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(57) Anotace:
Zplisob plynulého valcovéni vyrobku, pfi némz vyrobek
vystupuje z piedni valcovaci stolice (RS;) rychlost! (V), kterd
je vy$8i neZ je vstupni rychlost (V) do zadni valcovaci stolice
(RS;), se provadi tak, Ze vyrobek vystupujici z pfedni
vélcovacf stolice (RS,) se usmérfiuje podél osy k zasobniku
(10) uspofadanému mezi valcovacimi stolicemi (RS, RS,).
Zasobnik (10) obsahuje zakiivenou uklddaci sestavu (LA),
ktera se v pribéhu prvniho Easového intervalu udrZuje
stacionarni, ¢imz se vyrobek podava pro valcovéani do zadni
vélcovaci stolice (RS,) pfi své vstupni rychlosti (V).
Nadmérné mnoZstvi vyrobku, vzniklé z rozdilu rychlosti (V,)-
(V), pokraduje ve vystupu z pfedni valcovaci stolice (RS:) a
docasné se uklada v zafizeni (56) na vytvafeni klicky. V
priib&hu druhého ¢asového intervalu ukladaci sestava (LA)
zrychli své otaceni, ¢imz se zpomali vyrobek vystupujici z
jejiho vystupniho konce na rychlost (V;). V pribéhu tretiho
¢asového intervalu pokraguje ukladaci sestava (LA) v otadeni
svou pracovni rychlosti, pficemZ nadbytetné mnozstvi
vyrobku vystupujiciho z vystupniho konce se formuje do
§roubovice uklddajici se na valcovém bubnu (DR), ktery s
otaci ve sméru opacném ke sméru otaleni ukladaci sestava
(LA), €imZ se Sroubovice prostfednictvim vedeni odviji k
zadni vélcovact stolici (RS,) pfi rychlosti (V3).
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Zpisob plynulého valcovani vyrobku ve valcovacich stolicich,

uspofadanych za sebou vpfedu a vzadu

Oblast techniky

Vynalez se vSeobecnd tyka valcoven vyrab&jicich horké
valcované dlouhé vyrobky, jako jsou ingoty, ty¢e a podobné, pfiCemZ
se zejména tyka zplsobu plynulého valcovani vyrobku ve valcovacich
stolicich, uspotadanych za sebou vpfedu a vzadu, pfi€emz vyrobek
vystupuje z pfedni valcovaci stolice rychlosti vy38f neZ je vstupni

rychlost do zadni valcovaci stolice.
Pfedlozena pfihla§ka vynilezu uplatiiuje pravo piednosti
z patentové pFihlagky US série ¢. 11/375,448, ktera byla podana

14. bfezna 2006,

Dosavadni stav techniky

V typické valcovné se pfedvalky zahfivaji v peci na zvySenou
valcovaci teplotu. Zahiaté piedvalky se potom podrobi plynulému
valcovani v postupné za sebou sefazenych sekcich valcovny, tj.
v pfedvilcovacich, mezilehlych a dokon¢ovacich sekcich, pfi¢emz
kazda sekce valcovny sestava z vétsiho poétu valcovacich stolic. Pro
vét§i vyrobky milize celd valcovna obvykle pracovat pfi maximalnim
nebo téméf maximalnim vykonu pece. KdyZ se vS§ak podle planu maji
vyrdb&t men§i vyrobky, vykon dokonlovaci sekce se Casto znacng
snizi oproti vykonu pece a vykonu piedvalcovaci sekce a mezilehlé
sekce. Za téchto okolnosti se mohou piedvalcovaci sekce a vloZené
sekce zpomalit, aby se pfizplsobily vykonu dokonlovaci sekce,

pfi¢emZ viak existujici meze, za nimiz by se to projevilo jako
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nepraktické. Je to zptsobeno tim, Ze akceptovateiny zpisob valcovani
pfikazuje, aby zahfaté pfedvalky byly pfivaddény do prvni stolice
pfedvilcovaci sekce s minimalni vstupni rychlosti, poed niZ muZe
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nastavat praskani valcd Zarem.

V jinych ptipadech, napiiklad, kdyZ se valcuji slitiny na bazi
oceli nebo niklu pro rychlofezné nastroje, je zapotfebi vy$8i vstupni
rychlosti, aby se zamezilo nadmérnému ochlazovani pfedvalku,
pti¢em? je zapotfebi niiSich dokoncovacich rychlosti, aby se
zabranilo nadmérnému vytvafeni tepla, které miZe zplisobit roztavenit

a povrchové praskdni vyrobku.

