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1

Vynalez se tyka zaFizeni pro kontinudlni
vyrobu kovového péasu z prasku.

ZaFizeni zahrnuje lisovaci dstroji, slino-
vaci pec se vstupnimi otvory pro plyn, spo-
jenymi se zdrojem plynu pod tlakem, po-
souvaci prostfedek pro posun péascvého po-
lotovaru, zhotoveného lisovacim dstrojim,
slinovaci peci, a taZné védlce pro odsun sli-
nutého pédsu od slinovaci pece. Posouvaci
prostiedek (40) je s vyhodou umistén mezi
lisovacim dstrojim (2) a slinovaci peci (6],
priemZ hnaci ustroji taZnych véalch (7) je
napojenc na vystup z ustroji (10) pro o-
vladéani rychlosti, jehoZ vstup je napojen na
‘snima¢ (50) nap&ti nebo rychlosti pdsového
polotovaru, umistény v dréze jeho posunu
mezi lisovacim Ustrojim (2) a taZnymi val-
ci (7). Posouvaci prostfedek (40) je kupii-
kladu tvofen dvojici taZnych vélci (4) a sni-
mac (50) je osazen na této dvojici taZnych
valct (4).
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Vynélez se tykad zafizeni pro kontinudlni
v§robu kovovych pds@ z vychoziho péasové-
ho polotovaru vytvofeného lisovdnim z ko-
vavého préasku.

Je znamo, Ze se kovové pésy i jiné tvary
daji vyrdbét lisovdnim z préSku. U znamych
postupli vSak neni lisovani za studena sa-
mo o sob& dostadujici k vyrobeni péasu, kte-
ry by mél hutnost a pevnost, kterd by se
bliZila pasku vyvélcovanému z ingotu. Sliso-
vany praSek je t¥eba podrobit slinovani, tj.
ohfat na teplotu, pFi niZ mé préasek sklon se
spojovat p¥Fl potinajicim taveni, nebo se
spojovat difdzi v tuhém stavu za vysokych
teplot. Po slinovdni miiZe nésledovat dalsi
lisovani a tepelné zpracovani k ziskdni pés-
ku, ktery ma vhodné mechanické vlastnosti
a povrchovou tdpravu. Timto zpGsobem lze
ziskat pds s dastatetnou hutnosti a4 mecha-
nickymi vlastnostmi, srovnatelnymi s témi,
které maji pédsy valcované z ingotd.

Idedlnim FeSenim je, aby se slinovédni pro-
vadéla nepfetrZitym zplisobem v priibéZné
peci. Aby se zabrénilo, Ze se péds bude bor-
tit, je v8ak t¥eba, aby v peci byla podpéra.
Bylo navrhovano, aby byla podpéra vytvo-
fena ve formé& mekonedného podplirného ko-
vového péasu posouvajiciho se peci soufasnég
s vyrdb&nym pasem.

Pokusy vyrobit hotovy péds timto zpiiso-
bem v3ak narazily na vaZny problém. Slino-
vanim pdsového . vychoziho polotovaru pii
jeho podpirdni na podplrném pédsu se ne-
ziskd pés poZadovanych mechanickych vlast-
nosti, a to v disledku takového napéti vyvo-
lavaného podplirnym pasem, ktery plsobi
na slisovany préaSek a zabraliuje jeho smrs-
tovani p¥i jeho priichodu peci. Zejména tre-
ci odpor vyvozovany plsobenim podpiirného
pésu na slinovany pds, ktery se snaZi smrs-
tit, vede k nedostatkim ve slinovacim pro-
cesu, coZ zplisobi b&hem nésledujiciho val-
covdni na povrchu trhliny.

Jinym moZnym FeSenim je nahradit pod-
plrny péas ve slinovaci peci plynovym pol-
Stafem z inertniho plynu, privadé&ného do
pece pod tlakem, a zajiStovat posun slino-
vaného pdsu samostatnym posouvacim pro-
stfedkem. Neni-li posun pésu pecl a odsun
slinutého pédsu z pece provadén s néleZitou
regulaci napéti a rychlosti posunu, doch4zi
k pfenosu tahového nap&ti do slinovaného
materidlu a tedy i k obdobnym porucham,
jako v pfedchozim piipadé.

