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Pfi zpusobu vyroby ocelového pasu se roztavena ocel odléva
ve stroji (5) pro plynulé liti do podoby plosky a pfi vyuZiti lici
teploty se pfemist'uje pfes zafizeni pece (7). Ploska se
pfedvalcovava nahrubo v piedvalcovacim zatizeni (10) a
valcuje se na hotovo ve valcovacim dokon¢ovacim zafizeni
(14) do podoby ocelového pésu s pozadovanou tloustkou. Pro
vyrobu feriticky valcovaného ocelového pésu se ploska
valcuje v pfedvalcovacim zafizeni (10) nahrubo v
austenitickém rozsahu a po tomto valcovéni v austenitickém
rozsahu se ochlazuje na teplotu, pfi niZ ma ocel v podstaté
feritickou strukturu, a pés, ploska nebo €4st plosky se vélcuje
v dokon¢ovacim zafizeni (14) na hotovo pfi rychlostech, jez v
podstaté odpovidaji vstupni rychlosti vstupu do
dokonéovaciho zafizeni (14) a postupnému ubirani tlousték a
valeuje se alespont v jedné valcovaci stolici dokoncovaciho
zafizeni (14) ve feritickém rozsahu, pfi¢emz ploska opousti
stroj (5) pro plynulé liti pfed vstupem do pfedvalcovaciho
zafizen{ (10) a ploska nebo ¢ast plosky se dopravuje z
predvalcovaciho zafizeni (10) do dokonéovaciho zatizeni (14)
bez meziskladovéni a feriticky vyvélcovany pas se po
dosaZeni poZadované tloustky feZe na ¢asti o poZadované
délce, které se nasledné navijeji do svitkt. Pro vyrobu
austeniticky valcovaného ocelového pasu se pas vychazejici z
predvalcovaciho zafizeni (10) ohfiva nebo udrZuje na teploté v
austenitickém rozsahu a valcuje se v dokonéovacim zafizeni
(14) v podstaté v austenitickém rozsahu na kone¢nou tloustku
a nasledné po tomto valcovéni se ochlazuje na teplotu ve
feritickém rozsahu, pti¢emz ploska opousti stroj (5) pro
plynulé liti pfed vstupem do predvéalcovaciho zafizeni (10),
ploska nebo &ast plosky se dopravuje z pfedvalcovaciho
zafizeni (10) do dokon¢ovaciho zafizeni (14) bez

meziskladovani a austeniticky vyvélcovany pas se po dosazeni
pozadované tloustky feZe na ¢asti o poZzadované délce, které
se nasledné navijeji do svitkd.
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CZ 299298 B6

Zpiisob vyroby ocelového pasu

Oblast technik

Vynélez se tyka zplsobu vyroby ocelového pasu, kdy se roztavena ocel odléva ve stroji pro
plynulé liti do podoby plosky a p¥i vyuzivani horka souvisejiciho s odlévanim se pfemist'uje pies
zafizeni pece, predvalcovava se na hrubo v predvalcovacim, zafizeni a vélcuje se findlné v koneg-
ném valcovacim dokonovacim zafizeni do podoby ocelového pasu s pozadovanou tlouitkou a
prepravuje se do zafizeni pro dalsi vyuziti.

Dosavadni stav techniky

Uvedeny zpiisob je znam z patentového spisu EP 0 666 122. Vynalez je obzvaite vyhodny pro
zhotovovani tenké plosky s tloustkou mensi nez 150 mm, vyhodné pak méné nez 100 mm a
vyhodnéji v rozmezi tloustky od 40 do 100 mm.

Spis EP 0 666 122 piedstavuje zplisob podle néhoz se nasledné po homogenizaci v tunelové peci
plynule lita tenka ocelové ploska vélcuje v priibshu provadéni urgitého po&tu krokd valcovani za
tepla, coZ znamend v austenitické oblasti pasku s tloustkou mendi nez 2 mm.

V zajmu dosaZeni takové koneéné tloustky ve valcovacich zafizenich a vélcovacich tratich, ktera
miize byt v praxi proveditelna, se navrhuje opétné zahfivani oceli alespoii po prvni valcovaci
stolici prostfednictvim indukéni pece.

Mezi strojem pro plynulé liti a zafizenim tunelové pece se nachazi stithaci zafizeni, které muze
provadét stfihani tenké plosky na dily s ptiblizné stejnou délkou, pfi¢emZ tyto kusy se homoge-
nizuji v tunelové peci pii teploté ptiblizné od 1050 do 1150 °C. Po opusténi tunelové pece se
mohou uvedené kusy v pfipadé potfeby znovu profezavat na polovi¢ni plosky s takovou hmot-
nosti, ktera odpovida hmotnosti svitku, jenz ma byt zhotoven. Kazda polovina plosky se valcuje
do podoby pasu s pozadovanou koneénou tloustkou a nasledné se svinuje prostfednictvim
navijeciho zafizeni umisténého za valcovacim zatizenim.

