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Sposéb zapobiegania powstawaniu wad powierzchniowych na tasmie stalowej
podczas ciggtego metalizowania ogniowego ‘
oraz rolka do zapobiegania powstawaniu wad powierzchniowych na tasmie stalowej
podczas ciagtego metalizowania ogniowego

Przedmiotem wynalazku jest sposéb zapobiegania powstawaniu wad powierzchniowych na tasmie stalowej
w procesie ciggtego metalizowania ogniowego, a w szczegSlnosci sposib zapobiegania powstawaniu wad powierz-
chniowych na przesuwajgcej si¢ taémie, ktére to wady powodowane sg przez tlenki metali osadzone na rolkach
nieutleniajacych piecéw do obrébki cieplnej typu Sendzimira lub innych oraz rolka do zapobiegania powstawaniu
wad powierzchniowych na tasmie stalowej podczas ciggtego metalizowania ogniowego.

W znanych dotychczas sposobach metalizowania ogniowego tasma stalowa jest poddawana obrébce ciepl-
nej. W ruchu ciaglym przesuwajgca si¢ ta§ma stalowa wykazuje przy tym tendencje¢ do osadzania dodatkowych
substancji, takich jak tlenki metali, na rolkach pieca do obrébki cieplne;j i to niezaleznie od rodzaju stosowanego
pieca. Sg to substancje sktadajace si¢ z drobnych czastek, ktére jednak stopniowo, w miar¢ spiekania si¢ na
rolkach tworzg zwarty osad. i

Przebieg spiekania zalezy od rodzaju metalu, rodzaju tlenkéw metali, od wymiaru czgstek i od atmosfery
w piecu. W piecach wstepnej obrébki cieplnej stosowanych przy metalizowaniu ogniowym panuje stosunkowo
wysoka temperatura, ktéra w przypadku piecéw nieutleniajacych wynosi 1000—1200°C, a w piecach redukcyj-
nych 600—1000°C i jak widaé jest zblizona do temperatury spiekania tlenku Zelaza. Spiekanie wystepuje szcze-
gblnie wyraZnie wéwczas, gdy jest uzywana tasma stalowa, poddawana utlenianiu w piecu i posiadajaca na swej
powierzchni cienka warstwe tlenku. Atmosfera pieca, ktora jest zwykle atmosferg redukcyjna lub atmosferq
lekko utleniajacg, sprzyja temu spiekaniu Zelaza.

Przebieg spiekania tlenku Zelaza zaiezy od czasu i od temperatury a samo spiekanie rozpoczyna si¢ wéw-
czas, gdy temperatura wynosi 600—650°C. Pomiary wykazaty, e grubo$¢ warstwy dodatkowej, przylegajacej do
folek dochodzi do 10 do 20 mm, a sama warstwa ma ksztalt stozka. Zetknigcie si¢ przesuwanej tasmy stalowej
z warstwg osadu powoduje powstanie wkleénigcia w ta§mie, ktére utrzymuje si¢ nawet po obrébce wykariczajg-
cej. Wptywa to bardzo niekorzystnie na wyglad produktu kosicowego.

Wyprébowano wiele sposob6éw zapobiegania osadzaniu si¢ tego rodzaju dodatkowych substancji na rolkach
pieca, takich jak obniZenie temperatury pieca, co zmniejsza osadzanie i narastanie warstw substancji dodatko-
wych, zwigkszanie naprezenia tasmy stalowej przepuszczane;j przez piec, co zmniejsza sitg, z ktdrg taéma stalowa
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styka si¢ z rolkami plec.a moiliwe doktadne wyréwnanie szybkodci obwodowej rolek pieca z lzybkoiclq przesu-
wu tasmy stalowej. oraz skorygowanie materiatu, z ktérego wykonywane sq rolki pieca.