Uvedené nedostatky odstrafiuje zafizeni
pro kontinudlni vyrobu kovového péasu z
prasku, zahrnujici lisovaci tstroji, slinovaci
pec se vstupnimi otvory pro plyn, spojenymi
se zdrojem plynu pod tlakem, posouvacl
prostfedek pro posun pdasovitého polotova-
ru, zhotoveného lisovacim ftstrojim, slinova-
ci peci, a taZné vdlce pro odsun slinutého
pdsu od slinovaci pece, které se podle vy-
nélezu vyznaduje tim, e posouvaci prostie-
dek je umistén mezi lisovacim astrojim a
slinovaci peci, pfifemZ hnaci ustroji taZ-
nych valcl je napojeno na vystup z ustroji

4

pro oviadani rychlosti, jehoZ vstup je na-
pojen na snima& napé&ti nebo rychlosti pé-
sového polotovaru, umistény v drdze jeho
posunu mezi lisovacim ustrojim a taZnymi
wvalci.

Posouvaci prostfedek miZe byt podle jed-
noho provedeni vyndlezu tvofen dvojici taZ-
nych valcii a snima¢ je osazen na této dvo-
jici ta¥nych véalcd.

Podle jiného provedeni vynélezu miZe byt
posouvaci prostfedek tvofen ot4d€ivym bub-
nem, opatienym tFeci plochou, a snimat je
tvofen Cidlem pro zjiStovdni vySkové sou-
fadnice drdhy pasu, umisténym mezi liso-
vacim Ustrojim a otafivym bubnem.

Podle dalSiho provedeni je posouvaci pro-
sttedek tvofen smérem dold naklondnym
skluzem ve formé& plovouciho stolu a snimag
je tvofen Cidlem pro snimédni polohy pésu
wvzhledem k povrchu plovouciho stolu.

Takto FeSené zafFizeni umoZiluje posouvat
pasek slinovaci peci tak, Ze tahové mapéti,
které se béhem prfichodu peci p¥endSi na
slinovany pds, je v podstaté nulové. Nedo-
chézi tak k nedostatkim ve slinovacim po-
‘chodu, jako u zndmého stavu techniky.

Terminem ,,v podstatd nulové napsti“, u-
Zivanym v popisu, se rozumi tahové napéti,
prendSené na vyrobek b&hem jeho pricho-
‘du peci, jehoZ hodnota dovoluje, aby se sli-
novany pas mohl voln& smritovat. Tahové
napéti vyvozované na slinovany pradek feri-
tické a austenitické nerezavéjici oceli nemé
byt vEtsi neZ 50 aZ 70) . 10~3 MPa. Je vSak
vhodné, aby pro oba prasSkové materidly
bylo vyvozované tahové napéti men$i neZ
15.10-3 MPa a nejlépe pod hodnotou 10.
.10~3 MPa. Ke zlepSeni slinovdni se milZe s
vyhodou aplikovat na pésovy polotovar tla-
kové napéti, pokud toto napéti nezplsobi vy-
boteni slinovaného pasu pri jeho prichodu
peci.

Nosny plyn miZe byt tvofen jakymkoliv

.“plynem nebo smési plynd, jejichZ fyzikdlni

'a chemické vlastnosti jsou slu€itelné s po-

“uZitou soustavou a materidlem. NapFiklad

plynovy polStal miZe sestdvat z argonu, du-
'stku nebo ze smési argonu a vodiku, dusi-
ku a vodiku, nebo argonu, dusiku a vodiku
nebo argonu, vodiku a methanu. Plynna
'sm&s s vyhodou obsahuje pFibliZzng 80 %
t&Zkého nosného plynu, jako napiiklad ar-
‘gonu nebo dusiku, popFipadé& obojiho.