Spis EP-A 0306 076 se zam&fuje na plynuly postup vyroby feriticky valcovaného ocelového
pasu a zafizeni pro provadéni tohoto postupu. Podle tohoto spisu se ve stroji pro plynulé liti
odléva tenka ploska s tloustkou mendi nez 100 mm, kterd se valcuje v austenitické oblasti,
ochlazuje se do feritické oblasti a nasledné se naviji. Podle tohoto zpisobu existuje plynuly
postup oceli od stroje pro plynulé liti k navijecimu zafizeni pro svinovani feriticky valcovaného
ocelového pasu.

Spis DE-A 19 520 832 se tyké zpiisobu a zafizeni pro vyrobu ocelového pasu s vlastnostmi, jako
pfi valcovani za studena. Cilem vynalezu podle tohoto spisu je vyvinout zpusob, ktery nevyza-
duje krok opétného ohfevu v austenitické oblasti. Navrhuje se provadéni jediného kroku
pfedvalcovani bez op&tného ohfevu, po némz nasleduje ochlazovani pasu do feritické oblasti a
feritické valcovani v teplotnim rozmezi od 850 do 600 °C. Ve zpusobu podle tohoto spisu se
ocelovy pés zpracovava systémem od svitku ke svitku.

Podstata vyndlezu

Cilem vynalezu je vyvinout zpisob, ktery nabizi $ir$i moznosti a ktery navic umoziiuje
vykonnéjsi vyrobu ocelového pasu.

VySe zminéného cile a odstranéni nedostatkii stavajiciho stavu techniky je dosazeno zpisobem
vyroby ocelového pasu podle tohoto vynalezu, kdy se roztavena ocel odiéva ve stroji pro plynulé
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liti do podoby plosky a pfi vyuziti lici teploty se pfemist'uje pies zatizeni pece, predvalcovava se
nahrubo v pfedvélcovacim zafizeni a valcuje se na hotovo v dokonéovacim zafizeni do podoby
ocelového pasu s pozadovanou tloustkou, jehoZz podstatou je, Ze pro vyrobu feriticky valcované-
ho ocelového pésu se ploska valcuje v ptedvalcovacim zatizeni nahrubo v austenitickém rozsahu
a po tomto valcovéni v austenitickém rozsahu se ochlazuje na teplotu, pfi niz ma ocel v podstat&
feritickou strukturu, a pas, ploska nebo ¢ast plosky se valcuje v dokonéovacim zafizeni na hotovo
pfi rychlostech, jeZ v podstaté odpovidaji vstupni rychlosti do dokonéovaciho zafizeni a postup-
nému ubirani tloustek, a valcuje se alespoii v jedné valcovaci stolici dokon&ovaciho zafizeni ve
feritickém rozsahu, pfi¢emz ploska opousti stroj pro plynulé liti pfed vstupem do ptedvalcova-
ciho zatizeni a ploska nebo ¢ast plosky se dopravuje z predvalcovaciho zatizeni do dokondovaci-
ho zafizeni bez meziskladovani a feriticky vyvalcovany pas se po dosazeni pozadované tloustky
feze na Casti o pozadované délce, které se nasledné navijeji do svitki.

Zminéného, cile je i dosazeno zpiisobem vyroby ocelového pasu podle tohoto vynalezu, kdy se
roztavena ocel odléva ve stroji pro plynulé liti do podoby plosky a pti vyuziti lici teploty se
pfemistuje pfes zafizeni pece, pfedvalcovava se nahrubo v pfedvélcovacim zafizeni a vlcuje se
na hotovo v dokon€ovacim zafizeni do podoby ocelového pasu s pozadovanou tloustkou, jehoz
podstata spo¢ivd v tom, Ze pro vyrobu austeniticky vilcovaného ocelového pasu se pas
vychazejici z predvalcovaciho zafizeni ohfiva nebo udrzuje na teploté v austenitickém rozsahu a
valcuje se v dokonCovacim zafizeni v podstaté v austenitickém rozsahu na koneénou tloustku a
nasledné po tomto valcovani se ochlazuje na teplotu ve feritickém rozsahu, pfi¢emz ploska
opousti stroj pro plynulé liti pfed vstupem do pfedvalcovaciho zafizeni, ploska nebo &ast plosky
se dopravuje z pfedvélcovaciho zafizeni do dokon&ovaciho zafizeni bez meziskladovani a auste-
niticky vyvalcovany pas se po dosazeni pozadované tloustky feze na ¢asti o pozadované délce,
které se nasledné navijeji do svitkii.

