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predmet je ohrievany indukénym ohrevom prietnym po-
'om (tokom TFIH) pomocou elementov (15, 16) induk&né-
ho ohrevu prieénym pol'om umiestnenym mimo uvedend
komoru, ktor4 obsahuje ochranny neoxidujici plyn alebo
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rekry$talizciu ocele a takto tepelne spracovany predmet sa
potom rychlo ochladi priamo zo spracovacej teploty vo
vzduchotesnej chladiacej sekcit (6, 27), ktorou prechidza
neoxidujlici plyn, a to aZ na teplotu 600 °C.
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Spodsob ohrevu kovového pasu a pristroj na uskuto&nenie tohto spdsobu

Oblast’ techniky

Vynalez sa tyka spdsobu ohrevu kovovych pasov alebo iného navijania schopného
predmetu vo forme kovového pasu na zvy3enu teplotu bez oxidacie tohto kovového predmetu,
ktory by na vzduchu pri tejto teplote oxidoval a tento kovovy predmet prechadza v ohrievace;j
sekcii plynotesnou ohrievacou komorou, ktora je vyrobena aspoii &iastoéne z izolaéného a
giastodne nevodivého materidlu a predmet je ohrievany prinajmensom na dvoch protil'ahlych
stenach ohrievacej komory pdsobenim indukéného ohrevu prieénym magnetickym pol'om, a
to pomocou elementov (prvkov) induk&ného ohrevu prieénym magnetickym polom,
umiestnenych mimo uvedenej komory, ktora obsahuje ochranny neoxidujtici plyn alebo zmes
plynov.

Vynilez sa tyka tiez pristroja na ohrev kovového pasu alebo iného navijania
schopného predmetu vo forme kovového pasu, a to na ohrievanie na vy3iu teplotu bez
oxidacie tohto kovového predmetu, ktory by na vzduchu alebo v inom oxidujicom plyne pri
tejto zvySenej teplote oxidoval, pri€om pristroj pozostava z plynotesnej komory, vybavene;j
pre priechod tohto kovového predmetu, vyrobenej aspoii &iastoéne z izola&ného a elektricky
nevodivého materidlu a obsahujuicej ochranny neoxidujiici plyn; tato ohrievacia komora ma
na svojich koncoch vstupny a vystupny priechod pre kovovy predmet a elementy induk&ného
ohrievania prie¢nym magnetickym polom, umiestnené proti sebe mimo ohrievacej komory,
ohrievajuce uvedeny kovovy predmet pdsobenim elementov induk&ného ohrievania prie¢nym
polom cez dve protilahlé strany ohrievacej komory potas priechodu kovového predmetu
komorou.

Dalej sa vynalez tyka spracovatel'skej linky, tvorenej integrovanou pecou na tepelné
spracovanie kovového pasu alebo iného, navijania schopného kovového predmetu, vratane
vstupného a vystupného konca; d'alej sa vynalez tyka priechodnej cesty pre posun pasového
predmetu, iducej po celej dizke spracovatel'skej linky od vstupu a% po vystup, pricom tito
priechodna drdha je izolovani od okolitého prostredia; d'alej spracovatel'ska linka zahriiuje
pristroj na ohrev kovového péasu alebo in¢ho, navijania schopného pasového kovového
predmetu na vy3Siu teplotu bez oxidicie uvedeného kovového predmetu, ktory pri uvedenej
vy3iej teplote podlicha na vzduchu alebo v oxidujucom plyne oxidécii; tento pristroj je

tvoreny plynotesnou ohrievacou komorou so zariadenim na priechod kovového predmetu,



pri¢om tato ohrievacia komora je su¢astou priechodného systému, je vyrobena aspoit s¢asti
zizolatného a elektricky nevodivého materialu a obsahuje ochranny neoxidujuci plyn;
elementy indukéného ohrevu v priecnom magnetickom poli si umiestnené proti sebe mimo
komory na indukény ohrev kovového predmetu v priecnom magnetickom poli (toku) a tieto
elementy pdsobia cez protil'ahlé steny ohrievacej komory pri prechadzani kovového predmetu
ohrievacou komorou; a nakoniec sa vynalez tyka chladiacej sekcie vratane chladiacej komory,
ktora je zaradena za ohrievacou komorou a tieZ je sii¢astou uvedeného uzatvoreného systému

priechodne;j drahy.

Doterajsi stav techniky

Pasy roznych typov kovov a zliatin pri valcovani zastudena, tahani zastudena a
predlzovani zastudena sa mechnicky speviiuju. Musia teda byt ohrievané a Zihané, aby
rekryitalizovali. To sa tyka najma pasov znehrdzavejucej ocele, plati to viak pre kovy
vieobecne. BeZne sa pouzivaju kontinudlne Zihacie pece, v ktorych sa pouziva palivo alebo
salavy elektricky ohrev v komorach, ktorymi pas prechddza, aby bol ohrievany vedenim tepla
a/alebo salanim. Tento ohrev je pomeme pomaly, takze musi tomu zodpovedat’ celkova dizka
peci.

Pouzivanie induk&ného ohrevu kovovych pasov a inych pasovych kovovych
predmetov je odbornikom tiez zndme. V podstate si dva typy indukéného ohrevu: axialny
induk&ny ohrev (AIH) a indukény ohrev prienym (magnetickym) pol'om (transverzalnym
tokom — TFIH).

U techniky AIH prechadza elektricky prid drétom, ktory je ovinuty okolo kovu
uréeného na ohrev bez toho, aby sa tohto kovu dotykal. Elektricky prud indukuje v kove
magnetické pridy, a tym je kov zahrievany. Na ohrev tymto spdsobom musi byt kov
v podstate magneticky. Kovy, ako med,, hlinik a austeniticki nehrdzavejucu ocel’ nie je teda
mozné l'ahko ohrievat’ touto technikou.

U techniky TFIH sa pouZiva elekromagnetov opatnych polov, umiestnenych na
opaénych stranach kovu, ktory ma byt ohrievany. V tomto pripade musi byt' kov elektricky
vodivy, nemusi viak byt magneticky. Touto metédou je teda moZné ohrievat i med, hlinik a
nehrdzavejiicu ocel. Pouzitie metédy TFIH na ohrev kovového pasu je popisané napr. v GB 2
155 740 A, US-A-4 585 916, EP 0 246 660 B1, EP 0 346 547 B1 a EP 0 667 732 A2.