Slinovany pas miZe byt po opusténi slino-
'vaci pece podroben valcovani za studena za
tidelem redukce tloustky asi o 20 %. Slinuty
‘a vyvalcovany pds pak miiZe byt dopravovan
znovu peci pro opé&tovny ohiev a podrobo-
‘van dalsimu kalibrovacimu vélcovani. Pec
pro op8tovny ohfev miiZe byt tvofena vyse
‘popsanou slinovaci peci, v niZ je pds podpi-
ran plynovym polStd¥em. Po kaZdém slino-
véni, vdlcovani a opétovném ohfevu miZe
byt pas prfed dalsimi pochody staen do
'svitku. Alternativné miiZe byt jeden nebo vi-
ce téchto pochodil provedeno za sebou, aniZ
'se mezi nimi pas svinuje.
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Vynélez je bliZe vysvétlen v nésledujicim
popise na piikladé provedeni s odvoldnim
ma pripojené vykresy, ve kterych znaci obr.
1 bofni pohled, z €asti v fezu, na zarizeni
pro v§robu kovového pésu podle vyndlezu,
obr. 2 ez slinovaci peci z obr. 1, obr. 3 boé-
ni pohled na zaFizeni pro vdlcovani za stu-
dena pésu vyrobeného za¥izenim z obr. 1,
‘obr. 4 botni pohled na zaf¥izeni k nésledné-
mu ohfevu védlcovaného pésu vyvdlcované-
‘mu pomoci zaFizeni zndzornéného na obr. 3,
'obr. 5 bo¢ni pohled na Sendzimirovu vélco-
vaci stolici k vAlcovani pédsu zpracovaného
na zafizeni zndzornéném na obr. 4 a cbr. 6
‘a 7 bo¢ni pohledy, z €asti v fezu, na alter-
nativni provedeni zaFizeni podle vynélezu.

ZafFizeni znazornéné na obr. 1 a 2 obsa-
huje ndsypny zésobnik 1 s praSkovou néplni
P. PraSek miZe byt vyroben z Zelezného
materidlu, napiiklad z feritické nebo auste-
nitické nerezav&jici oceli, z neZelezného
‘materidlu jako hliniku, z rudy obsahujici
loZiskové kovy nebo z kysli¢nik@ kovi. K
nésypnému z&gsobniku 1 pFiléhd bezpro-
sttedn& dvojice valcit lisovaciho ustroji 2,
které jsou usporfddéany tak, Ze préSek, ktery
opousti spodni otvor ndsypného zidsobniku
1 je vtahovan do mezery mezi vélci tohoto
ustroji 2. Jak je zndzornéno, jsou valce liso-
vacitho Gstroji 2 uspofddény tak, Ze se oté-
€ejl navzdjem opainym smérem.

Za lisovacim Austrojim 2 je uspo¥ddéana
dvojice navzédjem spoluptlisobicich taZnych
vélell 4 posouvaciho prostfedku 40 pro dal-
$1 posun pésovitého polotovaru. slinovaci pe-
¢l 6. Prfed slinovaci peci B8 je umistén plo-
vouci stiil 5. Za slinovaci peci 6 je pak u-
misténa dvojice taZnych valcl 7 a navijeci
Ustroji 8 hotového péasu do svitku 9. Jak je
z obrazkd patrno, je pésovy polotovar 8
‘vystupujici z lisovaciho tistroji 2 dopravovan
nad plovoucim stolemr 5 a slinovaci peci B
v disledku jeho posunu taZnymi vélci 4 a
vystupnimi taZznymi véalci 7. Relativni rych-
lost otéaCeni taZnych vélc 4 posouvaciho
prostfedku 48 a vystupnich taZnych valcl
4 je regulovdna tak, aby tahové napé&ti vy-
'vozované na pasovy polotovar 8§ pfi jeho
priichodu slinovaci peci 6 bylo v podstaté
nulové. Pro pés vylisovany z prasku z aus-
tenitické merezavéjici oceli se tahové na-
péti sefizuje na hodnotu mensi neZ 70.10°3
MPa pfi¢ného prifezu a pro feriticky pra-
$ek na hodnotu mensi neZ 50.10°3 MPa
pii€ného prifezu. Za timto Gdfelem se rych-
losti otdfeni taZnych védlcl 4 a 7 synchro-
nizuj{ Gstrojim 18 pro ovlddani rychlosti tak,
Ze rychlost ot4Ceni vystupnich taZnych val-
‘clt 7 je men8i neZ rychlost otdfeni taZnych
'valcli 4 posouvaciho prostfedku 40 o hodno-
tu, odpovidajici ofekdvané délkové reduk-
ci pdsu, zplsobené jeho smritdnim p¥i prii-
chodu slinovaci peci 8. K tomuto ufelu je
‘vstup ustroji 10 pro ovlddani rychlosti na-
pojen na snimac 50 napé&ti nebo rychlosti péa-
'sového polotovaru S, umistény v draze je-
ho posunu mezi lisovacim dstrojim 2 a sli-