Dile je podstatou to, Ze po vystupu z dokon&ovaciho zafizeni se feriticky pas naviji v rekrystali-
zaCnim zafizeni do svitkd pfi navijeci teploté nad 650 °C, nebo to, e po vystupu z dokonéova-
ciho zafizeni a pfed svinovanim, pokud se provadi, se feriticky ocelovy pas ohfiva na teplotu,
ktera je vySSi neZ rekrystalizacni teplota, jakoz i to, Ze ohfivani se s vyhodou provadi v indukéni
peci generovanim elektrického proudu v pasu, nebo e se cely postup provadi nepfetrzité od
plynul¢ho liti aZ po ohfivani za dokongovacim zafizenim a Ze cely postup se provadi nepretrzits
od plynulého liti pfi rychlosti liti pfiblizn&¢ 8 m/minutu nebo vyssi az véetn po valcovani
v dokoncovacim zafizeni.

Podstatou je dale to, Ze pfed vstupem do piedvalcovaciho zafizeni se ocelova ploska odfezava na
dily majici pfiblizné& stejnou délku, jako je i¢inna délka zafizeni pece, nebo e, ploska nebo jeji
dily se zavadéji do zatizeni pece pfi nizsi rychlosti nez je rychlost, pfi niZ se ploska nebo jeji dil
vytahuje pfi vystupu ze zafizeni pece, jakoz i to, Ze se teplota pasu udrZuje nebo se pas ohiiva
vClenénim tepelného zafizeni, jakym je druhé zatizeni pece a/nebo jeden &i nékolik tepelnych
krytii, bez ohledu na to, zda je nebo neni vybaveno prostiedky pro udrzovani tepla nebo
prostiedky pro ohfivéani, do linky po pfedvalcovani, nebo Ze ocelové ploska se predvalcovava pFi
rychlosti vy38i nez je rychlost liti a nebo Ze se nejméné jedna valcovaci stolice vybavi vysoko-
rychlostnimi ocelovymi valci.

Podstatnou je i skuteCnost, Ze lité plosky nebo &asti plosek, ptipadné plosky nebo &asti plosek
s pfedem zmenSenou tloustkou, se spojuji k sobé& a valcuji se na kone¢nou tloustku v podstaté
v nepfetrZitém postupu, nebo Ze se z ocelového pasu odstrani oxidové okuje, vyskytuji-li se na
ném, piedtim, nez pas vstoupi do pfedvalcovaciho zafizeni, nebo Ze se z ocelového pasu odstrani
oxidoveé okuje, vyskytuji-li se na ném, pfedtim, nez pas vstoupi do dokoncovaciho zatizeni.

Rovnéz je podstatou to, Ze alespori v jedné z valcovacich stolic dokon&ovaciho zafizeni nebo
predvalcovaciho zafizeni se provadi mazaci valcovani, jakoz i to, Ze se vyrobi tenka ploska, ktera
ma u vystupu z formy tloustku od 40 do 100 mm, nebo Ze se zmenSovéni tloustky provadi
v dobg, kdy je jadro plosky jesté v kapalném stavu a Ze rozsah zmensovani tloustky v dobé, kdy
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je jadro plosky jesté v kapalném stavu, je 20 az 40 % celkové pivodni tloustky, nebo ze je
vystupni rychlost z dokongovaciho zatizeni nizsi nez 25 m/s, s vyhodou pak méné nez 20 m/s, a
Ze tenka ploska se homogenizuje v zatizeni pece na teplotu v oblasti od 1050 do 1200 °C.

Dale je podstatou to, ze pomér $itky ke tloustce feriticky nebo austeniticky valcovaného pasu je
vétsi nez 1500, s vyhodou vice nez 1800 a vyhodnéji vice nez 2000, ze feriticky valcovany pas se
naviji do svitkii pfimo po vystupu z dokon¢ovaciho zatizeni (14), nebo ze se proud roztavené
oceli ve formé ovlada pomoci dvoupélovych nebo vice nez dvoupdlovych elektromagnetickych
brzdi¢a, nebo Ze se proud roztavené oceli ve formé ovlada s pouZzitim podtlakové mezipanve,
Jjakoz i to, Ze austeniticky valcovany pas se po vystupu z dokonCovaciho zafizeni intenzivné
ochlazuje pfedtim, neZ se naviji do svitki, nebo Ze se valcovanim ve dvoufizové austeniticko—
feritické oblasti vyrabi ocelovy pés s vysokou pevnosti.

Rovnéz je podstatou i to, Ze teplota, pfi niZ se provadi valcovani, a valcovaci Ubéry tloustky se
voli pro vytvoteni ocelového pasu s vysokou pevnosti s ohledem na sloZeni oceli a ochlazovani a
ze vyrobeny ocelovy pas ma tloustku mensi nez 1,5 mm, pomér Sitky ke tloust'ce vyssi nez 1400
a korunu nizsi nez 0,04 mm.