Zariadenie na vyrobu pasu znehrdzavejucej ocele valcovaného zastudena alebo
nakoniec Zihaného ma normélne najmenej dve Zihacie sekcie: sekciu pripravného Zihania a
sekciu lesklého Zihania. V sekcii pripravného Zihania zvazok valcovany zatepla sa tepelne
spracovéva, aby sa l'ahie tvaroval podas nasledujiceho valcovania zastudena. PretoZe napr.
pas austenitickej ocele valcovanej zatepla méZe mat’ povrchovi vrstvu Supin (okoviny)
prilnutych z procesu valcovania zatepla, bude stacit’ Zihat' tento pas pri primeranej teplote
v kontinualnej Zihacej peci, ktora ma pristup vzduchu. Po tomto procese nasleduje operacia
odkujnenia, ktorou sa odstrania Supiny po valcovani zatepla a okoviny z procesu Zihania. Po
umyvani a osudeni je pas v stave vhodnom pre valcovanie zastudena.

Pre povrchove kritické medziZihanie a kone&né Zihanie, kedy je nutny vysoky stupeii
reflexie (odrazivosti) povrchu, je potrebné chranit’ povrch pasu pred oxidaciou. Dosahuje sa
to v kontinualnej peci na pasy, ktora obsahuje ochranny neoxidujici plyn. Takéto pece mézu
vyuZivat' priame salavé teplo s pomocou vedenia tepla z ochranného plynu, alebo nepriame
silavé teplo z kovovej retorty, ktora obsahuje ochranny plyn, a ktora je vyhrievana zvonku.
Hlavnym nedostatkom tychto dosial’ znamych metéd je, Ze salavy ohrev a najmai salavy ohrev
z plynného média, je pomaly proces. Zihacie pece tohto typu si teda relativne dlhé vzhl'adom
k Easu potrebnému na zvy3enie teploty pasu po celej hribke na pozadovani Zihaciu teplotu a
vzhl'adom k udrZaniu vykonu pece. Investiéné naklady na tieto pece si teda pomerne vysoké.
Naprick tymto nevyhoddm je tento typ Zihacich peci pravidelne pouzivany i pri novych
intaldcidch, zatial¢o pouZitie techniky TFIH bolo vpraxi obmedzené na priemysel
neZeleznych kovov, a to obytajne na Zihanie pasovych materidlov zmedi a hlinika pri
miemejSich teplotach.

Cielom tohto vyndlezu je navrhnit' spdsob a poskytnif pristroj a spracovatel'ski
linku, ktoré by prekonali vy3sie uvedené nevyhody.

Podstata vynalezu

Na ziklade tohto sa vo vynileze navrhuje spdsob definovany vo vy&gie uvedenej
preambuli, podl'a nej kovovym predmetom ur&enym na Zihanie je predmet z nehrdzavejucej
ocele, ktory bol valcovany zastudena na vysoky stupeii reflexie (odrazivosti) povrchu; tento
predmet z nehrdzavejlicej ocele valcovany zastudena prechddza uvedenou ohrievacou
komorou, v nej je ohriaty na spracovaciu teplotu v rozmedzi 700 °C az 1 200 °C dostatone
dlhy &as, aby ocel celkom rekrystalizovala; a takto tepelne spracovany kovovy predmet je



potom rychlo ochladeny priamo zo spracovacej teploty vo vzduchotesnej chladiacej sekcii,

ktorou prechadza neoxidujuci plyn a ochladenie ide aZ pod teplotu 600 °C.

Vramci vy3Sie uvedeného rozsahu teplot moéze byt napr. austenitickd ocel
kontinudlne Zihana v teplotnom rozmedzi 1 050 az 1 200 °C, aviak presna volba teploty
zavisi na 3pecificke) chémii kazdej akosti ocele. Naproti tomu, zastudena valcovana
martenzitova nehrdzavejiica ocel’ mdze byt zmék&ovana v ohrievacej komore v rozsahu teplét

700 az 800 °C, &o opat’ zavisi od jej Specifickej chémie.

Ochrannym plynom méze byt v principe akykolvek plyn, ktory neoxiduje kov uréeny
na tepelné spracovanie pri teplote Zihania, alebo ktory nie je inak reaktivny, av8ak vhodny je
vodik alebo iny redukujiici plyn alebo zmes plynov, ako je napr. vodik zmiesany s dusikom
alebo argonom.

Tento vynalez bol vyvinuty v prvom rade pre lesklé Zihanie pasu nehrdzavejicej
ocele, ktorého Sirka moze kolisat' od 200 mm do 1 500 mm. V pristroji podl'a vynalezu mézu
byt zihané pasy roznej Sirky, aviak pomer medzi najSirS$im a najuz$im moznym pasom
nesmie presiahnut’ hodnou 2 : 1. Zihacie puzdro teda musi byt’ tak 3iroké, aby sa zmestil
induk&ného ohrevu prie¢nym polom, musia byt induktory umiestnené tesne alebo pril'ahlo
k 3irokym stranam ohrievacej komory alebo puzdra, zatial¢o chladiace kanaly sa daju medzi
steny komory a induktory. Cela induktorov musia byt tiez izolované od nadmerného tepla
pokrytim tepelno-izolaénym materidlom, ktory nie je elektricky vodivy.

Ako moZzno z vysSie uvedeného vyrozumiet, ohrievacia komora je pomeme uzka
v smere kolmom k ploche pasu. Hodnota tohto rozmeru zavisi od fyzikalnych charakteristik
pasu uréeného na Zihanie, aviak ma byt ¢o mozno najmensia, aby sa dosiahlo maximélneho
ohrevu z induktorov. Vzhl'adom k pomerne vysokému tepelnému prikonu dosiahnutel'nému
indukénym ohrevom prie¢nym polom je dizka ohrievacej komory pomerne mala v porovnani
s pecami pouZivajucimi konven¢né zdroje tepla. Vzhl'adom k tomu, Ze rozmery ohrievacej
komory si malé v porovnani s konvenéne vyhrievanymi Zihacimi pecami, je potrebny objem
ochranného plynu prislu$ne mensi, €o prispieva k ndkladovej t¢innosti procesu.

Kon3trukéne ohrievaciou komorou méze byt bud’ rira (mufla) alebo puzdro so
vstupnym a vystupnym otvorom pre pas; v tychto komorach konstrukcie tepelnych izolacii

(dosky) aspoii prekleiiuju komoru rovnobezne s rovinou pasu, pri¢om rozmer komory kolmy
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k ploche pasu je relativne maly. Komora mé obyCajne pravouhly prierez, aviak moze byt tiez
tvaru prediZeného ovalu, alebo mat iny prierez.