novaci peci 6, v daném p¥ipad€ u taZnych
valch 4 posouvaciho prostiedku 40.

Hodnota ofekdvaného smrSeténi se miZe
urc¢it na zdkladé znalosti sloZeni vyrdb&né-
ho pasu, morfologie kovového prasku a pod-
minek ve slinovaci peci 6. Pro péds vyrdb&ny
7z praSku z nerezavé&jici oceli &ini linedrni
smriténi do 5 %. Norméln& je toto linear-
ni smriténi asi 1 aZ% 2 %. Pro pés vylisovany
7 takovych materidld jako jsou kyslicniky
kovli &ini linedrni redukce nejvySe 30 aZ
40 %. Sefizovdni dstroji 18 pro ovladdéni
rychlosti miZe byt automatické nebo ruéni,
'v ndvaznosti na fizeni kvality, prostfednic-
tvim zpé&tnovazebniho cbvodu. Alternativné
'miZe byt snima 50 tahového napé&ti umis-
tén na kterémkoli jiném misté mezi taZny-
mi vélci 4 posouvaciho prostifedku 40 a vy-
stupnimi taZnymi vélci 7, napfiklad ve sli-
novaci peci 8.

Plovouci stll 5 je opatien vodorovnou plo-
‘chou a je umistén tak, aby zaujimal co nej-
vétsi prostor mezi taZnymi vdlci 4 a slinova-
ci peci 6. Plovouci stdl 5 méd pfivod 11 ply-
nu a Fadu nezndzornénych malych vystup-
nich pFivodnich otvorli na jeho horni ploSe
uréené k tomu, aby plyn nadleh&oval pasovy
polotovar pFed jeho vstupem do slinovaci
pece 6.

V alternativnim provedeni je plovouci stiil
5 nahraZen pneumatickou komorou se zko-
senymi bofnimi st€nami podobnymi sté-
nam slinovaci pece 8, zndzornéné na obréz-
ku 2,

Jak je lépe vidé&t z obrdzku 2, mé slinova-
ci pec 6 Zaruvzdorné obloZeni 12 a je opa-
tfena vstupnim t&snénim 13 a vystupnim
tésnénim 14, umist&nymi na pFisludnych
koncich slinovaci pece 6. Na spodku této sli-
novaci pece 6 jsou umistény p¥ivody 15 ply-
nu. Alternativn® mohou byt pfivody plynu
umist&ny na jedné nebo na obou bolnich
sténdch slinovaci pece 8.

Alespoti €ast plynu, obsaZeného ve slino-

" vaci peci 8, miZe byt odebirdna potrubim

19 a znovu vrédcena do p¥ivodl 15 prostfed-
nictvim chladite 19A, kompresoru 19B a u-
pravovaci komory 19C, v niZ se odstraiiuji
7z plynu neZddouci prvky, jako napfiklad
kyslik. K recirkulovanému plynu se dodavé
ze zdroje 19D pFidavny plyn, a to jeSté pred
jeho opétnym vstupem do slinovaci pece.
Pred opétnym vstupem do slinovaci pece 8
se recirkulovany plyn a pfidavny plyn pfre-
dehfivaji na prfedem stanovencu teplotu. P¥i-
davnym plynem se nahraZuji ztraty plynné
atmosféry v disledku neté&snosti u vstupu a
vystupu slinovaci pece 8.