Pirehled obrazkii na vykresech

Pfikladné provedeni zpisobu vyroby ocelového pasu podle tohoto vynalezu je znazornéno na
ptilozenych vykresech, kde predstavuje obr. | schematicky bokorys zafizeni, obr.2 grafické
znazornéni teplotnich zmén oceli v zavislosti na misté vyskytu, poloze, v zafizeni a obr. 3
grafické znazornéni postupnych zmén tloustky oceli v zavislosti na misté vyskytu, poloze,
v zafizeni.

Priklady provedeni vynalezu

Obr. 1 znazorfiuje stroj 5 pro plynulé liti tenkych plosek se vstupem 1. V tomto popisu se bere v
avahu stroj 5 pro plynulé litf tenkych ocelovych plosek s tloustkou mensi nez 150 mm a
vyhodné&ji méné nez 100 mm. Z lici panve 2 se roztavena lita ocel piemistuje smérem k mezi-
panvi 3. Pod touto mezipanvi 3 se umistuje forma 4, do niZ se roztavena ocel lije a v niZ ¢aste¢ns
tuhne. Pokud existuje takova potfeba, je mozné formu 4 vybavit elektromagnetickyrn brzdigem.
PouZiti podtlakové mezipanve 3 a elektromagnetického brzdice neni nezbytné nutné, piicemz
kazda z téchto soucasti linky se miize pouzivat zvlast a vytvafet moznost dosahovani vyssi
rychlosti liti a lepsi kvality lité oceli. B&zny stroj 5 pro plynulé liti ma rychlost odlévani pfiblizné
6 m/minutu, avsak s pouzitim zvlastnich prostedkd, mezi které patfi podtlakova mezipanev 4
a/nebo elektromagneticka brzda, se mohou ocekavat rychlosti liti dosahujici 8 m/minutu nebo
vice. Tuhnouci ploska se zavadi do tunelové pece 7 s délkou napf. 200 az 250 m. Poté, co se lita
ploska dostava ke vstupnimu konci pece 7, je stfihana na ploskové dily prostrednictvi ¢innosti
stfihaciho zafizeni 6. Kazdy ploskovy dil predstavuje takové mnozstvi oceli, které odpovida péti
az Sesti konvencnim svitkim. V peci 7 je prostor pro skladovani uréitého mnozstvi takovych
ploskovych dild, a to naptiklad t¥i ploskovych dili. Toto vytvafi situaci, ve které mohou
Jednotlivé stanovisté linky umisténé za zafizenim pece pokracovat v &innosti, zatfmco se vytvari
Casova rezerva pro vyménu lici panve 2 ve stroji 5 pro plynulé liti, po emz se musi zahjit liti
nové plosky. Skladovani v peci 7 sou¢asné umoziiuje prodluZovani &asu pfitomnosti ploskovych
dili v peci 7 a tim i zajisfovani jejich dokonalejsi homogenizace. Rychlost pohybu plosky
vstupujici do pece 7 odpovida rychlosti liti, ktera Je v tomto ptipadé 0,1 m/s. Za peci 7 se
umistuje deoxidacni zafizeni 9, které vyuziva vysokotlaké proudy s tlakem pfiblizné 40 MPa a
které odstrafiuji oxidy, vytvafejici se na povrchu plosky. Rychlost pohybu plosky pfi prichodu
deoxidacnim zafizenim 9 a pfi vstupu do pfedvalcovaciho zafizeni 10 je pfiblizné 0,15 m/s.
Predvalcovaci zatizeni 10, které pini funkci pfevalcovani nahrubo, obsahuje dvé valcovaci trats
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s kvatro stolicemi. Pokud existuje v pfipadé nutnosti takovy zamér, miZe byt do linky vélenéno
stfihaci zafizeni 8.