Podl'a jedného hl'adiska vynalezu, tykajiceho sa pristroja spomenutého v preambuli,
ochranny plyn v ohrievacej komore pozostiva aspoi v podstate zvodika, zatial¢o blok,
tvoreny vonkajs$im puzdrom a elementami indukéného ohrevu prienym polom, ktoré su
umiestnené proti sebe na vonkajsich strandch komory, je uzatvoreny v plynotesnom puzdre,
obsahujicom nevybudny plyn, pdsobiaci ako bezpefnostnd zabrana v pripade havarijného
prasknutia komory obsahujucej vodik.

Podl'a iného hladiska vynalezu, tykajiceho sa spracovatel'skej linky, uzatvorena
priechodna draha ma tiez vstupni sekciu medzi vstupnym otvorom a ohrievacou komorou a
vystupnit sekciu medzi chladiacou komorou a vystupnym koncom linky, priom najmenej
jedno plynové potrubie je spojené s vystupnou sekciou; tieto potrubia sluzia na doplnenie strat
ochranného plynu z integrovanej pece &erstvym ochrannym plynom zo zdroja ochranného
plynu a tieto potrubia sluZia tiez na udrzanie pozitivneho tlaku v peci, aby sa predislo
vniknutiu vzduchu do systému. Su tiez navrhnuté opatrenia na kontrolu a minimalizovanie
akéhokolvek prietoku plynu ohrievacou komorou.

Dalej podla eite dalsicho hladiska na spracovatel'ski linku, upravenii na ohrev
kovového pasu, ma tato spracovatelska linka najmenej jeden senzor (snima&) registrujuci
polohu okrajov pasu vo€i elementom TFIH a/alebo tieniacim doskam, ktoré si umiestnené na
obidvoch stranach ohrievacej pece medzi elementami TFIH a ohrievacou komorou; d'alej je
v linke riadiaca jednotka, do ktorej su prenaSané vystupné signdly zuvedeného najmenej
jedného senzora a vnej su vystupné signaly konvertované; nakoniec su v linke pohonné
prostriedky, riadené uvedenou riadiacou jednotkou v zavislosti na privadzanych signaloch
v nej konvertovanych; tieto pohonné prostriedky slizia na zmenu polohy elementov TFIH
a/alebo tieniacich dosiek, umiestnenych medzi elementami TFIH a ohrievacou komorou, a to
tak, aby sa udrzala poZzadovana bo¢na (lateralna) poloha okrajov pasu voti elementom TFIH a
/alebo tieniacim doskam.

V spracovatel'skej linke podla vynilezu je tiez mozné kombinovat ohrev TFIH
s konvenénym ohrievacim zariadenim ako predhrievacou sekciou, a to v pripade, Ze sa
pozaduje zviast' dlhé prehniatie, aby sa rozpustili neziadice fazy v mikro$truktire ocele
a/alebo, aby sa dosiahlo pozadovanych vlastnosti materialu.

Dalej v spracovatel'skej linke podl'a vynélezu je tiez mozné kombinovat’ ohrev TFIH

s konvenénym elektrickym ohrevom pouZtim elementov sdlavého ohrevu v d'aldej alebo



pomocnej sekcii vybavenej pecou na lesklé Zihanie, ktora je zaradena po, alebo i pred sekciou
lesklého Zihania TFIH.

Systém TFIH, pouZity podl'a vynilezu, je primarne metddou rychleho ohrevu. To viak
nevyluduje, ze TFIH, podl'a jednej moinej verzie metddy podla vynalezu, méze byt vyhodne
pouzity na aplikicie, kde je nutné riadit’ rychlost’, s akou musi byt kov ohrievany. Teda u
tenkych plechov mdze vzniknit potreba gradudlnejSieho zvySovania teploty aZ na
prevadzkowvii teplotu, aby sa zabréanilo poruSeniu. Tohto mozno dosiahnut’ zvolenim viacerych
induktorov, ako napr. induktora s nizkym vykonom pre &ast drahy s pomerne pomalym
ohrevom na uréent kone&nu teplotu a nasledujiceho induktora alebo viacerych induktorov
s vy33im vykonom pre zbytok ohrievacicho cyklu. Pre tito aplikaciu je vyraz gradudlny
vhodne;jsi nez rychly, pokial sa tyka rychlosti ohrevu, hoci tento ohrev je rychlejsi, nez akého
mozno dosiahnut’ konvenénymi spdsobmi ohrevu.

Do induktora alebo induktorov sa privadza striedavy prud. V pripade Zeleznych kovov
frekvencia mdze byt’ v rozsahu 200 Hz az 3 000 Hz alebo viacej pre menovité vykony 3 MW
alebo viac. Vol'ba zavisi na rozmeroch pasu alebo iného produktu a na potrebnom alebo
pozadovanom vykone (kapacite pece).

Vynalez mozno pouzZit' taktiez na iné aplikacie neZ su operacie Zihania, jeho hlavnou
vyhodou je viak moznost’ pouZitia v obmedzenom priestore a/alebo tam, kde su konvenéné
spdsoby ohrevu nakladné.

Dalsie charakteristické rysy a hradiska vynalezu vysvetli nasledujuci popis niektorych

jeho vyhotoveni a pripojené patentové naroky.

Struény popis obrazkov

Teraz bude vynalez popisany podrobnejSie sodkazmi na sprievodné obrazky,
v ktorych:
obr. 1 velmi schematicky znazoriuje principy vynilezu podfa prvého vyhodného
uskutoénenia;
obr. 2 velmi schematicky znazoriiuje rez indukéného ohrevu prieénym polom (TFIH) podla
priamky I1-II na obr. 1;
obr. 3 velmi schematicky znizorfiuje linku ohrevu, v nej sekcia TFIH je kombinovana

s dopliiujucou sekciou lesklého Zihania beznejSieho typu;



obr. 4 ve'mi schematicky znazoriiuje vyhotovenie sekcie TFIH, v nej je pouzita mufla vo
vonkajSom puzdre;

obr. 5 veI'mi schematicky znazorfiuje vyhotovenie sekcie TFIH, v nej je ohrievacia komora
integrovana do vonkajsieho puzdra (uzatvorenie),

obr. 6 podrobnejdie ukazuje vyhotovenie spracovacej linky, v nej je mozné pouzit’ spdsobu
podl'a vynalezu; a

obr. 7 ukazuje &ast spracovacej linky vo va¢Som meritku, kde niektoré podrobnosti