Uvnit¥ slinovaci pece 6 jsou umistény e-
lektrické topné Clanky 18 s jednim nebo vi-
ce neznadzornd&nymi ovladadi teploty. Podél
svislych stén slinovaci pece 6 je umist&na
dvojice vodicich b¥itd 17. V alternativnim
provedeni mohou byt vodici bFity 17 sklo-
nény pod malym thlem smérem dolt.

Po opusténi slinovaci pece 6 se péds chla-
di, prochdzi mezi taZnymi vstupnimi valci



U TR, PE 216904

7, které ho vytahuji ze slinovaci pece 6 a
naviji se v navijecim tstroji 8 do svitku 8.

Svitek se pak dopravuje do vélcovaci jed-
notky, zndzorn®né na obrdzku 3. Jak je
zFejmé z obréazku, prochézi pds mezi val-
'ci 20 valcovaci stolice 21 pro vélcovéni za
studena a je znovu navijen dal3im navijecim
Gstrojim 22 do svitku 23.

V alternativnim uspoiddani se pés jeSts
pifed tim, neZ se ochladi a naviji, podrobuje
vélcovéani za tepla. V tomto alternativnim
uspoi‘ddani vélce pro vélcovéani za tepla na-
hrazuji taZné vélce 7 za slinovaci peci 6 a
rychlost jejich otdfeni se Fidi tak, aby se
dosédhlo v podstaté nulového tahového na-
péti v pdsu pf¥i jeho prichodu slinovaci pe-
ci 6 obdobn& jako v predchozich provede-
nich.

Jak je vidét z obrdzku 4, po opétovném
navinuti se svitek 23 dopravi do jednotky
pro opétny ohfev, v niZ se pasek dopravuje
oh¥ivaci peci 24 a znovu se naviji do svitku
25. Pas se peci 24 dopravuje prost¥ednictvim
vstupnich unéSecich vélcti 26 a vystupnich
unésecich véalcli 27. Pec 24 miiZe byt tatédZ,
kterd je zndzoréna na obrdzcich 1 a 2. V al-
ternativnim provedeni se svitek 25 vraci do
slinovaci pece 6 k op&tovnému ohfFevu. Al-
ternativné mifiZe byt pec 24 opatfena neko-
netnym dopravnim pésem, ktery péds pfi
prichodu peci podpira.

Nakonec se pds ze svitku 25 dopravuje k
dokondovaci vdlcovaci jednotce, zndzorné-
né na obrazku 5, v niZ se valcuje na konec-
nou tlouS$tku na Sendzimirové vélcovaci
stolici (,,Z“ valcovaci stolici) 28 a znovu se
mnaviji do svitku 29 pédsku v konené podo-
bé.

Za chodu zndzorn&ného zakizeni se ocelo-
vy prések P z ndsypnéhco dopravniku 1 vta-
huje mezi valce lisovaciho ustroji 2 a vy-
chézi jako p&sovy polotovar S. Pasovy polo-
tovar 8§ se pak vede taZnymi vélci 4 posou-
vaciho prostfedku 40 nad vodorovnou plo-
chou plovouciho stolu 5 do slinovaci pece 6
pfes vstupni t&snéni 13 a opousti slinovaci
pec 6 vystupnim tésné&nim 14. P4sovy polo-
tovar S se vytahuje ze slinovaci pece vy-
stupnimi taZnymi vdlci 7 a navinuje se na-
vijecim udstrojim 8 do svitku 9.

