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(54) МЕТОД И ИНСТАЛАЦИЯ ЗА НЕПРЕКЪСНАТО ПРОИЗВОДСТВО НА СТОМАНЕНА ЛЕН­
ТА ИЛИ СТОМАНЕНА ЛАМАРИНА ПО МЕТОДА НА НЕПРЕКЪСНАТОТО ЛЕЕНЕ

(57) Методът и инсталацията намират приложение в металургичното производство при получава­
нето на ламарина или метална лента от плоски продукти чрез непрекъснато електродъгово леене. 
Създадена е възможност за непрекъснато леене и окончателно валцуване на изходен плосък продукт 
при незначителни разходи на енергия. По метода формуването на плоския продукт се извършва след 
втвърдяването на щранга в първата степен на формуване при температура, по-висока от 1000°С, след 
което индуктивно повторно се нагрява до температура около 1100°С. Плоският продукт се формува 
най-малко в една следваща степен на формуване при скорости на валцуване, съответстващи на отне­
мането при първото преминаване на валците. Инсталацията се състои от кокила (1) за непрекъснато 
леене на плоски продукти (2) със следваща водеща секция с дъгова форма. Плоският продукт се фор­
мува във водещата секция, в първо формуващо устройство, свързано непосредствено с нея. След пър­
вото формовъчно устройство е позиционирано устройство за индуктивно нагряване и изравняване на 
температурите (5), а след него са разположени последователно най-малко една допълнителна валцо­
ва секция (6, 7 и 9), отделящо устройство (10) и намотаващо устройство (11).

15 претенции, 3 фигури
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(54) МЕТОД И ИНСТАЛАЦИЯ ЗА НЕПРЕ­
КЪСНАТО ПРОИЗВОДСТВО НА СТОМА­
НЕНА ЛЕНТА ИЛИ СТОМАНЕНА ЛАМА­
РИНА ПО МЕТОДА НА НЕПРЕКЪСНАТО­
ТО ЛЕЕНЕ

Изобретението се отнася до метод и инстала­
ция за непрекъснато производство на стомане­
на лента или стоманена ламарина от плоски 
продукти, произведени чрез непрекъснато елек- 
тродъгово леене с хоризонтална посока на из­
тичане.

В стоманодобивната промишленост същест­
вува голяма необходимост от снижаване на 
производствените и инвестиционните разходи и 
същевременно от подобряване на качеството на 
производството и повишаване на гъвкавостта 
по отношение на произведените количества 
СоНз, респ. стоманена ламарина.

Известна е технология за производство на 
стомана, отнасяща се до етапите на обработка­
та между топенето на стоманата и навиването 
върху барабан на лентовата стомана във форма 
на рула или СоПз, респ. стифнракето на лама­
рини, и обхващаща леенето на блокчета с близ- 
ха до окончателните размери дебелина, които 
след това, само с няколко допълнителни опера­
ции на обработка, могат да преминат във фаза­
та на желания краен продукт. С нея значител­
но се подобрява техниката на непрекъснатото 
леене особено с оглед на конструкцията на ко­
килата, както и на съответното леене при пота­
пяне, а също така са подобрени конструкцията 
на съоръженията и линиите за валцуване цел 
постигането на желаната форма с възможно 
най-малък брой операции.

Известни са пилотни инсталации, инсталации 
за производство на лентова стомана, с които по 
метода на непрекъснато леене се произвеждат 
тънки блокчета с около 50 мм дебелина срещу 
обичайните блокове с дебелина от 150 до 320 
мм. При това тези тънки блокчета преминават 
по различен начин през последователните опе­
рации на валцуване и обработка. Крайният про­
дукт е лентова стомана с дебелина само някол­
ко милиметра. Продуктът на леенето непосред­
ствено след междинно нагряване в пещ се вал­
цува в двойно линия с шест рами. Тъй като ско­
ростта на леене не може да превишава много 5 
м/мин, върху последната рама ка валцувачна-
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та линия се получават твърде ниски скорости 
на валцуване, за да могат да се запазят крайни­
те температури на валцуване - най- малко 
860°С. Това означава, че между една операция 
на валцуване и следващата я лентата се охлаж­
да твърде силно, вследствие на малката ско­
рост на навлизане във валцувачната линия, 
идентична на скоростта на леене. Това решение 
е изоставено, тъй като даже м с топлозащитни 
устройства н нагрявани валци производството е 
икономически неизгодно [1].