Tyto problémy mohou byt odstranény plynulym vélcovanim
vyrobku ve valcovacich stolicich, uspofadanych za sebou vpfedu a
vzadu, napfiklad v posledni stolici stfedni sekce valcovny a v prvni
stolici dokonlovaci sekce véalcovny, pfi€emZ rychlost vyrobku
vystupujiciho z pfedni vélcovaci stolice je vy$8i neZ vstupni rychlost
do zadni valcovaci stolice, a pfiéem? nadmérné mnoZstvi vyrobki
vzniklé z tohoto rozdilu rychlosti se dolasn¢ shromazduje mezi

témito dvéma valcovacimi stolicemi.

Jeden znamy pokus pro dosaZeni tohoto tukolu je uveden
v patentu US 3,486,359 (Hein), v némz ukladaci hlava docasné
shromazd’uje horké valcované vyrobky vystupujici z mezilehlé sekce
valcovny na GloZny buben. Nahromadény vyrobek se potom odviji
z tohoto 1loZného bubnu sniZenou rychlosti pro plynulé valcovani
v dokondovaci sekci valcovny. S feienim podle Heina je v8ak spojeno
velké mnoZstvi nevyhod. Napfiklad vyrobek se pfed navijenim na
iloZny buben nezpomaluje. Tato skutecnost, spojenad s nepfitomnosti
kontroly, jak se vinuti rozkladd po povrchu tloZného bubnu, miZe
zpiisobit, ze vinuti se navzajem pfekryvaji, coZ se zase miliZe projevit

pferuSenim procesu odvijeni.



Ve zvefejnéné ptihlasce US ¢. US2004-0250590A1 (Shore) je
uveden odli§ny systém pro zpomalovani a docasné uloZeni horkého
valcovaného vyrobku pohybujiciho se podélné podel vstupni osy
prvni rychlosti V. Systém podle Shorea obsahuje plynule se otacdejici
ukladaci sestavu majici vstupni konec souosy se vstupni osou pro
pfijimani vyrobku. Tato ukladaci sestava méd zakfivenou mezilehlou
sekci vedouci k vystupnimu konci, ktery je radidlné vzdalen od
vstupni osy, a ktery je orientovan tak, aby vyddval vyrobek ve
vystupnim sméru pfi¢ném ke vstupni ose. Zakfiveni ukladaci sestavy
a orientace jejiho vystupniho konce jsou takové, Ze vystupujici
vyrobek je tvarovan do §roubovice. Tato Sroubovice je pfijimana a
dotasné ukladina na vélcovy buben uspotadany koaxidlné se vstupni
osou. Buben se plynule otadi kolem vstupni osy ve sméru otadeni
opaéném ke sméru otafeni ukladaci sestavy a rychlosti zvolenou tak.
aby odvijeni uloZené Sroubovice nastavalo rychlosti V;. Odvijeny
vyrobek je nasmérovan pryé od bubnu zachycovafem, ktery je
posuvny ve sméru paralelnim se vstupni osou. V prib&hu doby .. T"
potfebné pro valcovani celého pfedvalku je délka ,L* vyrobku

rovnajici se T x V, docasné uloZena na bubnu.

V systému podle Shorea se vyrobek zpomaluje a formuje do
pravidelné §roubovice pfedtim, neZ je ukldddn na buben. Zpomaleni
vyrobku sniZzuje poZadovanou skladovaci kapacitu bubnu a pravidelna
§roubovice zajistuje hladké a bezproblémové odvijeni vyrobku

z bubnu.

Podstatnym poZadavkem systému podle Shorea je piesné
pfedb&Zné stanoveni doby ptichodu piedniho konce vyrobku
k vystupnimu konci plynule se otddejici ukladaci sestavy, spojené

s ptesnou synchronizaci otaéejici se ukladaci sestavy se stacionarnim
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zachycovadem, pro zajidténi hladkého vystupovini pfedniho konce

vyrobku z vystupniho konce k zachycovaii.

Podstata vynalezu

Ukolem vynalezu je vytvofit alternativni zplsob ¢innosti
systému podle Shorea, u néhoZ je uklddaci sestava v pribéhu vystupu

ptedniho konce vyrobku k zachycovadi stacionarni.