Ve slinovaci peci 6 je pdsovy polotovar
S podpirédn plynem doddvanym pod tlakem
pFivody 15. Dotyk mezi hranami pdsu a vo-
dicimi bfity 17, umist&nymi podél bo¢nich
stén pece, se sniZuje na minimum nebo zce-
la vyluCuje pomoci plynu, ktery protéka
mezi hranami péasu a zkosenymi plochami
brith, jak je naznafeno Sipkami 18. Plyn o-
pousti slinovaci pec 6 potrubim 19, chladi
se, stlaCuje se a €isti a pfed navrdcenim do
‘pece privody 15 se znovu chieje. Ztraty ply-
nu, které nastdvaji u vstupniho t&snéni 13
a vystupniho t8snéni 14 se vyrovndvajl pri-
davanim plynu ze zdroje 19D.

Plyn doddvany piivody 15 miZe sestdvat
ze smdsi obsahujici 20 obj. % vodiku a 80 %
argonu. Alternativn& smé&s miZe obsahovat

argon a plyn chemicky reagujici s pésem,
‘aby se zvysil obsah dusiku nebo uhliku v ko-
vovém materidlu, z nghoZ je pds zhotoven.
'Smés miiZe sestdvat napfiklad z argonu a
‘dusiku nebo z argonu a uhlovodikového ply-
nu jako methanu. Aby se napfiklad zvysil
'obsah dusiku v pdsu z austenitické nereza-
'v8jici oceli o 0,2 %, obsahuje plynovd smés
25 0. dusiku, 55 % argonu a 20 % vodiku.
PFi vyrob& pdsu z nerezavéjici oceli se
teplota v peci udrZuje topnymi £ladnky 16
asi na 1350 °C, takZe pdsovy polotovar § sli-
nuje pFi sprdvné teplot8. Ve slinovaci peci
6 se tahové napéti v pdsu udrZuje v podsta-
t& na nulové hodnoté v disledku p¥itomnosti

‘plynového pol3téie, ktery jej nadlehluje, a

vzhledem k vySe zmin&né synchronizaci
rychlosti otdCeni taZnych vdlcti 4 posouva-
jictho prostfedku 48 a vystupnich taZnych
vélel 7.

Slinuty pas se vytahuje ze slinovaci pe-
ce B taZnymi valci 7 a naviji se navijecim
Gstrojim 8 do svitku 9. Tento svitek 9 se
‘pak dopravuje do véalcovaci stolice pro vél-
covani za studena, v niZ se svitek rozviji,
‘prochdézi valci 20 a pak se znovu naviji navi-
jecim tstrojim 22 do dalSiho svitku 23. V4l-
ce 20 zphsobuji 20%ni redukci tloudtky pé-
su.

Svitek 23 se pak dopravi do ohFivaci lin-
ky, zndzorngné na obrdzku 4, pés se odvi-
nuje, prochézi peci 24 a unéSecimi véalci 28
‘a 27 a pak se znovu naviji do svitku 25.

Koneén& se svitek dopravi do ,,Z° vélco-
vaci stolice 28 v niZ se pé4s valcuje na ko-
netnou tlou§tku a znovu naviji. Redukce
tlous$tky dosahovand v ,Z‘ valcovaci stoli-
ci je obvykle asi 35 %, avSak midZe byt i
v&tsi, podle poZadované tlouStky a vlast-
nosti pasu.

V jednom neznézorn&ném provedeni je sli-
nuty pés, opoustéjici vystupni taZné vélce
7, dopravovan p¥imo na vélcovaci stolici,
bez navijeni do svitku. Navic, nebo alterna-
tivnd miZe vyvalcovany péas, opoustdjici
véalsovaci stolici 21, prochédzet pFimo do pe-
ce 24, bez navijeni do svitku, jak je zngzor-
n&éno na obrazku 3 a opé&tného ohfevu zna-
zornéného na obr. 4.

Prostfedky k ohFevu pece 6 a 24 nemusi
‘pracovat na principu elektrického odporu,
ale mohou to byt napiiklad pfistroje vyso-
kofrekvenéni nebo piistroje pro ohfev elek-
tronovym paprskem.