В друг известен метод се предвижда отнема­
не на лентата пред нагревателна пещ, в която 
след това се извършва топлинната обработка 
/изравняване на температурата/ на лентата по 
цялото й напречно сечение. Това може да пред­
ставлява например нагрявана с газ ролкова 
пещ, с която независимо от необходимата ско­
рост на леене на изхода на пещта може да се 
нагласи температура на лентата около 1100°С, 
която е оптималната за следващия процес на 
валцуване. Лентата се нарязва на стандартни 
дължини, които за дадена ролка могат да бъдат 
50 м, за което е необходима съответна дължи­
на на пещта - около 150 м, като се има предвид 
съответното буферно действие /2/.

Чрез отделяне на линията за валцуване от съ­
щинския процес на леене може да се осъщест­
ви при по-висока скорост валцуването на тън­
ките блокчета, респ. на предлентата, с което се 
премахва падането ка температурата под ми­
нималната температура, допустима за послед­
ната степен на валцуване. Прн това поради 
свръхдължината на пещта, възлизаща прибли­
зително на трикратната дължина на лентовия 
участък, извън значителното нарастване на ин­
вестиционните разходи за инсталацията, се по­
лучава необходимостта от твърде голяма площ, 
за която много стоманодобивни заводи не са 
подготвени.

Освен това размерите на инсталацията и с то­
ва и на пещта поставят граници за сведващнте 
един след друг за обработха лентови участъци 
и с това и за окончателното тегло на връзката, 
което ограничава от своя страна интервалът на 
полезното пространство с оглед на вроизводс- 
твото на връзки с най-голям диаметър. Съот­
ветно при инсталация от този вид не съществу­
ва и възможността за използването иа още по- 
тънки заготовки-блокчета, в случай че техноло­
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гичното усъвършенстване на метода за непре­
къснато леене би го направило възможно. Ако 
приемем изходяща /начална/дебелина тази от 
25 мм по известния метод, то вместо на 50 м 
за осъществяване на същото крайно тегло на 
връзката, лентата би трябвало да се раздели на 
участъци по 100 м, при което за обработваща­
та пещ би трябвало да се предвиди дължина 
около 300 м, което практически и икономичес­
ки не е осъществимо.

Задачата ка изобретението е да се създаде ме­
тод от описания вид и инсталация за осъщест­
вяване на метода, с която от плосък продукт, 
идващ от електродъгова пещ за непрекъснато 
леене, може да се произвежда непрекъснато 
стоманена лента без описаните недостатъци.

По-специално не трябва да съществува отде­
ляне на щранга между процеса на леене и поне 
първата операция на валцуване, при което пър­
вото преминаване през валците се осъществява 
със скорост, с която валцуваният материал на­
пуска дъговия участък на инсталацията за неп­
рекъснато леене. С това методът се осъществя­
ва ΐπ Ипе с практически неограничена гъвкавост, 
така, че е възможно да се произвеждат рула с 
произволно тегло и дължина или ламарини, без 
да се променят параметрите на габаритите на 
инсталацията, тъй като отделянето на валцува­
ната лента се извършва поне след първата вал- 
цувачна операция или след осъществяването на 
всички работни операции, непосредствено пред 
намотаващото или стнфиращото устройство.

Задачата се решава с метод, който включва 
следните операции. Формуване на плоския про­
дукт след прекристализиране на щанга в първа 
степен на формуване при температура, не по- 
голяма от 1100°С. Индуктивно повторно нагря­
ване до температура около 1100°С при възмож­
но най-добро изравняване на температурата по 
цялото напречно сечение на плоския продукт.