Jakkolwiek wyzej wspomniane sposoby nieco zmniejszajq lub opdZniajq osadzanie inarastanie warstw
substancji dodatkowych to jednak nie moga one zapobiec tym zjawiskom w wystarczajgcym siopniu, a przy
podwy7szaniu temperatury pieca, dokonywanym zgodnie z obecnymi tendencjami dla zwiekszenia wydajnodci,
wystepuje nawet: zwigkszanie szybkosdci narastania osadu. Narastanie to juz po dwdch tygodniach uzytkowania
powoduje konieczno$¢ remontu rolek lub obnizenia temperatury, a w przypadkach kraficowych zachodzi potrze-

. ba wymiany rolek co miesigc lub co dwa miesigce. Jest réwniez oczywistym, ze okresowo uzyskuje si¢ produkty
o gorszej jakosci powierzchni. Sita z jakq dodatkowe substancje przylegaja do rolek pieca jest tak wielka, ze dla
dokonania naprawy nalezy urzadzenie catkowicie zatrzymaé i oczyici¢ rolki recznie wzglednie je wymienjé.
Wszystkie opisane zjawiska obnizaja wydajnoéé, zmniejszaja produkcyjnos¢ i pogarszajg jako§¢ powierzchni tas-
my. Niestety do chwili obecnej nie znaleziono odpowiedniego i skutecznego sposobu przeciwdziatania tym

-, Zjawiskom. .

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu zapobleganiﬁ powstawaniu wad pomerzchmowych na tagmie
stalowej w procesie ciggtego metalizowania ogniowego. .~

" Cel ten zostal osiggnigty przez to, ze rolki pleca chtodzi sie wodq do temperatury nieprzekarczajgcej
200°C. Obnizenie temperatury powierzchni rolek chtodzonych woda do 200°C zapobiega catowicie osadzaniu
si¢ substancji dodatkowych, takich jak tlenki Zelaza. Zapobiega to przerwom w produkcji niezbg¢dnym dla remon-
tu rolek, jak réwniez przeciwdziata obnizaniu wydajnosci zwigzanemu z prowadzeniem procesu przy niiszej
temperaturze pieca. Sposdb ten jest catowicie oryginalny i nie ma bliskiego odpowiednika w stanie techniki.

. Cel osiggnigto réwniez dzigki temu, Ze zastosowano wedlug wynalazku rolke, ktéra jest wydrgZona,

a w §rodku posiada ptaszcz ze spiralng prowadnicq okreslajacg kierunek przeptywu wody.

Przedmiot wynalazku objasniony jest blizej na rysunku.

Jak to przedstawiono na rysunku, of rolki 1 jest osig wydrazong. Pomledzy osig rolki 1 a korpusem rolki 2

* jest utworzony plaszcz 4 o spiralnej prowadnicy. -

Woda chlodzgca, ktéra jest wprowadzana przez jeden koniec osi 1 po ochtodzeniu tejze osi 1 wpiywa do

plaszcza 4 wlotem prowadzacym do korpusu rolki 2. Strumiefi wody prowadzony spiralnie przez prowadnice 3

- wplaszczu 4 réwniez chtodzi caly powierzchni¢ cylindrycznego korpusu rolki 2. Na drugiin koricu korpusu

rolki 2, woda chtodzaca wptywa ponownie w of rolki 1 po czym wyptywa z drugiego korica tejze osi. W tego

rodzaju rozwigzaniu, dzigki spiralnej prowadnicy i dzigki sile odsrodkowej wywotanej obracaniem si¢ rolek,
strumieri wody zawsze ptynie wzdtuz powierzchni rolki i posiada wyjatkowo duzg zdolnosé chtodzenia.

'~ Chlodzone wods rolki wykorzystane w sposobie wedtug wynalazku sg bardzo proste i mogg by¢ w dowol-

ny sposéb zmieniane. Istotnym jest jedynie to, by posiadaty one odpowiednig zdolnoé¢é chtodzenia powierzchni
stykajacej si¢ z przesuwajgcy si¢ taimg stalows. Przy spetnieniu tego warunku mozna zgodnie z wynalazkiem

- stosowa¢ dowolne rodzaje rolek. :

Wedtug przeprowadzonych dofwiadczeri wynalazku, temperatura powierzchni rolek umieszczonych na dole
pieca nie moze przekroczy¢ 200°C gdyz w przeciwnym razie moze wystqpié osadzanie si¢ tlenkéw Zelaza a dzin
tanie chtodzenia przestaje by¢ skuteczne.