Uvedeny ikol spliiuje zplisob podle vynédlezu, pfi némi se
vyrobek valcuje v pfedni valcovaci stolici a zadni vélcovaci stolici
uspofadanych za sebou, pfidemZ vyrobek vystupuje z piedni
valcovaci stolice ptfi rychlosti Vi, ktera je vy$8i nez vstupni rychlost
V3 zadni valcovaci stolice. Vyrobek vystupujici z pfedni vdlcovaci
stolice se usmériiuje podél vystupni osy k zasobniku uspofadanému
mezi valcovacimi stolicemi. Zasobnik obsahuje zakfivenou ukladaci
sestavu se vstupnim koncem souosym s vystupni osou pro pfijiméni
vyrobku a vystupni konec radialné vzdaleny od vystupni osy pro
vystup vyrobku v pfi¢ném sméru. V pribéhu prvniho <&asového
intervalu se ukladaci sestava udrZuje staciondrni, pfidemZ jeji
vystupni konec je v zdkrytu se zachycovalem vedoucim k zadni

v 7

valcovaci  stolici, imZ se vyrobek prostfednictvim tohoto
zachycovade podava pro valcovani do zadni vélcovaci stolice pfi sve
vstupni rychlosti Vj, pfifemZ nadmérné mnozstvi vyrobku vzniklé
z rozdilu V;-V; rychlosti pokraduje ve vystupu z pfedni valcovaci
stolice. Toto nadmérné mnozstvi vyrobku se docasné uklada
v zafizeni na vytvafeni klicky uspofddaném mezi zdsobnikem a
jednou z vélcovacich stolic. V pribéhu druhého Casového intervalu
ukladaci sestava zrychli své otddeni kolem vystupni osy na pracovni
rychlost, pfi niz mé jeji vystupni konec rychlost V, rovmajici se
rozdilu V-V3, ¢&imZ se zpomali vyrobek vystupujici z jejiho

vystupniho konce na rychlost V3. V pribéhu tfetiho Easového
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intervalu pokraduje ukladaci sestava v otdfeni svou pracovni
rychlosti, pficemZ zakfiveni uklddaci sestavy a orientace jejiho
vystupniho konce jsou takové, Ze vyrobek vystupujici z nadbyteného
mnoZstvi vyrobku, ktery se véalcuje v zadni valcovaci stolici, se
formuje do Sroubovice. Sroubovice se uklddd a shromazduje na
valcovém bubnu otoéném kolem vystupni osy, pfi¢emZ tento buben se

¢ ve sméru opadném ke sméru otdeni ukladaci sestavy, CimZ se

[N

ot
Sroubovice prostfednictvim zachycovade odviji k zadni valcovaci

stolici pfi rychlosti V.

S vyhodou se rychlost vyrobku vstupujiciho do zisobniku a
vystupujiciho z n&ho reguluje jednotkami hnanych undfecich valcd,

uspofadanych vpfedu a vzadu.

Podle jednoho aspektu vynalezu je zafizeni na vytvéfeni klicky
uspotadano mezi zadni jednotkou unafecich valcl a zadni vélcovaci
stolici. Pfedni a zadni jednotky unigecich valcl jsou ovlddiny tak,
aby udrzovaly rychlost vyrobkd na V; v pribéhu prvniho ¢asoveho
intervalu. V pribéhu druhého &asového intervalu je zadni jednotka
unagecich valel ovladana tak, aby zpomalovala vyrobek z rychlosti
V; na rychlost Vi mirou inverzni k mife zrychleni zakfiveného vedeni

na rychlost V.

Podle dal3iho aspektu vynalezu je zafizeni na vytvafeni kli¢ky
uspofaddéno mezi piedni jednotkou unafecich valcl a pfedni valcovaci
stolici. V pribZhu prvniho ¢&asového intervalu je pfedni jednotka
unasecich valcd ovladana pifi rychlosti Vi a zadni jednotka unaSecich
valct je ovlddana pfi rychlosti V3. V prib&éhu druhé¢ho casového
intervalu je pfedni jednotka unaSecich vélci ovldddna tak, aby se
vyrobek zrychlil z rychlosti V3 na rychlost V; ve stejné mife, jakou

je mira zrychleni zakfiveného vedeni na rychlost V.