Obr. 2 graficky znazorfiuje vyvoj teploty ocelové plosky, ktera ma hodnotu ptiblizné 1450 °C po
odliti oceli z mezipanve 3 a klesa na dopravniku pod uroveit pFiblizng 1150 °C, pti¢emz pti této
teploté se provadi homogenizace v peci 7. Intenzivni ostfikovani vodou v deoxidaénim zatizeni 9
zpusobuje pokles teploty z pfiblizné 1150 na pfiblizné 1050 °C. Toto vytvati podminky pro
uplatiiovani jak austenitického zptisobu a valcovani, tak i feritického zpisobu f valcovani, kdy
kazdy z téchto zptisobi je na obr. 2 oznacen pfislusnou vztahovou znackou. Ve dvou valcovacich
stolicich pfedvalcovaciho zafizeni 10 klesa teplota plosky pfi kazdém prichodu mezi valci o
dalsich priblizné 50 °C, ptficemz ploska s pivodni tloustkou, kterd byla piiblizné 70 mm, se
pfetvaii na plosku s pfechodnou tloustkou 42 mm a nasledné na ocelovy pas s tloustkou
pfiblizné 16,8 mm a teplotou pfiblizné 950 °C. Zmény tloustky ve vztahu k jednotlivym tsekiim
zpracovavani pasu jsou znazornény na obr.3. Uvedené hodnoty jsou v mm. Nasledng, po
piedvalcovacim zafizeni 10, se do linky vélefiuje ochlazovaci zafizeni 11 a sestava navijecich
skfini 12 a v pfipadé potfeby i na vykresech neznazornéné pridavné zafizeni pece. V piipadé
vyroby austeniticky valcovaného pasu se miZe takto zpracovavany pas po vystupu z pied-
valcovaciho zafizeni 10 docasné skladovat a podstupovat homogenizaci v navijecich skiinich 12
a jestlize vznika potfeba zvlastniho zvyseni teploty, mize se ohiivat v neznazornéném ohiivacim
zafizeni, které se umistuje za navijeci skiifi 12. Odbornikovi bude ziejmé, ze prostiedky, mezi
které patii ochlazovaci zafizeni 11, navijeci sk¥in& 12 a neznazornéna ptidavna zafizeni pece 7, se
mohou umistovat v ptislusnych usecich linky, které se odliduji od popisovaného schématu.
V disledku sniZovani tlouStky vystupuje valcovany ocelovy pas z navijecich skiini 12 rychlosti
priblizné 0,6 m/s. Za ochlazovacim zafizenim 11, navijecimi skfinémi 12 nebo neznazornénym
pfidavnym zafizenim pece, se umistuje druhé deoxidacni zafizeni 13, které vyviji tlak vody
pFiblizné 40 MPa a které opétné provadi odstrafiovani oxidovych okuji, jeZ se mohou vytvafet na
povrchu valcovaného pasu. Pokud existuje takovy technicky zamér, miize byt do linky vélenéno
dalsi stihaci zafizeni pro odstfihovani hlavy a ocasu pasu. Poté se pas zavadi do valcovaci tratg,
ktera ma podobu 3esti valcovacich stolic kvatro, které na sebe navazuji. V ptipadé austeniticky
valcovaného pasu lze dosahovat pozadovanou kone¢nou tloustku pasu napiiklad 0,6 mm pii
poziti jen péti valcovacich stolic. Horni fada Cisel na obr. 3 pfedstavuje ubirani tloustky v kazdé
valcovaci stolici v pfipad€ plosky s tloustkou 70 mm. Po vystupu z vélcovaci traté se valcovany
pas, ktery ma konecnou teplotu pfiblizn€ 900 °C a tloustku 0,6 mm, G¢inné ochlazuje &innosti
ochlazovaciho zafizeni 15 a naviji se do svitku v navijecim zafizeni 16. Vstupni rychlost do
navijeciho zafizeni 16 je pfiblizné 13 az25 m/s. V pfipad&, kdy se musi zhotovovat feriticky
valcovany pds, vznika nutnost u¢inného ochlazovani ocelového pasu vystupujiciho z predvalco-
vaciho zafizeni 10 Cinnosti ochlazovaciho zafizeni 11. Toto ochlazovaci zafizeni 11 se rovnéz
miZe umistit mezi valcovacimi stolicemi dokonéovaci traté. Stejné tak je moiné vyuzivat
pfirozené ochlazovani mezi valcovacimi stolicemi. Poté pas vynechava navijeci skiiné 12 a
pfipadné neznazornéné zafizeni pece a nasleduje odstrafiovani oxidd v deoxidaénim zafizeni 13.
Nyni se pas nachazi ve feritickém rozsahu a ma teplotu p¥iblizn& 750 °C. Jak jiz bylo zmifiovano
v predchozim textu, mohou byt nékteré €asti materialu jesté v austenitické oblasti, ale toto je
pfijatelné v zavislosti na obsahu uhliku a pozadované kone¢né kvalits. V zijmu zpracovani
feritického pasu na poZadovanou tloustku pfiblizné 0,5 a2 0,6 mm se pouziva plny pocet
valcovacich stolic, kterych je v této valcovaci trati Sest.