zariadenia su znazornené len schematicky.
Podrobny popis vynalezu

Obr. 1 vel'mi schematicky znazomiuje linku lesklého Zihania, ktora méze byt vélenena
do valcovne zastudena, vyrabajucej pas nehrdzavejucej ocele s velmi vysokym stupfiom
odrazivosti povrchu. Linka lesklého Zihania zndzomena na obr. 1 pozostava z odvijatky 1 na
odvijanie pasu 2 nehrdzavejicej ocele valcovanej zastudena, z odmast'ujticej jednotky 3, zo
vstupnej sekcie 4, zo sekcie 5 indukéného ohrevu prietnym polom (TFIH), chladiacej sekcie
6, z vystupnej sekcie vo forme pretiahlej komory (tunelu) 11, ktora nasleduje za sekciou 6 a
z navijatky 10, ktora navija pas lesklo Zihanej ocele. Dalej je v linke tepelny vymennik 7 na
chladenie pouzit¢ho horiceho ochranného plynu pred recyklovanim na opakované pouZitie,
ventilator 8 na vhafianie chladného recirkulujiceho ochranného plynu do chladiacej sekcie 6,
pohonné prostriedky (motor) 9 na posun ocelového pasu 2 linkou a poletné vodiace a
napinacie val&eky, ktoré neboli oznatené tislami. Je jasné, Ze v linke moZzu byt’ tieZ zaradené
pomocné zariadenia, ako su noznice, zvaracie jednotky, prevadzaCe (pasu), napinacie val¢eky
a pod., a iné konventné a nekonven¢né ¢leny a prostriedky na plynuli dopravu kovového
pasu a ochranné¢ho plynu linkou lesklého Zihania. Takéto pomocné zariadenia si
predstavované a oznatované znaCkami Al a A2.

V sekcii 5 lesklého Zihania su elementy TFIH (induk&éného ohrevu prieénym polom)
15 a 16 na kaZdej strane pasu 2 a medz tymito elementami TFIH je komora pece vo forme
mufle 17, ktorou prechiadza pas 2. Mufl’a 17 je pretiahnuta po celej dizke sekcie 4 TFIH a to
aZ za konce elementov TFIH 15 a 16.

Teraz k obr. 2: muffa 17 podla tohto vyhotovenia pozostiva z pomeme plochej
trubice pravouhlého prierezu. Dve $iroké steny 18 a 19 su postavené &elne (plochou) proti

elementom TFIH 15 a 16. Sirka vnitornej plochy 3irokych stien 18 a 19 presahuje maximalnu
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Sirku akéhokol'vek pasu 2, ktory ma byt’ spracovany v Zihacej linke. Koncové steny kolmé na
Siroké steny si oznalované znatkou 20 a 21. Vzdialenost’ medzi vnatomymi povrchmi
Sirokych stien 18 a 19 je €o moZno najmensdi, av3ak taky, aby pas 2 dopravovany mufTou 17
presiel bez dotyku stien mufle a mdZe mat’ 25 az 100 mm, vyhodnejsie len 35 az 60 mm.

Mufl'a podl'a tohto vyhotovenia je vyrobend ztepelne izolujiceho a elektricky
nevodivého keramického materidlu vo forme dosiek, je viak moiné pouZit’ aj iné izolaéné a
elektricky nevodivé materidly. Je tiez moiné, aby mufla bola liata, alebo vyrobena
rozpraSovacou technikou, ked' to vlastnosti zvoleného keramického materialu dovolia. Na
ziskanie mufle s dostatotnou mechanickou pevnostou mézu byt koncové steny 20 a 21
vyrobené znacne silnej3ie neZ Siroké steny 18 a 19, ktoré idu sibezne s elementami TFIH 15 a
16. Je tiez mozné pouzit’ prostriedky na vystuz zvonka a/alebo zvniitra $irokych stien 18 a 19
za UCelom spevnenia rebrami alebo laminovanou $truktirou. Najvhodnej$im tvarom prierezu
mufle by bol pretiahly oval a to najmé v pripade, ked' sa na vyrobu pouZije strickacia
(rozpraSovacia) technika.

V idealnom pripade by mufl'a mala byt’ plynotesna. Je viak mozné uzatvorit' cely blok
zariadenia (mufl'u a induktory) do plynotesného puzdra (uziveru), ktoré moze obsahovat’
nevybuSny plyn, pdsobiaci ako bezpelnostnid poistka v pripade prasknutia mufle alebo
prenikania plynu muffou. V pripade kon$trukcie typu s komorou, musi vonkajdia sekcia
s induktormi tiez obsahovat’ ochranny plyn. V pripadoch obidvoch kondtrukénych metéd plyn
obklopujici mufl'u alebo zihaciu komoru musi byt rovnaky ako je v Zihacej komore. Ak je
tento plyn vnitorne (prirodzene) vybusny v styku satmosférou pri teplotdch Zihania, je
potrebné celi pec vyistit’ inertnym plynom a vykonat’ vietky bezpenostné opatrenia, platné
pre pece konven¢nej konstrukcie.

Pravouhly vstupny otvor 24 mufle 17 je plynotesnym spdsobom pripojeny k prvej,
vstupnej tubularnej sekcii 4. Vstupna trubica 4 sa vyrobi z ocel'ového plechu a ma pravouhly
prierez, ktory je viak vacsi nez prierez mufle. Vstupni trubica 4 ma na svojom vstupe
zariadenie, ako napr. tesniace valteky alebo vlozky plsteného tesnenia 26, aby sa predislo
preniknutiu vzduchu do pece. Pravouhly vystupny otvor 25 mufle 17 je pripojeny
6

vzduchotesnym spésobom k chladiacej komore 27 v chladiacej sekcii 6, v ktorej sa skor
ochladeny ochranny plyn nasmeruje na oba povrchy pasu dostatoénou rychlost’ou, aby sa pas
chladil rychlostou potrebnou na ukonéenie procesu zihania — chladenie pasu a tato rychlost’
v pripade nehrdzavejucej ocele byva 100 °C/s. Zariadenim na chladenie a recirkuliciu

chladiaceho plynu je bezny tepelny vymennik 7, posilneny umelym chladenim, ak to je
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potrebné. Plyn cirkuluje chladiacou komorou 27 a tepelnym vymennikom 7 pomocou
ventilatora 8 umiestneného vo vedeni 23 usporiadanom do vetiev (v rozvetvenom
usporiadani).

Zbytok konstrukcie linky tvori vystupna sekcia 11, pozostavajica z trubice podobnej
konstrukcie, ako u vstupnej trubice 4 a tato trubica je zakonéena zariadenim 28, ktoré brani
preniknutiu vzduchu do systému.