Piehled obrizkd na vvkresech

Tyto a dal3i znaky a vyhody vynilezu budou bliZe popsiny
s odkazem na pfilozené vykresy, na nichZ znazoriuji

obr. 1 schematicky ptdorys valcovny podle jednoho aspektu
vynalezu,

obr. 2 v perspektivnim pohledu zasobnik znazornény na obr. 1,

obr. 3 piadorys zasobniku,

obr. 4 ve zvét§eném metitku pidorys ¢dsti zdsobniku,

obr. 5 fez podél ¢ary 5-5 na obr. 4,

obr. 6 schema regulatoru,

obr. 7 schematicky relativni pohyb komponent zasobniku a

obr. 8 vyobrazeni podobné obr. 1, znazorfiujici daldi aspekt

vynalezu.

Ptiklady provedeni vynalezu

Na obr. 1 je znazornén zasobnik 10 umistény tak, aby pfijimal
horky véalcovany provalek podél vystupni osy A z pfedni vilcovaci
stolice RS1 a dodaval tento vyrobek do zadni valcovaci stolice RS2
na draze B piiéné k ose A. Vyrazy ,pfedni” a ,zadni® se v dané

souvislosti vztahuji ke sméru pohybu vélcovaného vyrobku.

Na obr. 2 az 5 je vidét, Ze zasobnik 10 obsahuje hnaci hfidel 14
ulozeny mezi lozisky pro otadfeni kolem osy A. Jeden konec hnaciho
hiidele 14 je spojen s vystupnim h¥idelem pievodovky 16, ktery je

zase pohanén motorem 8.

Jak je nejlépe patrné z obr. 4, je protilehly konec hnaciho
hiidele 14 konfigurovian a uspofadan tak, aby nesl zakfivenou
ukladaci sestavu LA obsahujici ukladaci trubku 22 a Sroubovicovy

7labovy nastavec 24.



Ukladaci trubka 22 mé vstupni konec 22a souosy s osou A pro
pfijimani horkého véalcovaného vyrobku a zakfivenou stfedni cast

vedouci k vystupnimu konci 22b spojenou se vstupnim koncem 24a

o

Sroubovicového Zlabového néastavece 24. Vystupni konec 24

§roubovicového #labového ndstavce 24 ma radidlni odstup od osy A a
je orientovan tak, aby podaval vyrobek ve vystupnim sméru podel

drahy B.

Atkoli to neni znazornéné, je odbornikovi zfejmé, Ze misto
ukladaci trubky 22 a/nebo Sroubovicového Zlabového ndstavce 24 je
moZno pouzit fadu kladek pro vytvofeni drihy zakfiven¢ ukladaci

sestavy LA.

Jak je nejlépe patrné z obr. 3 a 4, je na hnacim hfideli 14 volné
otoéné uloZen valcovy buben DR. Jeden konec bubnu DR je Céstecné
piekryt vystupnim koncem zakiivené uklddaci sestavy LA. Hnane
ozubené kolo 28 na protilehiém konci bubnu DR je mechanicky
spojeno hnacim fetézem 30 s hnacim ozubenym kolem na vystupnim

htideli druhého motoru 32.

Sroubovicovy Zlabovy néastavec 24 se ota¢i s ukladaci trubkou
22 a spolupracuje s povrchem 26 bubnu DR, aby se vytvofilo
prodlouZeni vodici drahy  vytvafené uklddaci trubkou 22. Toto
prodlouzeni je dostate¢né k tomu, aby se vystupujici vyrobek

formoval do §roubovicového utvaru prstenct.

Zachycovad CA je uspofadan tak, aby pfijimal vyrobek
vystupujici z vystupniho konce 24b Sroubovicového Zlabového

nastavce 24 a usmérnil jej podél drahy B.
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Piedni jednotka PR, unédSecich valcl, pohinénd motorem 38,
reguluje rychlost vyrobku vstupujiciho do zasobniku 10 a zadni
jednotka PR, unaSecich valci, pohanénd motorem 42, reguluje
rychlost vyrobku vystupujiciho ze zasobniku 10. Zachycoval CA a
zadni jednotka PR, una$ecich vélch jsou neseny na sanich 44
pohyblivych po kolejich 46 paralelné s osou A. Sané 44 jsou
prostfednictvim zavitu v zdbéru se Sroubovym vietenem 48
pohanénym motorem 50. Zachycovaé CA a pfidruZend zadni jednotka
PR, unégecich valci jsou uspofadany tak, aby usmérfiovaly vyrobek
vystupujici z vystupniho konce 24b S$roubovicového Zlabového
ndstavce 24 do otoéného vystupniho vodiciho Zlabu 52. Tento
vystupni vodici Zlab 32 je uspofddan oto¢né, aby se pfizpisobil

pohybu sani 44 po kolejich 46.