Tytutem przyktadu przytacza si¢ dwa zastosowania rolek chiodzgcych, takich jak pokanno na rysunku.

Przyktad I: Rodzaj pieca. Piec utleniajacy rolkowy (pracujgcy w linii ciqglego metalizowania ognio-
wego). Temperatura pieca wynosi 1000 do 1250°C. Sktad atmosfery w piecu: Co 7%, CO; 15%, Os tr, H; 10%,
reszta H,0, N, CHy. Rolki pieca: chtodzone wodg (jak na tysunku) Material: rury kottowe wediug ASTM.

Pmepiyw wody chiodzqcej wynosi 60 1/min. Temperatura powierzchni rolek — okoto 200°C. Wynik po 3

* miesigcach uzytkowania nie stwierdzono na rolkach osadu dodatkowych substangji.

Przyktad II: Rodzaj pieca — piec redukcyjny rolkowy Sendzimira (pracujgcy w linii ciulegOv metlli-
zowania ogniowego). Temperatura pieca: 900--950°C. Sktad atmosfery pieca: H, 75%, N; 25% punkt rosy
250—-10°C. Rolki pieca: jak w przyktadzie 1. Po 3 miesigcach uZytkowania nie stwierdzono na rolkach osadu
' dodatkowyg.h substancji. Jakkolwiek w wzmiankowanych zastosowaniach méwiono o uzytkowaniu 3 miesigcz- -
nym, 4o~ nie oznacza to, Ze dalsza praca byta niemozliwa. Okres ten wybrano jedynie dla przeanalizowania
wynikéw, po czym rozpoczeto dalszq eksploatacje urzqdzen. _

Jak to szczegétowo wyjagniono, woda chtodzaca w sposSb ciggly omywa obrzeze rolek, chiodzenie jest
* wyjatkowo intensywne i réwnomierne. Wewnqtn rolek nie tworzg si¢ kieszenie powietrzne co umozliwia uzyska- -
nie réwnomiernych napreteri cieplnych w uid rolce, a tym samym zapobiega odksztatcaniu rolek wywotane-
mu przez te naprezenia.

. Poniewaz zastosowanie rolék wedtug wymlazlm zapobiega tworzeniu na nich osadu substancji dodatko- -
wych, to nie zachodzi potrzeba dokonywania przerw w produkcji prowadzacych do obnizenia wydajnodci. Najis-
totniejszq zalety wynalazku jest jedynie catkowite wyeliminowanie wad powierzchniowych, co przynosi najbar-

dziej pozqdane korzysci praktyczne.
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Zastrzeztenia patentowe

1. Sposdb zapobiegania powstawaniu wad powierzchniowych na tadmie stalowej podceas ciggtego metalizo-
wania ogniowego, powodowanych przez osady tlenkéw metali ma rolkach pieca do obrdbki cleplnej, zna-
mienny tym, Ze rolki pieca chtodzi si¢ wodg o temperaturze nie przekraczajgcej 200°C.

‘2. Sposéb wedtug zastrz. L. znamienny tym, Ze obrdbke cieptng prowadzi si¢ w piecu nieutleniajg-
cym.
3. Sposéb wedtug zastrz. I, zramienny tym, e obrébke cieplng prowadzi si¢ w piecu redukeyj-
nym. .
4. Rolka do zapobiegania powstawaniu wad powierzchniowych na taémie stalowej podczas metalizowania
ogniowego, znamienna tym, je jest wydrgiona, za$ w Srodku posisda plaszcz (4) ze spiralng prowadnicy
(3) okreslajgcq kierunek przeptywu wody chtodzgce).
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