Stratam plynu nemozZno zabranit’, aj ked’ na vstupnom a vystupnom konci integrovanej
pece je tesnenie 26 a 28. Tieto straty sa dopliiuji Eerstvym ochrannym plynom, ktory sa
privadza do vstupnej a vystupne) sekcie 4 a 11 potrubim 31 a 32 zo zdroja ochranného plynu,
ktory nie je zakresleny. Z ekonomického hladiska by bolo najvyhodnejsie, keby nebol ziadny
prietok plynu muflTow/ohrievacou komorou 17. Prinajmen3om, prietok muffou 17 by mal byt’
nizkej hodnoty, ak nie stacionarmeho stavu, aby sa znizilo ochladenie pasu plynom a podporil
rychly a rovnomerny ohrev pasu 2, ktory prechidza muflou. Teda tlak plynu vo vstupnej
sekcii 4 a v chladiacej sekcii blizko vstupného a vystupného otvoru 24 a 25 mufle 17 by mal
byt rovnaky alebo riadeny a mufla by mala byt bez moznosti vstupu alebo vystupu plynu
medzi vstupnym a vystupnym otvorom pece. Blizko tohto vstupného a vystupného otvoru
pece 24 a 25 je potrebné umiestnit’ senzory 33 a 34 tlaku plynu. Uvedené senzory 33 a 34 si
napojené na nezakreslent riadiacu jednotku. Zmerané hodnoty tlaku plynu su prenadané do
tejto riadiacej jednotky, ktora reguluje privod Cerstvého ochranného plynu vedenim 31 a 32
do vstupnej a vystupnej sekcie 4 a 11, aby sa udrzala rovnovaha tlaku plynu alebo riadil
rozdiel tlaku na vstupe a vystupe z mufle 17, a tym moze byt prietok plynu muflou riadeny
alebo minimalizovany. Na mieste vstupného a vystupného otvoru 24 a 25 mufle sa tiez
val&eky 35 a 36, ktoré vedi pas a tiez poméhaji obmedzit’ pohyb plynu.

Linka a zariadenie na lesklé Zihanie, znazornené na obr. 1 a 2, pracuji nasledujicim
spdsobom: pas 2 nehrdzavejticej ocele, o ktorom sa predpoklada, Ze bol valcovany zastudena
na velmi vysoky stupefi odrazivosti povrchu, sa odvija zodvijata 1 a odmastuje
v odmastovacom zariadeni 3, neZ vstipi vstupnym otvorom vstupnej trubice 4 do sekcie S
TFIH. Po vstupe pasu do mufle 17 sekcie 5 TFIH sa tento ihned’ ohrieva pdsobenim
elementov 15 a 16 induk®ného ohrevu prieknym polom a tiez pdsobenim v mufli
obsiahnutého horiiceho ochranného stacionarneho plynu na pozadovanu teplotu zihania, ktora
v pripade nehrdzavejicej ocele mdZe byt’ v rozsahu 700 az 1 200 °C. Pas sa v mufli pri tejto
teplote udrzuje dostatoéne dihy &as, aby ocel Gplne rekry3talizovala. Obvykld dizka mufle 17
je 2 metre. PretoZe hortici pas je chraneny ochrannym plynom (vhodnym je vodik, alebo tieZ
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dusik alebo argon a/alebo iny inertny plyn), povrchy horiceho pasu neoxidujt, &o by sa pri
tejto teplote stalo pri styku so vzduchom alebo inym oxidujicim plynom.
6

p—4 }

Po spravnom vyhriati pas prechadza do chladiacej sekcie kde je chladeny
v chladiacej komore 27 predchladenym ochrannym plynom dichanym na povrchy pasu
ventilatorom 8 cez dve kruhové komory 37 a 38 na vstup plynu, ktoré obklopuju pas uréeny
na chladenie; rychlost’ straty tepla v pripade austenitickej nehrdzavejiicej ocele je najmenej
100 °C/s, a to aZ pod teplotu 600 °C. Hned' ako pas opustil chladiacu sekciu 6, prechadza
dlhym tunelom 11, ktory je za chladiacou sekciou 6 a strica teplo, az vyjde na vzduch pri
teplote nie vyssej ako 100 °C. Nakoniec je pas navijany na navijaci 10.

Na obr. 3 je zndzornena pridavna alebo pomocna sekcia SA konventného lesklého
Zihania, ktora je umiestnena medzi sekciou S TFIH a chladiacou sekciou 6. Tato konfiguricia
poskytuje daldi Cas na prehriatic pasu pri teplote Zihania v pripade zliatin, v ktorych
rekry3talizacia prebieha pomerne pomaly. Senzory 33 a 34 tlaku plynu su v tomto pripade
vhodne umiestnené blizko vstupného otvoru mufle 17 a blizko vystupného otvoru pomocne;
sekcie SA lesklého Zihania, aby sa predidlo prietoku ochranného plynu oboma ohrievacimi
sekciami 5 a 5A a namiesto toho, aby sa plyn udrzal stacionarny (v stave kPudu) nielen
vmufli 17, ale tiez v ohrievacej sekcii 5A. V ostatnych ¢astiach je zariadenie podobné alebo
identické so zariadenim na obrazkoch 1 a 2.

Ako uZ bolo spomenuté, blok TFIH (induktory 15, 16 a mufTu 17) je mozné uzatvorit’
do plynotesného puzdra, ktoré moze obsahovat’ neexplozivny plyn, sliZziaci ako bezpe¢nostna
poistka v pripade nehody prasknutim mufle. Této kon3trukcia mdZe tiez posluZit na chladenie
induktorov 15, 16, ktoré by inak mohli byt’ poskodené teplom salajiicim zo Sirokych stien 18 a
19 mufle. Obrazky 4 a 5 znazoriiuju tieto dve vyhotovenia.

Na obr. 4 vidime, Ze vonkajdie puzdro 40 z ocele vyloZené Ziaruvzdornou hmotou
uzatvara induktory 15 a 16 a muflTu 17. Priestor 41 vo vnitri vonkajdieho puzdra 40 je
vyplneny nevybuinym plynom, napr. dusikom a muff'a obsahuje ochranny plyn, ktorym moze
byt vodik, t. j. plyn vybuiny po zmieSani so vzduchom. Je tiez mozné zaviest opatrenia na
cirkulaciu nevybusného plynu v priestore 41, priom tok plynu je smerovany do $trbin 42 a 43
medz induktormi 15 a 16 a muffou 17. Nevybudny plyn vo vnitri vonkajSicho puzdra 40
vhodne cirkuluje chladiacim systémom vritane ventiltora a tepelného vymennika, a to
podobne, ako to bolo popisané u chladiacej sekcie 6 v predchadzajuce;j Casti.