Motor 50 je regulovan tak, aby udrZzoval zachycoval CA souose
s vyrobkem odvijenym ze Sroubovicového docasného uloZeni na
bubnu DR. To znamend, 7e v pribéhu pocddte¢ni faze cyklu odvijeni
bude motor 50 pracovat tak, aby se sané 44 vzdalovaly od
Sroubovicového Zlabového néstavce 24 a v prib&hu koncové fize
cyklu odvijeni motor 30 obrati svilj chod, aby se san¢ 44 pfibliZily

zpét ke Sroubovicovému zlabovému néstaver 24.

Ve schematickém pudorysu znazornéném na obr. 1 otolny
vystupni vodici Zlab 52 vede k zafizeni 54 na vytvafeni kli¢ky
umisténému mezi zadni jednotkou PR, unaSecich valcd a zadni
valcovaci stolici RS,. Podél osy A miuZe byt mezi pfedni jednotkou
PR, unafecich valcd a pfedni valcovaci stolici RS, rovné€z upraveno

mens$i zatizeni 56 na vytvareni klicky.

Detektor 58 horkého kovu detekuje vystup pfedniho konce
vyrobku z pfedni valcovaci stolice RS; a mé&fidlo 60 rychlosti méfi

rychlost tohoto vyrobku. Kodéry 62, 64 vytvafeji signély udé\.rajici



natodenou polohu vystupniho konce 24b Sroubovicového Zlabového
nastavce 24 a polohu sani 44 nesoucich zachycova¢ CA a zadni
jednotku PR, unafecich valci. Druhé méfidlo 66 rychlosti méfi
rychlost vyrobku vstupujiciho do zadni vélcovaci stolice RS, a
detektor 68 horkého kovu detekuje vystup pfedniho konce vyrobku ze

zadni valcovaci stolice RS,.

Jak je zndzorn&no na obr. 6, piijima regulator 70 signaly
z métidel 60, 66 rychlosti, z detektord 58, 68 horkého kovu a
z kodérl 62, 64 a provadi regulaci rychlosti otd¢eni motord 18, 32,

38,42 a 50.

U ptikladného valcovaciho pofadi pouZitého ve schematu
valcovny na obr. 1 vystupuje horky valcovany provalek z pfedni
valcovaci stolice RS; s rychlosti V,. Zadni valcovaci stolice RS,

pracuje s pomalej§i vstupni rychlosti V3.

V prib&hu prvniho &asového intervalu je zakfivend ukladaci
sestava LA staciondrni, pfi¢emZ vystupni konec 24b $roubovicového
7labového nastavce 24 je v zakrytu se zachycovalem CA, tedy je

stacionérni, jak je zndzornéno na obr. 4.

Kodér 62 zasobuje regulator 70 regulaénim signalem uddvajicim
ihlovou polohu vystupniho konce 24b. Podobn& kodér 64 dodava
regulaéni signél udévajici polohu sani 44 a zachycovale CA na
kolejich 46. Regulator 70 pouZije tyto regulaéni signily pro regulaci
motord 18 a 50 pro dosaZzeni vy$e zmin¢ného stacionarniho
uspofadani. Ob& jednotky PR; a PR, unéaSecich valch pracuji pfi
rychlosti V, a nadbyte¢né mnoZstvi vyrobku vyplyvajici z rozdilove
rychlosti V; rovnajici se V,-V3 se dodasné ukladd v zafizeni 54 na

vytvafeni kli¢ky. Buben DR se plynule otd¢i s rychlosti Vj svého



povrchu proti sméru otadeni hodinovych ruicek, jak je znazornéno

na obr. 7.