Формуване на плоския продукт в най-малко 
една следваща степен на формуване при скорос­
ти на валцуване, в зависимост от съответното 
отнемане от валците.

За изпълнение на метода лентата се навива на 
руло между първата и следващата операция на 
формуване. Валцуваната лента може да се нави­
ва на руло, съобразно желаното тегло на намо­
таното руло след формуването на плоския про­
дукт или да се стифира след отделянето на вал­
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цуваната лента след формуването на плоския 
продукт в зададени дължини н пакети стомане­
на ламарина и при необходимост след охлаж­
дане и изправяне. Следователно плоският про­
дукт преминава през първата секция валци с из­
ходящата скорост на продукта от дъговата ин­
сталация за непрекъснато леене и преминава 
през последователните степени на валцуване 
със скорости, съответстващи на формуването в 
отделните операции. Така валцуваната лента 
след това или се намотава на руло и след дос­
тигане на съответното тегло на рулото /СоПз- 
тегло/ се отделя или лентата се подразделя на 
желани дължини и се стифира като ламарина. 
Важно е съгласно изобретението индуктивното 
повторно нагряване ка плоския продукт след 
премахването на повърхностното окисляване 
при температури около 1100°С с възможно най- 
добро температурно изравняване, тъй като на 
такова преохлаждане на летата може да се про­
тиводейства по благоприятен начин.

В друго вариантно решение на изобретението 
е предвидено между споменатите степени на 
формуване да има една или няколко степени на 
индуктивно междинно нагряване на плоския 
продукт. Чрез това междинно нагряване се про­
тиводейства също така на твърде силното ох­
лаждане на валцувания материал, за да може 
необходимите температури на валцуване да се 
регулират така, че в последната степен на фор­
муване температурите да не спаднат под гра­
ничната стойност от 860°С.

В съответствие с друго вариантно решение на 
изобретението трябва да се извърат допълни­
телно следните операции. Да се регулират сте­
пените на формуване след преминаването на 
първоначален щранг, предвиден за процеса на 
леене. Да се отдели първоначалният щранг пре­
ди навиването на лентата или преди стифира- 
нето на ламарините. Да се регулира диферен­
цирано нагряването в последователните степе- 
нн/зони след преминаване на първоначалния 
щранг/пусковия щранг/.

Пусковият щранг може да се отдели след пре­
минаване през валцовите секции с онези прис­
пособления, които са известни, за подразделя­
не на валцуваните ленти, илн той може да се 
отдели посредством допълнително отделящо 
устройство след първата степен на формуване.

Инсталацията за осъществяване на метода
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съгласно изобретението включва следните час­
ти, свързани последователно.

Една кокила за непрекъснато леене на плоски 
продукти с присъединена водеща конструкция с 
дъгова форма. Първо устройство за формуване 
на плоския продукт във водещата конструкция 
и/илн свързана непосредствено с нея. Устройс­
тво за индуктивно нагряване и за температур­
но изравняване по напречното сечение на плос­
кия продукт. Поне още една допълнителна сек­
ция за валцуване н приспособление за отделя­
не.

Приспособлението за отделяне може да бъде 
разположено зад първото устройство за форму­
ване, като между първото и следващото уст­
ройство за формуване може да бъде разполо­
жено устройство за намотаване и размотаване 
на плоския продукт, което е разположено пред 
приспособлението за отделяне. Предпочита се 
устройство за намотаване и размотаване на 
плоския продукт да бъде разположено след ус­
тройството за индуктивно нагряване н пред 
следващото устройство за формуване.

Съгласно изобретението алтернативно към 
тази инсталация са разположени след нея или 
приспособление за отделяне на валцуваната 
лента и най-малко един хаспел за намотаване 
на лентата или едно приспособление за отделя­
не на валцуваната лента, едно охлаждащо уст­
ройство, една машина за изравняване на дефор­
мирани места н едно стифиращо устройство за 
отделените ламарини.