Na obr. 5 komora v sekcii TFIH je oznatend ako 17". Komora 17’ je vytvorena

z dvoch dosiek 18’ a 19, ktoré tvoria Siroké postranné steny komory 17, idiice medzi dvoma
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protilahlymi koncovymi stenami vonkajdieho puzdra 40 a s s nimi spojené. Komora 17
rozdel'uje vonkajsie puzdro 40, &im vznikaja dve oddelené komory 41A a 41B, v ktorych je
induktor 15 a induktor 16. Obe komory 41A a 41B su naplnené nevybusnym plynom, ako
napr. dusikom, ktory cirkuluje a chladi induktory a vonkajsie povrchy stien 18’ a 19° komory
17'. Tiez v tomto vyhotoveni je moiné do systému zaradit’ ventilatory a tepelné vymenniky
s jednym alebo niekol'’korakym chladiacim zariadenim. _

Splracovatel’ské linka a integrovana pec, znazornené na obr. 6, su v principe zaloZené
na rovnakej koncepcii, aka bola popisana vys3ie pri odkazoch na obr. 1 a obr. 2. Pre prislusné
&asti boli pouzité rovnaké znagky.

Nasledujuce odkazy platia tieZ pre obr. 6 a 7; spracovatel'ska linka uréena na ihanie
pasu nehrdzavejucej ocele pozostdva zo vstupnych vodidiel 50 pasu, z riadenia 51 vstupu
pasu do pece, zo vstupnych tesniacich valSekov 52 (obr. 7), zo vstupnej sekcie 4 s vedenim 31
pre privod &erstvého ochranného plynu, z prvého uzavieracieho hradla 80, z paru grafitovych
valeekov 53 (obr. 7) vchadzajicich do pece, z ohrievacej sekcie 5 obsahujiicej mufTu pece 17
toho istého typu, aky bol popisany uz vyisie, z elementov 15 a 16 indukéného ohrevu TFIH
na kaZdej strane mufle 17, z paru grafitovych valéekov 54 vychadzajucich z pece (obr. 7),
z hornej riadiacej jednotky 56 s odpustacou trubicou s ventilom 84, z tunela 11, z vystupne;j
sekcie 57 s vedenim 32 na privod Cerstvého ochranného plynu tiez u vystupného konca,
z druhého uzatvarajiceho hradla 81, z paru vystupnych tesniacich valdekov 58, z riadenia
vystupu z pece 59 a z vystupnych vodidiel 60 pasu. Nosny rim je obvykle oznageny ako 62.

Primémym t&elom grafitovych valéekov 53, 54 je obmedzenie pohybu plynu a strat

sdlanim tepla kovového pasu 2

indukéne vyhriateho prieénym polom, zmufle 17 do
chladnejsicho priestoru pred a za grafitovymi valéekmi 53, resp. 54. Grafitové valéeky 53 a
34 sluzia tieZ ako vodidlo pasu 2 v prostriedku medzi stenami 18, 19 (obr.1) mufle 17. Aviak
valCeky sa nesmu pasu dotknat’; minimalna rezerva medzi valéekmi a pasom je 2 mm, takze
valteky nemaji vplyv na napnutie pasu v peci. Toto je riadené vodidlami 60 na vystupe
z pece. Grafitové valteky 53, 54 si pohatiané ss-motormi 63 a 64 s reguldciou otadok. Motory
st riadené tak, Ze obvodova rychlost’ valtekov je rovnaké ako rychlost’ pasu. To m4 zaistitt,
aby sa v pripade styku pasu s valéekmi oba pohybovali rovnakou rychlostou, a aby teda
nedoslo k poruSeniu pasu. TaktieZ z tohto hladiska mdze mat’ grafit ako material valéekov
vyhody, je viak moZné pouZit’ na val€eky takisto iné materialy. Material valéekov, nech je to
grafit alebo iny zvoleny teplovzdorny materidl, je maksi ako ocelovy pas, takZe v pripade
zlyhania val&ekov sii to vzdy valEeky, ktoré sa poskodia skér ako pas.
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Z ekonomického hladiska: plyn v mufli 17 by mal byt stacionarny, aby sa zabranilo
stratam v dosledku prietoku plynu mufTou. Byva tiez vak Ziadice, aby sa plyn v mufli udrzal
suchy a &isty a tiez, aby si zachoval redukénu kapacitu. Preto integrovana pec popisana na
obr. 6 je konitruovana na baze, ze v peci bude plynuld vymena atmosféry. V peci podla
vynalezu je &erstvy plyn vhafiany vedenim 31 a 32 do vstupnej a vystupnej sekcie pece,
zatial¢o kontaminovany &i ,,spotrebovany®, inymi slovami ,,pouzity* plyn sa nechd unikat
z pece riadenou rychlostou ventilom trubice 84 vhornej sekcii 56 integrovanej pece.
Znamena to, z¢ podla jedného vyhodného vyhotovenia vyndlezu sa dosiahne urtitého
riadeného toku &erstvého plynu mufTou 17, a ze smer priechodu plynu mufT'ou je rovnaky ako
smer ohrievaného pasuy, t. j. od studeného vstupného konca k horicemu vystupnému koncu.
Znamen4 to tie, Ze &erstvy plyn idici od vstupného konca je plynule ohrievany salanim pasu
pri svojom pohybe mufTou k vystupnému koncu, pri¢om je zabranené kaZdému neZadicemu
ochladeniu kovového pasu v dosledku pohybu plynu v mufli.

Riadenim prietoku plynu je pec tiez udrzovana v pozitivnom tlaku niekol’ko cm

vodného stipca, &i najmenej 12,7 cm vodného stipca, t. j. cca 160 HPa (S palcov v.s.).

Homa Cast’ vyhrievacej sekcie 5, medzi muffou 17 a vychadzajucimi grafitovymi
valéekmi 54 ma prvy senzor 67 a druhy senzor 68. V prvom senzore, ktorym je snimaci
pyrometer 67, je do snimacej hlavy vmontovany blok s rotujucim zrkadlom, ktory je
pripevneny zvonku mimo pece, 2 to tesne nad komorou 17 a tesne pod vychadzajicimi
grafitovymi val¢ekmi. Na strane pece je prichladna Strbina nastavena tak, Ze rotujiice zrkadlo
pri svojej polohe 60° mieri do pece. Akékolvek infratervené svetlo emitované horicim
pasom (ktory je umiestneny v takej vzdialenosti od zrkadla, aby toto pri kazdej otatke
prezrelo celd $irku pasu) odrazi zrkadlo na infraterveny detektor, potom dava spracované
signaly poéitadu v riadiacej jednotke 69, ktord zobrazi najréznejSie informacie tykajuce sa
teplotného profilu horiceho pasu.