Poté, co pfedni konec vyrobku opustil zadni valcovaci stolici
RS, a v prib&hu druhého ¢&asového intervalu, nastanou soulasné
nésledujici udélosti:

(a) ukladaci sestava LA zrychli otaceni na rychlost V,, coZ ma
za nasledek zpomaleni vyrobku vstupujiciho do vstupniho konce 24a
$roubovicového Zlabového nastavce 24 na sniZenou rychlost V3
rovnajici se vstupni rychlosti do zadni valcovaci stolice RS,,

(b) zadni jednotka PR, uniSecich valcl se zpomali z rychlosti
V, na rychlost V; v mife inverzni k mife zrychleni ukladaci sestavy
LA, pifitemZ nadmérné mnoZstvi vyrobku vzniklé z rozdilu rychlosti
Vi a V3 se jako Sroubovice uloZi na bubnu DR, a

(c) motor 50 se zapne, aby piemistil sané 44, které nesou zadnj
jednotku PR, unadecich valcl a zachycova¢ CA, po kolejich 46, aby

tim udrzel zachycovad CA v zdkrytu s odvijejici se Sroubovici.

V prib&hu tietiho asového intervalu, poté, co bylo dokonéeno
zrychleni ukladaci sestavy LA a zpomaleni zadni jednotky PRy
unagecich valcl, a po dobu trvani zpracovani celé délky provalku,
zistava systém v rovnovéaze, pfi¢emZz rizné komponenty pracuji
nasledovné:

PR, pti V;
PR, pii V3
LA pf1 V,
DR pti V;
CA (pohybujici se¢)

Ve schematu znazornéném na obr. 8 jsou polohy zafizeni 34 a

56 na vytvafeni klicky obracené, coZ vyZaduje mirné odlidny zpisob

¢innosti. Pfesnéji fe€eno, v prib&hu prvniho Easového intervalu je



zak¥ivena ukladaci sestava LA op&t stacionarni, pfidemZ vystupni
konec 24b sroubovicového Zlabového nastavce 24 je v zakrytu se
staciondrnim zachycovatem CA. Pfedni jednotka PR; unaSecich valci
pracuje pii rychlosti V3 a zadni jednotka PRy undSecich valci pracuje
pii rychlosti Vi. Nadmérné mnoZstvi vyrobku vyplyvajici z rozdilu
rychlosti V,-V; se op&t dofasn& uloZi v zafizeni 54 na vytvafeni

kligky.

V pribéhu druhého Zasového intervalu se pfedni jednotka PR;
unadecich valed zrychli z rychlosti Vi na rychlost V,, ukladaci
sestava LA zrychli svoje otadeni stejnou mérou na rychlost V, a
motor 50 se opdt aktivuje, aby udrzoval zachycoval CA a zadni
jednotku PR, unéSecich vélch v zakrytu s vyrobkem odvijejicim se

z bubnu DR.

Cinnost systému v pribéhu tfetiho ¢asového intervalu je stejna
jako &innosti popsana vyde pro schema na obr. 1. Oba funkéni rezimy

jsou shrnuty v nasledujici tabulce.

prvni ¢asovy druhy tasovy |tfeti ¢asovy
interval interval interval
obr. 1 PR=V, PR,=V, PR;=V;
PR,=V, PR,=V,-V; PR,=V;
LA=0 LA=0-V, LA=V,
DR=V; DR=V3 DR=V;
CA CA CA
(staciondrni) (pohybujici se) |(pohybujici se)
obr. 2 PR=V3 PR=V;3-V, PR;=V;
PR,=V;, PR, =V; PR,=V;
DR=V; DR=V; DR=V;
CA CA CA
(stacionarni) (pohybujici se) |(pohybujici se)




Ve svétle piechdzejicich skuteénosti je ziejmé, Ze pouZitim
zatizeni 54 na vytvafeni kliéky, bud pfed nebo za zasobnikem 10, pro
docasné uloZeni nadmérného mnoZstvi vyrobku vyplyvajiciho
z rozdilu rychlosti mezi rychlosti V; a rychlosti V3 miZe ukladaci
sestava LA  zistat staciondrni s vystupnim koncem  24b
$roubovicového Zlabového nastavce 24 v zakrytu se stacionarnim
zachycovadem CA, dokud pfedni konec vyrobku neprojde skrz a nebyl

pfijat zadni valcovaci stolici RS;.
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PATENTOVE NAROKY