Je vyhodné, kdyZ alespori jedna valcovaci stolice valcovaci traté ma pracovni valce z rychlofezné
oceli. Takové pracovni valce maji vysokou odolnost proti opotiebovani a tudiz dlouhou pracovni
Zivotnost pii vytvafeni dobré povrchové kvality valcovaného pasu, jakoz i nizky koeficient tieni,
ktery pfispiva ke snizovani i¢inku valcovacich sil a vysoké tuhosti. Posledni uvedena vlastnost
pfispiva ke skutecnosti, ze valcovani pfi pisobeni velkych sil umoziiuje dosahovani mensich
tlousték. Vhodny primér pracovnich vélci se blizi rozméru 500 mm. Stejné jako v piipadé
austenitického valcovani pasu se i v pfipadé feritického vélcovani pasu provadi v podstaté stejny
ubér tloustky na jednu valcovaci stolici s vyjimkou posledni valcovaci stolice. Viechny tyto
udaje jsou nazorné predvedeny na pfipojenych vykresech, kdy v pfipadé feritického valcovani je



35

40

15

CZ 299298 B6

mozné, v souvislosti s konkrétnim mistem postupu pésu, srovnat zmény teploty na obr. 2,
piiemz zmény tloustky je mozné vy&ist za stejnych mistnich okolnosti ze spodni fady adajii na
obr. 3. Tendence vyvoje teploty dokazuje, Ze na vystupu ma ocelovy pas takovou teplotu, ktera je
znatn€ vysoko nad rekrystalizatni teplotou. V zajmu znemoznéni tvorby oxidi bude tedy
potiebné provadét ochlazovani pasu s pouzitim ochlazovaciho zafizeni 135 na pozadovanou
navijeci teplotu, pfi niz se jesté mize rekrystalizace projevovat. Jestlize je teplota na vystupu
z valcovaciho dokoncovaciho zafizeni 14 piilis nizka, pak se za tuto valcovaci trati umistuje
prostiedek zafizeni 18 pece, v némz se mize feriticky valcovany pas ohfivat na potiebnou
navijeci teplotu. Ochlazovaci zatizeni 15 a zafizeni 18 pece je mozné umistovat vedle sebe nebo
za sebou. RovnéZz je mozné nahrazovat jedno zafizeni Jjinym zafizenim v zavislosti na okolnosti,
zda se provadi feritickd nebo austeniticka vyroba. V piipads vyroby feritického pasu se valco-
vani, jak jiz bylo uvedeno, provadi nepietrzits. Tzn., Ze pas, vystupujici z valcovaciho dokonéo-
vaciho zafizeni 14 a pfipadné ochlazovaciho zatizeni 15, nebo zatizeni 18 pece, ma vétsi délku,
nez je obvykla délka pro zhotovovani jediného svitku a e se nepretrZité valcuje ploskovy dil
s délkou odpovidajici celé délce pece, nebo jests delsi. Do linky se v€letiuje stiihaci zatizeni 17,
které z pasu odstiihiva pozadované délky, jez odpovidaji obvyklym rozmérim svitku. Na
zaklad€ vyhodné volby riiznych souéasti celého zatizeni a krokii vyrobniho postupu v ném
provadénych, jako je homogenizace, valcovani, ochlazovani a dogasné skladovani, bylo zjisténo,
Ze je mozné ovladat toto zafizeni v navaznosti na jeden stroj 5 pro plynulé liti, pfi¢emz podle
dosavadniho stavu techniky v této oblasti se pouzivaji dva stroje 5 pro plynulé liti, zajistujici
soulad omezené rychlosti liti s podstatné vyssimi obvyklymi rychlostmi valcovani. Pokud
existuje takovy zdmeér, je mozné piimo za dokondovaci valcovaci zafizeni 14 navic vclenit tzv.
uzavienou navijecku, ktera zlepsuje ovladani drahy postupu a teploty pasu. Toto zafizeni je
pouzitelné v pfipadé, Ze je Sitka pasu v rozsahu od 1 000 do | 500 mm s tloustkou austeniticky
véalcovaného pasu pfiblizné 1 mm a tloustkou feriticky valcovaného pasu od 0,5 do 0,6 mm.
Casovy tasek provadéni homogenizace v zafizeni pece 7 ma rozsah pfiblizné deset minut v pti-
pad€ skladovani tii plosek s takovou délkou, ktera se blizi délce pece 7. Pii provadéni
austenitického valcovani je vyhodné vyuzivani navijeci sking 12 pro skladovani svinutych pasi.

Priimyslova vyuZitelnost

Zpusob podle ptihlasovaného vynalezu je obzvlasts pouzitelny pro vyrobu austenitického pasu,
ktery ma konecnou tloustku napiiklad mensi nez 1,2 mm. V souvislosti s tvorbou LUsSi v
disledku anizotropie se takto vyrobeny pas jevi Jako obzvlasté vhodny pro dalsi feritické ubirani
tloustky a nasledné vyuziti jako obalové oceli napfiklad pfi primyslové vyrobé napojovych
plechovek