Pri indukinom ohreve prieénym (magnetickym) polom sa energia koncentruje
prednostne (viac) na okrajoch pasu, o méze viest' k neZadicim vysokym teplotam na
okrajoch, pokial proti tomu neurobime $peciilne opatrenia presnym umiestnenim induktorov
15, 16 vo vzt'ahu k polohe péasu a/alebo umiestnenim tieniacich dosiek 72, 73 medzi induktory
15, 16 a mufTu 17, aby sa kontrolovala energia dodivani k okrajom pasu. Induktormi 15, 16
a/alebo tieniacimi doskami 72, 73 moZno pohybovat' do stran, t. j. paralelne s rovinou pasu
kolmou na smer pohybu pasu a to pomocou pohonov 74, 75 a/alebo 76, 77. Pohon obstardvaju
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motory riadené riadiacou jednotkou 69 v zavislosti na informécidch prenaSanych do riadiacej
jednotky 69 zo snimacieho pyrometra 67 a tykajicich sa polohy okraja pasu, a to tak, aby

16 bola upravena motormi 74, 75 a zodpovedala polohe okrajov pasu,

poloha induktorov 135,
a/alebo tak, aby tieniace dosky 72, 73 presne sledovali okraje pasu a zabranili tak ich
prehriatiu.

Druhym senzorom 68 je osovy pyrometer, ktory je podobny snimaciemu pyrometru,
aviak bez pouzitia rotujiceho zrkadla. Zariadenie je nastavené tak, Ze ,hl'adi* keramickou
trubicou na bod vertikdlnej osi pasu, ktory je vrovnakej vertikdlnej vySke ako snimaci
pyrometer, aviak na druhej strane pasu. Jeho funkciou je monitorovat’ schému riadenia
vykonu induktorov — riadenie vykonu je schematicky znizornené na obr. 7, detail 79.
Poziadavka na prikon do induktorov 15, 16 sa potita ako mnozstvo energie potrebnej na
zvyienie teploty pasu zteploty na vstupe na poZadovani teplotu Zihania. Systém potom
konvertuje tuto hodnotu na hladinu vykonu, ktora riadi na zdklade monitorovania napétia,
prudu a frekvencie.

Uzatvaracie posuvate 80, 81 vsekciach vstupu 4 a vystupu 57 funguji v pripade
poZiaru v oblasti vstupnych a vystupnych tesniacich valéekov 52, 58. Posuvace sa uzatvoria,
aby sa predi3lo preniknutiu vzduchu do integrovanej pece, pretoze v pripade poZaru by sa
tesniace val&eky iste porusili, a takto sa zniZi nebezpetie vybuchu. Pri takejto moinej nehode
sa tieZ uzatvori privod &erstvého ochranného plynu vedenim 31, 32.

Tento vynalez nie je obmedzeny na vy3iie popisané vyhotovenie a si moiné jeho
rozne modifikacie. V popisanych prikladoch sa pas pohybuje ohrievacou komorou vertikilne
nahor, je viak moiny tieZz opatny smer, kedy chladiaca sekcia je v tomto pripade umiestnena
pod ohrievacou komorou. Na detekciu laterdlnej polohy pasu voli induktorom a/alebo
tieniacim doskam a k riadeniu tepla ohrievaného kovového predmetu je mozné pouZzit’ tiez iné

senzory neZ pyrometre popisaného typu.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spdsob ohrevu kovovych pasov alebo iného, navijania schopného predmetu vo forme
kovového pasu na zvydeni teplotu bez oxidacie tohto kovového predmetu, ktory by na
vzduchu pri tejto zvySenej teplote oxidoval; pri tomto spdsobe tento kovovy predmet
prechadza komorou pece (17) v ohrievacej sekcii (5), ktora je vyrobena aspoii ¢iastodne
zizolainého a elektricky nevodivého materidlu a predmet je 'ohrievany posobenim
induk&ného ohrevu prieénym polom pomocou elementov (15, 16) indukéného ohrevu
prie¢nym polom umiestnenym mimo uvedenej komory, ktoréd obsahuje ochranny neoxidujuci
plyn alebo zmes plynov, pricom kov je ohrievany v tejto komore na spracovaciu teplotu
v rozmedzi 700 °C aZ 1 200 °C a pri tejto teplote v rozmedzi 700 °C aZ 1 200 °C je udrzovany
taky dlhy &as, ktory stadi na to, aby liplne rekrystalizoval, vy znagujuci sa t ym, Ze

a) kovovym predmetom je predmet z nehrdzavejiicej ocele, ktory bol valcovany zastudena

na vel'mi vysoky stupeii odrazivosti;

b) kovovy predmet z nehrdzavejucej ocele je Zihany pri uvedenej spracovacej teplote a po
uplnej rekrystalizacii je chladeny priamo zo spracovace; teploty rychlost'ou najmenej 100
°C/s pod teplotu 600 °C vchladiacej sekcii (6, 27), ktorou prechiadza ochranny
neoxidujici plyn; a

¢) ochranny plyn prinajmenSom pozostava z redukujiiceho plynu alebo zmesi plynov.

2. Sposob podlaniroku1,vyznadujuci sa tym, Ze ochranny plyn v komore pece

(17) je udrzovany stacionarny (v pokoji).

3. Spdsob podfa naroku 1,vyznadujici sa tym, Ze ochranny plyn sa necha

pretekat’ riadenou rychlostou komorou pece (17) vrovnakom smere, v akom postupuje

kovovy predmet komorou.

4. Spbsob podla ktoréhokolvek z narokov 1 a23,vyznac€ujici sa t y m, Ze kovovy

predmet prechidza komorou pece vo vertikalnom smere.