Съгласно друго вариантно решение на изоб­
ретението инсталацията обхваща допълнител­
но най-малко едно устройство за индуктивно 
нагряване до междинна стойност между след­
ващите валцови секции.

Благоприятно е, че всяко от тези устройства е 
съоръжено е отделно управляеми нагревателни 
степени.

Съгласно едно вариантно решение на изобре­
тението инсталацията е снабдена освен това с 
устройства за регулиране на преминаващото 
напречно сечение между ролките на първото 
формуващо устройство и следващите валцови 
секции, с което се създава възможност за пре­
минаване на намиращия се в челото на излива­
ния щранг пусков щранг м непосредствено след 
неговото преминаване да възвърне обратно нап­
речните сечения на обичайните им стойности на
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преминаване.
Устройства за последователно управление на 

отделните степени на нагряване на пещта, не­
посредствено след преминаването на пусковия 
щранг, при което приспособленията за отделя­
не на пусковия щранг са онези, които се изпол­
зват за отделяне на валцуваната лента, именно 
тези, намиращи се в крайния участък на инста­
лацията приспособления за отделяне.

Според другото вариантно решение на изоб­
ретението се използва приспособлението за от­
деляне на пусковия щранг, намиращо се след 
първата степен на формуване.

Изобретението се пояснява с примерно изпъл­
нение, показано на приложените фигури, от ко­
ито:

фигура 1 представлява схематично представя­
не на част от инсталацията съгласно изобрете­
нието;

фигура 2 - схема на промяната на температу­
рата в стоманената лента;

фигура 3 - вариантно изпълнение на изобрете­
нието;

На фигурата е представена грубо схематично 
инсталацията съгласно изобретението, за пояс­
няване на метода. При напускане на кокилата 1 
за непрекъснато леене се оформя плоското из­
делие 2. Воденият и транспортиран с обикнове­
ни опорни ролки плосък продукт 2 преминава 
от първоначалната вертикална посока в хори­
зонтално положение, създадено от опорните 
ролки на дъговия участък. След втвърдяване в 
края ка дъговия участък плоският продукт пре­
минава съгласно изобретението първата степен 
на формуване 3, в която той се довежда до мак­
симална дебелина примерно 25 мм. Степента 
на формуване 3 може да се състои от едно или 
няколко валцови устройства, за предпочитане в 
разположение четворка.

За изравняване на температурата е предвиде­
на последователно пещ 5, съоръжена за пред­
почитане с индуктивно нагревателно устройст­
во. В тази пещ се осъществява едновременно 
изравняване на температурата по цялото нап­
речно сечение на плоския продукт 2, така че той 
достига първата секция б на следващото уст­
ройство за формуване с достатъчна температу­
ра за валцуване.

В случай, че твърде малката скорост на пре­
минаване през валците, съответстваща на ско-
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ростта при напускане на дъговия участък, бла­
гоприятства спадането ка температурата, така 
че във втората секция валци 7 на следващото 
устройство за формуване се получи недоста­
тъчна за формуването температура, то при не­
обходимост може да бъде предвидено допъл­
нително междинно нагряване под формата на 
втората индукционна пещ 8 между валцовите 
секции б и 7, която може да бъде с по-малка 
дължина, отколкото тази на пещта 5. Втората 
индукционна пещ е необходима само тогава, 
когато пещта 5 е недостатъчна да премахне съ­
ответния температурен пад по време на форму­
ването по дължината на цялото, състоящо се от 
три валцови секции 6, 7 и 9, следващо устройс­
тво за формуване, и то така, че при преминава­
не през валците в последната валцова секция 9 
температурата да бъде достатъчна за добро 
формуване. При напускане на последната вал­
цова секция 9 плоският продукт 2, описан вече 
като лента 2’, е с желаната дебелина.

Методът завършва или с навиването на руло 
на валцуваната лента 2’ върху навиващо уст­
ройство 11 и отделянето при отделящото уст­
ройство 10 след достигане на желаното тегло 
на рулото, или с разделяне ма лентата 2’ на же­
лани дължини и последващо стифиране върху 
стифиращо устройство 12 от фиг. 2.