PATENTOVE NAROKY

1. Zpisob vyroby ocelového pasu, kdy se roztavena ocel odlév4 ve stroji (5) pro plynulé liti do
podoby plosky a pii vyuziti lici teploty se pfemistuje pres zafizeni pece (7), predvalcovava se
nahrubo v pfedvalcovacim zatizeni (10) a valcuje se na hotovo ve valcovacim dokonéovacim
zafizeni (14) do podoby ocelového pasu s pozadovanou tloustkou, v yznadujici se tim,
Ze pro vyrobu feriticky valcovaného ocelového pasu se ploska valcuje v piedvalcovacim zafizeni
(10) nahrubo v austenitickém rozsahu a po tomto valcovani v austenitickém rozsahu se ochlazuje
na teplotu, pfi niz ma ocel v podstaté feritickou strukturu, a pas, ploska nebo ¢ést plosky se
valcuje v dokonéovacim zatizeni (14) na hotovo pfi rychlostech, jez v podstaté odpovidaji
vstupni rychlosti do dokongovaciho zatizeni (14) a postupnému ubirani tlousték, a valcuje se
alespon v jedné valcovaci stolici dokon¢ovaciho zafizeni (14) ve feritickém rozsahu, pfi¢emz
ploska opousti stroj (5) pro plynulé liti pred vstupem do predvalcovaciho zafizeni (10) a ploska
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nebo &ast plosky se dopravuje z predvalcovaciho zafizeni (10) do dokon&ovaciho zafizeni (14)
bez meziskladovani a feriticky vyvalcovany pas se po dosazeni pozadované tloustky feze na &asti
o pozadované délce, které se nasledné navijeji do svitk.

2. Zpisob vyroby ocelového pasu, kdy se roztavena ocel odléva ve stroji (5) pro plynulé liti do
podoby plosky a pti vyuziti lici teploty se pfemistuje pies zafizeni pece (7), predvalcovava se
nahrubo v pfedvalcovacim zafizeni (10) a valcuje se na hotovo v dokonovacim zatizeni (14) do
podoby ocelového pasu s pozadovanou tloustkou, vyznadujici se tim, e pro vyrobu
austeniticky valcovaného ocelového pasu se pas vychazejici z predvalcovaciho zatizeni (10)
ohfiva nebo udrZzuje na teploté v austenitickém rozsahu a valcuje se v dokon&ovacim zafizeni
(14) v podstaté v austenitickém rozsahu na kone&nou tloustku a nasledné po tomto valcovani se
ochlazuje na teplotu ve feritickém rozsahu, pfi¢emz ploska opousti stroj (5) pro plynulé liti pied
vstupem do predvalcovaciho zafizeni (10), ploska nebo &ast plosky se dopravuje z predvalcovaci-
ho zafizeni (10) do dokoncovaciho zafizeni (14) bez meziskladovani a austeniticky vyvalcovany
pas se po dosaZeni pozadované tloustky feZe na &asti o pozadované délce, které se naslednd
navijeji do svitkd.

3. Zpisob vyroby podle nédroku 1, vyznadujici se tim, Ze po vystupu z dokonéo-
vaciho zafizeni (14) se feriticky pas naviji v rekrystalizatnim zafizeni do svitki pfi navijeci
teploté nad 650 °C.

4. Zpisob vyroby podle naroku 1 nebo3, vyzna€ujici se tim, Ze po vystupu z do-
konéovaciho zafizeni (14) a pfed svinovanim, pokud se provadi, se feriticky ocelovy péas ohfiva
na teplotu, ktera je vy33i nez rekrystaliza¢ni teplota.

5. Zpusob vyroby podle nirokud4, vyzna€ujici se tim, Ze ohfivani se s vyhodou
provadi v induk¢ni peci generovanim elektrického proudu v pasu.

6. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z naroki 1a3az5, vyznaéujici se tim, ze
cely postup se provadi nepfetrzité od plynulého liti aZ po ohtivani za dokon&ovacim zafizenim

(14).

7. Zpusob vyroby podle kteréhokoliv z narokid 1a3 226, vyznadujici se tim, ze
cely postup se provadi nepfetrzité od plynulého liti pfi rychlosti liti pfiblizné 8 m/minutu nebo
vy38i aZ vletné po valcovani v dokonéovacim zafizeni (14).

8. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z pfedchazejicich narokd, vyznaéujici se tim,
Ze pred vstupem do predvélcovaciho zafizeni (10) se ocelova ploska odiezava na dily majici
priblizné stejnou délku, jako je i¢inna délka zatizeni pece (7).

9. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchazejicich naroki, vyznadujici se tim,
Ze ploska nebo jeji dily se zavadéji do zafizeni pece (7) pti nizsi rychlosti nez je rychlost, pfi niz
se ploska nebo jeji dil vytahuje pii vystupu ze zafizeni pece (7).

10. Zpusob vyroby podle kteréhokoliv z pfedchazejicich narokd, vyznaéujici se tim,
Ze se teplota pasu udrZuje nebo se pas ohtiva v¢lenénim tepelného zatizeni, jakym je druhé
zafizeni pece a/nebo jeden ¢&i nékolik tepelnych krytd, bez ohledu na to, zda je nebo neni
vybaveno prostfedky pro udrzovani tepla nebo prostfedky pro ohfivani, do linky po
predvalcovani.

11. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchazejicich narokd, vyznaé&ujici se tim,
Ze ocelova ploska se predvalcovava pfi rychlosti vyssi nez je rychlost liti.

12. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchazejicich naroki, vyzmnaéujici se tim,
Ze nejméné jedna vilcovaci stolice se vybavi vysokorychlostnimi ocelovymi vélci.
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13. Zpiisob vyroby podle kteréhokoliv z pfedchazejicich naroki, vyznadujici se tim,
ze lité plosky nebo &asti plosek, pfipadn€ plosky nebo ¢asti plosek s pfedem zmendenou
tloustkou, se spojuji k sobé a valcuji se na koneénou tloustku v podstaté v nepfetrzitém postupu.

14. Zptsob vyroby podle kteréhokoliv z predchazejicich narokl, vyznadujici se tim,
ze se z ocelového pasu odstrani oxidové okuje, vyskytuji-li se na ném, predtim nez pas vstoupi
do pfedvalcovaciho zafizeni (10).

15. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchézejicich naroki, vyznaéujici se tim,
Ze se z ocelového pasu odstrani oxidové okuje, vyskytuji-li se na ném, predtim nez pas vstoupi
do dokoncovaciho zafizeni (14).

16. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchézejicich naroki, vyznafujici se tim,
Ze alespofi v jedné z valcovacich stolic dokondovaciho zafizeni (14) nebo predvalcovaciho
zatizeni (10) se provadi mazaci valcovani.

17. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchazejicich naroki, vyznadujici se tim ,
Ze se vyrobi tenka ploska, ktera ma u vystupu z formy (4) tloustku od 40 do 100 mm.

18. Zpiisob vyroby podle kteréhokoliv z pfedchazejicich nérokd, vyznadujici se tim,
ze zmen3ovani tloustky se provadi v dobg, kdy je jadro plosky jesté v kapalném stavu.

19. Zpisob vyroby podle néroku 18, vyzmnaé& ujici se tim, Ze rozsah zmensovani
tloustky v dobé, kdy je jadro plosky jeste v kapalném stavu, je 20 az 40 % celkové pvodni
tloustky.

20. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchazejicich narokd, vyznaéujici se tim ,
ze vystupni rychlost z dokoncovaciho zatizeni (14) je niz8i nez 25 m/s, s vyhodou pak méné ne
20 m/s.

21. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z pfedchazejicich narokd, vyznaéujici se tim ,
Ze tenka ploska se homogenizuje v zafizeni pece (7) na teplotu v oblasti od 1050 do 1200 °C.

22. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchazejicich narokt, vyznaé&u jici se tim,
ze pomér Sirky ke tloust'ce feriticky nebo austeniticky valcovaného pasu je vétsi nez 1500, s vy-
hodou vice nez 1800 a vyhodngji vice nez 2000.

23. Zpisob vyroby podle naroku 1, vyzna & ujici se tim, 7e feriticky vélcovany pas se
naviji do svitkii pfimo po vystupu z dokon¢ovaciho zafizeni (14).

24. Zpisob vyroby podle kteréhokoli z pfedchazejicich naroki, vyznadujici se tim ,
ze proud roztavené oceli ve formé (4) se ovlada pomoci dvoupdlovych nebo vice nez dvou-
polovych elektromagnetickych brzdiga.

25. Zpisob vyroby podle kteréhokoliv z predchazejicich naroki, vyznaéujici se tim ,
Ze proud roztavené oceli ve formé (4) se ovlada s pouzitim podtlakové mezipanve.

26. Zpisob vyroby podle naroku2, v yznacujici se tim, e austeniticky valcovany
pas se po vystupu z dokonéovaciho zatizeni (14) intenzivné ochlazuje piedtim, nez se naviji do
svitku.

27. Zpisob vyroby podle naroku 2, v Yznalujici se tim, Ze valcovanim ve dvoufizo-
ve austeniticko—feritické oblasti se vyrabi ocelovy pas s vysokou pevnosti.
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28. Zpisob vyroby podle naroku 26 nebo 27, vyznaéujici se tim, Ze teplota, pfi niz
se provadi valcovani, a valcovaci ubéry tloustky se voli pro vytvoreni ocelového pasu s vysokou
pevnosti s ohledem na sloZeni oceli a ochlazovani.

29. Zpisob podle nékterého z predeslych naroki, vyznadujici se tim, Ze vyrobeny

ocelovy pas ma tloustku mensi nez 1,5 mm, pomér Sitky ke tloust'ce vy33i nez 1400 a korunu
niz8i nez 0,04 mm.

1 vykres
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