1. Zptisob plynulého valcovani vyrobku ve valcovacich
stolicich, uspofadanych za sebou vpfedu a vzadu, pfi¢emZ vyrobek
vystupuje z pfedni valcovaci stolice rychlosti V,, kterd je vy3S8i nez
je vstupni rychlost V3 do zadni valcovaci stolice, pfi¢emz pfi tomto
zpisobu:

se vyrobek vystupujici z pfedni valcovaci stolice usmérfiuje
podél osy k zasobniku uspofadanému mezi véalcovacimi stolicemi,
pti¢emZ zisobnik obsahuje zakfivenou ukladaci sestavu se vstupnim
koncem souosym se zminénou osou pro pfijimani vyrobku, a pfi¢emz
vystupni konec je radidln® vzdaleny od zminéné osy pro vystup
vyrobku ve sméru pii¢ném ke zminéné ose,

pfid¢emz v prib&hu prvniho &asového intervalu se ukladdaci
sestava udrZuje stacionarni, pfi¢emZ jeji vystupni konec je v zdkrytu
s vedenim vedoucim k zadni valcovaci stolici, ¢imZ se vyrobek
prostfednictvim tohoto vedeni podavd pro vélcovini do zadni
valcovaci stolice pfi své vstupni rychlosti V3, pfiemZ nadmérné
mnoZstvi vyrobku vzniklé z rozdilu V;-Vj3 rychlosti pokraluje ve
vystupu z pfedni vdlcovaci stolice,

pfiéemZ toto nadmérné mnozZstvi vyrobku se docasné uklada
v zafizeni na vytvafeni kli¢ky uspofddaném mezi zdsobnikem a
jednou z véalcovacich stolic,

piiemz v prib&hu druhého ¢asového intervalu ukladaci sestava
zrychli své otileni kolem zmin&né osy na pracovni rychlost, pfi niZ
mé jeji vystupni konec rychlost V, rovnajici se rozdilu V,-V;
rychlosti, ¢imZ se zpomali vyrobek vystupujici z jejiho vystupniho
konce na rychlost V3,

pfiemz v pribéhu tfettho <&asového intervalu pokraluje
ukladaci sestava v otaceni svou pracovni rychlosti, pfiCemz zakfiveni

ukladaci sestavy a orientace jejiho vystupniho konce jsou takové, Ze
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nadbyteéné mnoZstvi vyrobku vystupujictho z vystupniho konce,
ktery se valcuje v zadni valcovaci stolici, se formuje do $roubovice,
pii¢em? tato $roubovice se ukladd a shromaZzduje na valcovem
bubnu otoéném kolem zminéné osy, a
pfitem? tento buben se otali ve sméru opaném ke sméru
otateni ukladaci sestavy, &imz se §roubovice prostfednictvim vedeni

odviji k zadni valcovaci stolici pfi rychlosti Vs.

2. Zpisob podle naroku 1, pfidemZ dale se rychlost vyrobku
vstupujiciho do zésobniku a vystupujiciho z n€ho reguluje hnanou

pfedni a zadni jednotkou unadecich valcd.

3. Zpisob podle ndroku 2, pfifem% zatizeni na vytvafeni klicky
je uspofadano mezi zadni jednotkou unédSecich valed a zadni
vélcovaci stolici, pficemz pfedni{ a zadni jednotka unéSecich valci
jsou ovladany tak, aby udrZovaly rychlost vyrobku na rychlosti V,
v pribéhu prvniho &asového intervalu, pfi¢emZ v prib&hu druhého
gasového intervalu je zadni jednotka una$ecich valed ovladana tak,
aby zpomalovala vyrobek z rychlosti V; na rychlost V; mirou

inverzni k mife zrychleni zakfiveného vedeni na rychlost V,.

4. Zpisob podle naroku 2, pfidem? zafizeni na vytvéafeni klicky
je uspofddino mezi pfedni jednotkou undfecich vilcd a predni
valcovaci stolici, pfi¢emZ v prib&hu prvniho ¢asového intervalu
piedni jednotka unaSecich valci pracuje pfi rychlosti V3 a zadni
jednotka uné3ecich valcd pracuje pfi rychlosti Vi, a pfi¢emz
v prib&hu druhého &asového intervalu je pfedni jednotka unaSecich
valct ovladana tak, aby se vyrobek zrychlil z rychlosti V3 na rychlost

V, ve stejné mife, jakou je mira zrychleni zakfiveného vedeni.
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