Без необходимостта от допълнителни отделя­
щи устройства, устройството за отделяне на 
лентата 10 може в началото на работния такт 
да се използва и за отделяне на пусковия щранг, 
който след преминаване през изключената ин- 
духционна пещ 5 и на раздалечените валци на 
устройството за формуване 6,7 и 9, както и на 
евентуално предвиденото и също така изключе­
но устройство за междинно нагряване 8, се от­
деля. Предвидени са съответни настройващи 
устройства, с които се нагласява отново нор­
малният процеп на валците, необходими за 
формуването, което се осъществява непосредс­
твено след преминаването на пусковия щранг. 
По-нататък се съставят нагревателните уст­
ройства 5, за предпочитане от независими по­
между си зони, така, че в зависимост от състо­
янието на изключената пещ, последователно 
се включват за нагряване зоните на пещта, пре­
минати съответно от пусковия детайл.

На фигура 2 са показани схематично отделни­
те участъци на инсталацията от фиг. 1, като са
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използвани едни и същи обозначения, промяна­
та на температурата на плоския продукт 2 до 
напускането на лентата 2* на последната валцо­
ва секция.

Забележка към фигура 2: широчина на лента­
та 1000 мм,

Забележка към таблицата от фиг. 2: дебели­
ната е в мм

скоростта е в м/сек
Под изображението на кривата е представена 

таблица , в която в съответствие с определени 
участъци на инсталацията и на съответни учас­
тъци на лентата е посочена съответната скорост 
при съответна дебелина.

Посочените стойности са постигнати опитно с 
лента от 1000 мм ширина и 25 мм дебелина. 
Промяната на температурата е в зависимост от 
размерите на лентата и от скоростите.

На фигурата е показано, че излязлото от про­
цеса леене плоско изделие 2 при напускане на 
първата степен на формуване Зее температу­
ра 1075°С, хоято по пътя към устройството за 
премахваме окисляването на повърхнината 4 
спада на 1049°С. Поради предвиденото при та­
зи инсталация премахване на повърхностното 
окисляване посредством вода под налягане 
температурата спада съответно на 969°С и се 
понижава по-нататък до пещта 5 на 934°С.

В пещта, респ. в индуктивното нагревателно 
устройство 5, температурата се покачва отново 
до 1134°С, при което се осъществява изравня­
ване на температурата по цялото напречно се­
чение на плоския продукт. Преди достигане на 
валцовата секция б последният понижава тем­
пературата си до 1104°С, която вследствие на 
контакта с валците на валцовата секция възли­
за при напускането й само на още 1063°С. В 
описания случай валцованата частично лента се 
нагрява в междинно включена индуктивна пещ 
8 от 1020 на 1120°С. При преминаването през 
валците ка втората валцова секция 7 темпера­
турата възлиза на 1090°С и спада при напуска­
не на валцовата секция отново на 1053θϋ, дока­
то при навлизането й в третата и последна вал­
цова секция 9 е спаднала на 988°С. Като тем­
пература на първо преминаване тази темпера­
тура е достатъчна за последната операция на 
валцуване. Валцуващият се материал 2* напус­
ка последната валцова секция 9 с температура 
953°С и след това, при още повече спаднала
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температура, се разделя на желаните дължини 
и се стифира или, както е показано на фиг.1, се 
навива на руло.

Що се отнася до хода на скоростта, то в раз­
гледаното примерно изпълнение при напускане 
на първата степен на формуване 3 тя възлиза 
на 0,08 м/сек или 4,8 м/мин. Това съответства 
на скоростта при навлизане във валцовата сек­
ция на следващото устройство за формуване, 
където дебелината на плоското изделие възли­
за все още на 25 мм. Скоростта на първото пре­
минаване през валците при навлизане във вал­
цовата секция 7 възлиза на 10,2 м/мин при съ­
щевременно формуване на плоския продукт от 
25 на 12,3 мм. В последната валцова секция вал­
цуващият се материал навлиза със скорост 19,8 
м/мин и дебелина 6,2 мм и напусха валцовата 
секция с готова дебелина 4,05 мм и скорост 30,6 
м/мин.

