metoda jest gorsza od dwdch pozostatych,
—1 — dana metoda jest gorsza od jednej z dwoch pozostatych,
0 — dana metoda jest rowna warto$ciami z dwiema pozostatymi,
+1 — dana metoda jest lepsza do jednej z dwdch pozostatych,
+2 — dana metoda jest lepsza o dwoch pozostatych.

Dane z tabeli pokazuja, ze w wiekszos$ci analizowanych charakterystyk metoda walco-
wania w walcarkach sko$nych ma bezwzgledng wyzszo$é. W najwigkszym stopniu odnosi
si¢ to do parametrow jakosci produkcji, wysokiej elastycznosci i lepszych wskaznikow eko-
nomicznych efektywno$ci wytwarzania prgtow.
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Tabela 1
Profile mocnych i stabych stron wybranych proceséw technologicznych

Punktacja

Lp. Cecha

1 | Koszt kapitalny

o | Koszt whasny 1 t produkcji J

—e
—

/
3 | Wydajno$¢ procesu
\\
4 | Uzysk, % S/\

5 Technologiczne koszty energii
nalt

6 Koszty wyprodukowania narzg-
dzia technologicznego

7 Doktadnos¢ pretéw (Srednica
i krzywizna)
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] Jako$¢ metalu (charakterystyka
fizyczno-mechaniczna)

9 |Stan powierzchni pretow \T T/
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AL A TN
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10 | Elastyczno$¢ technologii

Zrédto: opracowanie wlasne na podstawie [7]
o—e Prasowanie
—a Walcowanie w wykrojach

<—> Walcowanie w walcach skosnych RZW

Jak wida¢ z tabeli 1, najmniej przydatng metoda otrzymywania prgtow w wyniku
goracego odksztalcenia z mato plastycznych stopéw na osnowie miedzi okazata si¢ techno-
logia goragcego prasowania w prasach hydraulicznych.
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Metoda walcowania w wykrojach korzystnie wyrdznia si¢ umiarkowanymi kosztami
glownymi i dostatecznie wysokim uzyskiem, dzigki wydajnosci procesu. W zwigzku z tym
wykorzystywanie danej technologii zwigzane jest ze znaczacymi naktadami na narz¢dzia
technologiczne, srednimi wskaznikami stanu powierzchni walcowanych pretow i niewyso-
kim poziomem elastyczno$ci wytworczego procesu przy koniecznosci przektadania walcow
przy przepuscie (przejsciu) innego rozmiaru wyrobu.

Wytwarzanie pretdéw w walcarkach sko$nych zwigcksza wtasciwosci fizyczne i mecha-
niczne obrabianych materialdéw poprzez zwigkszenie dyspersji struktury przy walcowaniu
na walcarkach tego typu. Wysoka sztywnos¢ klatek walcowniczych i systemu walcowego
pozwalaja stale podtrzymywac waska, dopuszczalng odchytke otrzymywanych pretow
(£0,5% na $rednicy), nawet w przypadku nieplanowanego odchylenia temperatury walco-
wania [3].

3. PODSUMOWANIE

Walcowanie sko$ne jest bardzo efektywnym procesem wytwarzania pretow zarowno ze
stali narzedziowej, jak i1 ze stopdw na bazie niklu, tytanu i innych trudno odksztalcalnych
materialow. Wytwarzanie pretow tg metoda powoduje zwigkszenie ich korzystnych wtasno-
sci fizycznych 1 mechanicznych.

Proces charakteryzuja rowniez niskie naktady poczatkowe, wysoki uzysk produkcji,
mata zuzywalno$¢ narze¢dzi technologicznych, a takze duza elastycznos¢ produkeji, gdyz
klient moze zamo6wi¢ nawet bardzo matg parti¢ wyrobu gotowego. Wyjatkiem jest wydaj-
no$¢ procesu, bowiem stanowi 1000—1500 ton wyrobu w skali roku. Walcowanie w walcach
sko$nych w poréwnaniu z prasowaniem i walcowaniem w wykrojach wykazuje najwigcej
mocnych stron.
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