Obr. 6 zndzoriiuje alternativni FeSeni, kte-
rym se v pdsovém polotovaru S p¥i jeho do-
‘pravé slinovaci peci 6 na plynovém pol§taFi
dosahuje prakticky nulového mnapéti. Pii
tomto alternativnim uspofddéani, u n&hoZ je
k oznaCeni jednotlivych CAasti pouZito stej-
nych vztahovych znatek jako u obrazku 1,
je mezi valci lisovactiho tustroji 2 a plovou-
icim stolem 5 umistén otdfivy buben 30, vy-

~‘tvarejicl posouvaci prostfedek 40 pro posun

‘pésovitého polotovaru slinovaci peci 6.
Otacivy buben 30, pohdné&ny motorem, je
opatfen na vn&jsim obvodu t¥eci plochou 31
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z vhodného materidlu, s vyhodou z p&nové
elastomerni 1atky, napfiklad z p&nového po-
lyuretanu. Takovy materidl umoZiiuje tie-
nim zabirat do péasového polotovaru, a je
soutasné resistentni vici prejimani prasku
z vylisovaného pasového polotovaru. Préasek,
ktery mGZe z pdsového polotovaru spadat
na t¥eci plochu 31, zapadne do pért elasto-
mernfho materidlu, z néhoZ je t¥eci plo-
cha zhotovena a vlastni tiZi z néj vypadne,
kdyZ tfeci plocha 31 otdfivého bubnu 30
neni ve styku s pasovym polotovarem S.

Pasovy polotovar 8 vystupujici z lisovaci-
ho fdstroji 2 prochézi kolem Césti t¥eci plo-
chy 31 ot4fivého bubnu 30, pfes plochu
plovouciho stolu 5, dédle slinovaci peci 6 a
mezi dvojici proti sobé& se otdcejicich vystup-
nich taZnych valcd 7 k navijecimu ustroji
8. Stejnd jako na obréazku 1, je pasovy polo-
tovar S8 ve slinovaci peci B nesen prostfed-
nictvim plynového polStafe napdjeného pii-
vody 15.

Jak jiZ bylo uvedeno, je dlleZité, aby ta-
hové nap#ti v pdsovém polotovaru 8§ bylo v
podstaté nulové.

V uspoiadéani dle obr. 6 se pasovy poloto-
var S mezi lisovacim fGstrojim 2 a ota¢ivym
hubnem 30 provés$uje v mirné smycce L. Za
titelem synchronizace rychlosti otaCeni bub-
nu 30 a vystupnich taZnych valcl 7, jakoZ
i navijectho Gstroji 8, je v drdze této smyc-
ky L umistén mezi lisovacim utstrojim 2 a
otaivym bubnem 30 snimaé 50 tvofeny ¢id-
lem 31 pro zjiStovdni v§Skové souFadnice
pFisludného bodu smyétky L. Vystup tohoto
snimace 50 je obdobné jako v provedeni po-
dle obr. 1 napojen na vstup tstroji 10 pro
ovlddani rychlosti, jehoZ vystup je napojen
na hnaci tdstroji taZnych vélct 7.

Za chodu je t¥eci buben 30 pohdnén tak,
aby jeho obvodov4 rychlost byla mirné vétsi
neZ rychlost, kterou pdsovy polotovar 8§ vy-
stupuje z vAlcl lisovaciho Gstroji 2. Nap#ti
vznikajici v pésu pi vstupu do slinovaci
pece 6 je Fizeno na poZadovanou nulovou
hodnotu regulaci privésu smycky L, a to
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fizenim rychlosti otéfeni taZnych vélch 7
a navijeciho tustroji 8 na vystupnim Kkonci
slinovaci pece 6 pomoci v§Se popsaného
snimage 50 a Ustroji 180 pro ovladani rych-
losti.