Както следва от примерното изпълнение, ко­
ето по принцип е приложимо и при други нап­
речни сечения на лентата, е необходимо нагря­
ването, предхождащо първата валцова секция 
на следващото устройство за формуване, и при 
необходимост междинното нагряване между 
първата и следващите валцови секции да се ре­
гулира така, че след първото преминаване да се 
получи нагряване на плоския продукт респ. на 
валцованата лента на температура около 
1100°С и нивото на температурата да се под­
държа такова, че температурата на последния 
валец в последната валцова секция да ке пре­
минава граничната стойност 860°С.

В показаното на фиг. 3 вариантно решение се 
използва намотаващо и размотаващо устройст­
во 12. Както е показано на фигурата, намотава­
щото н размотаващото устройство са разполо­
жени и зад индуктивната пещ 5. Инсталацията 
се допълва с устройството за премахване на по­
върхностното окисляване 4. На намотаващото 
и размотаващо устройство 12 се намотава пло­
сък материал до достигане на желаната голе­
мина на рулото.След като намотаното руло, по­
казано вдясно на чертежа, заеме положение за 
размотаване плоският материал се подава за 
по-нататъшна обработка към следващото уст­
ройство за формуване 6, 7 и 9, състоящо се от 
една или няколко секции за формуване. Ако е 
необходимо между валцовите секции на след­
ващото устройство за формуване може да се
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вгради допълнителна индукционна пещ 8. Го­
товото руло се произвежда прн намотаващо ус­
тройство, примерно върху долно руло.

Разбира се всички параметри на инсталация­
та могат да се повлияят взаимно чрез съответ­
но нагласяване на скоростта ка леене, на ско­
ростите на валцуване, както н на формуването 
помежду им.

Методът и инсталацията съгласно изобрете­
нието създават възможност за непрекъснато ле­
ене и окончателно валцуване на изходен про­
дукт при незначителни разходи за инсталация­
та и незначителен разход на енергия. Възмож­
но е нагревателната мощ, необходима за индук­
тивното нагряване, да не излиза извън граници­
те на ок 8 МАУ, което безспорно може да се 
сметне за ефективно за стоманодобивен завод 
от съответния порядък.

Методът и инсталацията имат варианти съг­
ласно изобретението, по-спецнално нагревател­
ното устройство, предвидено пред линията за 
валцуване респ. устройството за повторно наг­
ряване може да бъде заменено с други, различ­
ни от споменатите индукционни пещи, напри­
мер могат да се използват пещи с лазерна тех­
ника, излъчващи пещи и пр.

Патентни претенции

1. Метод за непрекъснато производство на 
стоманена лента или стоманена ламарина от 
плоски продукти, произведени по метода на 
електродъговото непрекъснато леене с хоризон­
тална посока ка изтичане, характеризиращ се 
със следните фази:

а/ формуване на плоския продукт /2/ след 
втвърдяване на щангата в първа степен на фор­
муване /3/ при температури, по-високи от 
1000°С;

б/ индуктивно повторно нагряване до темпе­
ратура около 1100°С при възможно най-добро 
изравняване на температурата по цялото нап­
речно сечение на плоския продукт;

с/ формуване на плоския продукт в най-мал­
ко една следваща степен на формуване при ско­
рости на валцуване, съответстващи на съответ­
ното отнемане при първо преминаване на вал­
ците.
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2. Метод съгласно претенция 1, характеризи­
ращ се с това, че се намотава руло на лентата 
между първата и следващата операция на фор- 
муване.

3. Метод съгласно претенция 1, характеризи­
ращ се с това, че се намотава руло на валцува­
ната лента и се отделя съответно на желаното 
тегло на рулото след формуването на плоския 
продукт.

4. Метод съгласно претенция 1, характеризи­
ращ се с това, че се отделя валцуваната лента 
след формуването на плоския продукт в зада­
дени дължини и се стифира в палети стомане­
на ламарина, при необходимост след охлажда­
не и изравняване.

5. Метод съгласно претенциите от 1 до 4, ха­
рактеризиращ се с това, че в една или няколко 
степени индуктивно междинно се нагрява плос­
кият продукт между следващите степени на 
формуване.

6. Метод съгласно претенция 1, включващ 
следващите степени: нагласяване на степените 
на формуване след преминаването на пусков 
щранг, който се предвижда при процеса на ле­
ене; отделяне на пусковия щранг непосредстве­
но преди навиването на руло на лентата или от­
делянето на ламарините; диференцирано регу­
лиране на нагряването в последователно след­
ващи степени/зони след преминаването на пус­
ковия щранг.

7. Инсталация за провеждане на метода съг­
ласно претенция 1, характеризираща се с това, 
че включва части в описаната последовател­
ност: една кокила /1/ за непрекъснато леене на 
плоски продукти /2/ със следваща водеща сек­
ция в дъгова форма;

едно първо формуващо устройство за форму­
ване на плоския продукт във водещата секция 
и/или непосредствено свързано с нея; едно ус­
тройство за индуктивно нагряване и за изравня­
ване на температурите /5/ по цялото напречно 
сечение на плоския продукт /2/; най-малко ед­
на валцова секция /6,7,9/; и едно отделяно уст­
ройство /5,10/.

8. Инсталация съгласно претенция 7, характе­
ризираща се с това, че отделящото устройство 
/5/ е разположено след първото формуващо ус­
тройство /3/.

9. Инсталация съгласно претенция 8, характе­
ризираща се с това, че между първото форму­
ващо устройство /3/ и следващото формуващо 
устройство /6,7 и 9/ е предвидено едно устройс­
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тво за намотаване и размотаване /12/ на плос­
кия продукт, което е разположено пред отделя­
щото устройство /5/.

10. Инсталация съгласно претенция 9, харак­
теризираща се с това, че устройството за намо­
таване и размотаване /12/ на плоския продукт 
е разположено след устройството за индуктив­
но нагряване /5/ и пред следващото формуващо 
устройство /6,7 н 9/.

11. Инсталация съгласно претенция 7, харак­
теризираща се с това, че допълнително е снаб­
дена с отделящо устройство /10/ за валцувана­
та лента /2’/ и поне с едно намотаващо устройс­
тво /11/ за намотаване на лентата /2’/-

12. Инсталация съгласно претенция 7, харак­
теризираща се с това, че след нея е разположе­
но отделящо устройство /10/ за валцувана лен­
та /2/, охлаждащо устройство, изравняващи 
валци и стифициращо устройство /14/ за отде­
лените ламарини.

13. Инсталация съгласно претенция 7, харак­
теризираща се с това, че допълнително е пред­
видено най-малко едно устройство /8/ за индук­
тивно нагряване към междинното нагряване 
между следващите валцови секции /6,7 и 9/.

14. Инсталация съгласно претенция 13, харак­
теризираща се с това, че всяко устройство за 
индуктивно нагряване /5 и 8/ е снабдено с от­
делно управлявани нагревателни степени.

15. Инсталация съгласно претенция 11, харак­
теризираща се с това, че чрез допълнително ус­
тройство за нагласяване на преминаващото 
напречно сечение на валцуваната лента между 
ролките на формуващото устройство /3/ и след­
ващите валцови секции /6, 7 и 9/ е създадена 
възможност за преминаването й през намира­
щия се в челото на изливания пусков щранг и 
за непосредственото й връщане след премина­
ването на пусковия щранг отново към стойнос­
тите на напречното й сечение, необходими за 
формуващите операции: управление на отдел­
ните степени на нагряване на устройствата за 
индуктивно нагряване /5 и 8/ последователно за 
съответното включване непосредствено след 
преминаване на пусковия щранг и отделяне на 
пусковия щранг от валцуваната лента /2’/ чрез 
отделящо устройство /10/.

Приложение: 3 фигури
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