V dal8i alternativé provedeni vynélezu
podle obr. 7 je umistén mezi valci lisovaci-
ho tstroji 2 a vstupnim otvorem 41 slinova-
ci pece 6 zak¥iveny, dolli sméfujici skluz ve
form& plovouciho stolu 35, ktery tvoli po-
souvaci prostfedek 40 pro posun pédsového
polotovaru 8 slinovaci peci 6. Potrubim 36
se dopravuje k plovoucimu stolu 35 plyn.
Slinovaci pec 6 je pod malym thlem sklo-
néna vi€i vodorovné poloze, aby se vlivem
vlastni tiZe usnadnil préchod pésu peci.
Uhel sklonu viadi vodorovné poloze je tako-
vy, Ze se tfeci odpor pésu pfi jeho pricho-
du slinovaci peci 6 vyvaZi gravitatnimi si-
lami plsobicimi na pasovy polotovar. Uhel
je v rozmezi od 0,5 do 5° takZe vstupni
otvor 41 slinovaci pece 6 je umistén vySe
neZ je vystupni otvor 42. Pohyb pdsového
polotovaru S mezi lisovacim dstrojim 2 a
slinovaci peci 6 je snimdn snimacem 50, kte-
Ty je tvofen Cidlem 39 pro sniméni polohy
pasu vzhledem k povrchu plovouciho sto-
lu 35. P4s je ze slinovaci pece 6 vytahovéan
dvojici vystupnich taZnych vdlch 7 a rych-
lost otdfeni t8chto valcd se Fidi tstrojim 10
pro ovlddani rychlosti tak, Ze se tahové na-
p&ti v pasu udrZuje na v podstaté nulové
hodnoté, a to signdly z ¢idla 39 sledujictho
napgti v pdsovém polotovaru S.

Ackoliv byl vynédlez popsdn na pfikladu
jeho pouZit! k vyrob& kovového pasu z péso-
vého polotovaru ziskaného lisovdnim kovo-
vého prasku v lisovaci valcové stolici, je sa-
mozFejmé, Ze miZe byt pouZito i jinych zpil-
sobli vyroby pasového polotovaru vylisova-
ného z vychoziho praskového materidlu.
Jednou takovou moZnosti je nandSeni sus-
penze praskového materidlu suspendované-
ho v pojivové latce na podkladovou plo-
chu, kde se vysuienim vytvofl samonosny
film, tento film se s podkladové plochy se-
jme a lisuje se na vychozi pdsovy polotovar.

PREDMET VYNALEZU

1. Zafizeni pro kontinudlni vyrobu kovo-

vého pasu z prasSku, zahrnujici lisovaci G-

stroji, slinovaci pec se vstupnimi wotvory
‘pro plyn, spojenymi se zdrojem plynu pod
tlakem, posouvaci prostfedek pro posun pé-
sovitého polotovaru, zhotoveného lisovacim
Gstrojim, slinovaci peci, a taZné vélce pro
odsun slinutého péasu od slinovaci pece,
vyznadené tim, Ze posouvaci prostiedek (40)
je umistén mezi lisovacim ustrojim (2) a sli-
novaci peci (6), pFitemZ hnaci dstroji taZ-
nych vélch (7) je napojeno na vystup z UG-
stroji (10) pro ovlddani rychlosti, jehoZ
vstup je napojen na snima¢ (50) napéti ne-
bo rychlosti pasového polotovaru, umistény
v dréze jeho posunu mezi lisovacim ustro-
jim (2) a taZnymi valci (7).

2. Zatizeni podle bodu 1, vyznacené tim,
Ze posouvaci prostfedek (40) je tvofen dvo-
jici taZnych vélch (4) a snimac (50} je osa-
zen na této dvojici taZnych valcl (4).

3. Zatizeni podle bodu 1, vyznatené tim,
Ze posouvaci prostFedek (40) je tvofen oté-
Civym bubnem (30), opatfenym t¥eci plo-
chou (31), a snima¢ (50) je tvofen Cidlem
(51) pro zjiStovani vyskové soufadnice dréa-
hy pésu, umisténym mezi lisovacim dstrojim
(2) a otaCivym bubnem (30).

4. ZafFizeni podle bodu 1, vyznafené tim,
Ze posouvaci prostfedek (40) je tvofen smé-
rem doll naklonénym skluzem ve formé plo-
vouciho stolu (35) a snimac (50) je tvofen
gidlem (39) pro sniméani polohy pédsu vzhle-
dem k povrchu plovouciho stolu (35).

4 listy vfkresd.
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