5. Sposob podla naroku4,vyznadujici sa tym, ZeKkovovy predmet je pds, a Ze

postranna poloha okrajov pasu vo vztahu k elementom induk&ného ohrevu prieénym pol'om

(15, 16) a/alebo k tieniacim doskam (72, 73), ktoré s umiestnené po obidvoch stranich pece

medzi elementami induk&ného ohrevu prie¢nym polom a ohrievacou komorou, je detekovana

pomocou najmenej jedného senzora (67) a vystupné signaly z tohto najmenej jedného senzora

sa pouZivajii na riadenie pohonnych prostriedkov (74, 75, 76, 77) na premiestiiovanie
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elementov indukéného ohrevu prieéﬁym polom a/alebo tieniacich dosiek na udrzanie
lateralnej polohy okrajov pasu vo vztahu k elementom indukéného ohrevu prienym polom
a/alebo tieniacim doskam.

6. Spdsob podla niroku3,vyznadujuci sa tym, Ze pasovy kovovy predmet
prechadza puzdrom uzatvarajiicim celi priechodna drahu vratane vstupnej sekcie, vratane
komory pece, v ktorej sa kovovy predmet ohrieva, vritane chladiacej sekcie, v ktorej sa
pasovy predmet chladi a vratane vystupnej sekcie, a Ze ochranny plyn sa zavédza do puzdra
pred komorou pece (17) 5 pouzity ochranny plyn sa odvadza riadenou rychlost'ou z puzdra za
chladiacou komorou (27), pri¢om ochranny plyn riadenou rychlost’ou preteka komorou pece
rovnakym smerom, akym komorou pece postupuje kovovy pas.

7. Pristroj na ohrev kovového pasu alebo in¢ho, navijania schopného predmetu vo forme
kovového pésu, a to na ohrev na zvy3end teplotu bez oxidicie tohto kovového predmetu,
ktory by sa na vzduchu alebo v inom oxidujiicom plyne pri tejto zvy3ene;j teplote oxidoval,
priom pristroj pozostava z plynotesnej komory (17), vybavenej na priechod tohto kovového
predmetu a vyrobenej aspoit &iastolne zizolatného a elektricky nevodivého materidlu a
obsahujucej ochranny neoxidujuci plyn; tito komora ma na svojich koncoch vstupny (24) a
vystupny (25) priechod pre kovovy predmet a pre ochranny neoxidujici plyn a mimo komory
st proti sebe umiestnené elementy indukéného ohrevu prie¢nym polom (15, 16), ohrievajuce
kovovy predmet pdsobenim induké&ného ohrevu prie¢nym pol'om cez dve protilahlé steny (18,
19) komory pri postupe kovového predmetu komorou, vy znadujuci sa tym, Ze
ochranny plyn obsiahnuty v komore pozostava aspoii v podstate z vodika, a Ze blok tvoreny
komorou (17) a elementy (15, 16) induk&ného ohrevu prieénym polom, umiestnené proti sebe
na vonkajSej strane komory si uzatvorené v plynotesnom puzdre (40), obsahujicom
nevybudny plyn schopny pdsobit’ ako bezpe¢nostna poistka v pripade prasknutia komory,
ktora obsahuje vodik.

8. Pristroj podla ndroku 7, vyzna&ujlici sa tym, Ze vonkajSie puzdro (40) je
plnené inertnym plynom.

9. Pristroj podla naroku 8, vy znadujuci sa tym, Ze vonkajdie puzdro (40) je
pinené dusikom.

10. Pristroj podl'a ktoréhokol'vek z ndrokov 6 aZ9, vyzna€ujuc i sa tym, Zema
zavedené opatrenie na cirkuldciu nevybusného plynu v priestore (41) vo vnutri vonkajSieho
puzdra (40).



11. Pristroj podla naroku 10,vyznadujici sa tym, Ze prietok cirkulujiceho plynu
smeruje do 3trbin (42, 43), ktoré si vytvorené medzi induktormi (15, 16) a komorou (17)
obsahujucou vodik.

12. Pristroj podl'a naroku 10 alebo 11, vyznadujici sa tym, Ze nevybudny plyn,
cirkulujici vo vnutri vokajsieho puzdra, cirkuluje chladiacim systémom.

13. Pristroj podl'a ktoréhokolvek z narokov 7 az 12, vy znafujici sa tym, Ze
vonkajsie puzdro (40) je vyrobené z ocele a vylozené Ziaruvzdornou hmotou.

14. Pristroj podla ktoréhokolvek z narokov 7 az 13, vy znaCujuci sa tym, Ze
komora pece ma tvar mufle.

15. Spracovatel'ska linka tvoriaca integrovanii pec na tepelné spracovanie kovového pasu
vratane vstupného konca a vystupného konca, vratane prepravnej dréhy na tahanie pasu
pozdiz celej spracovatel'skej linky od vstupného konca k vystupnému koncu, pri¢om tato
prepravnd driha je uzatvoreni pred okolitym prostredim; a vritane pristroja na ohrev
uvedeného kovového pasu v komore pece (17) na zvySenu teplotu, vyznadujuca sa
ty m, % e komora pece je muffovou komorou pece (17), Ze elementy (15, 16) indukén¢ho
ohrevu prieénym polom s umiestnené mimo mufTovej komory pece po obidvoch stranach
mufle pozdii stien (18, 19) mufle, ktoré si rovnobeiné splochami pasu, dalej Ze
spracovatel'ska linka ma najmenej jeden senzor (67) na registréciu stranovej polohy okrajov
pasu voéi elementom (15, 16) a/alebo voéi tieniacim doskam (72, 73), umiestnenym po
obidvoch strandch komory pece medzi elementami induk&ného ohrevu prie¢nym polom a
komorou pece (17); dalej, Ze ma riadiacu jednotku (69), do ktorej s prenasané vystupné
signaly z najmene;j jedného senzora a v nej si tieto vystupné signaly konvertované; a Ze ma
pohonné prostriedky (74, 75, 76, 77) riadené riadiacou jednotkou (69) v zavislosti na
signdloch prenafanych do riadiacej jednotky a vnej konvertovanych, a tieto pohonné
prostriedky umoZiuju pohyby elementov indukéného ohrevu prienym polom a/alebo
tieniacich dosiek, umiestnenych medzi elementami induk&ného ohrevu prie¢nym polom a
komorou pece, ktoré umoZiiuju udrzat’ postranni polohu okrajov pasu voti elementom
induk&ného ohrevu prie¢nym polom a/alebo tieniacim doskam.

16. Spracovatel'ska linka podl'a naroku 15, vyznadujiuca sa tym, Ze uvedeny
najmenej jeden senzor (67) je umiestneny za komorou pece, a to medzi komorou pece a
chladiacou sekciou (6).

17. Spracovatel'ska linka podla naroku 16,vyznafujuca sa t y m, e senzorom (67)

je snimaci pyrometer.
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18. Spracovatel'ska linka podl'a naroku 17, vy znadujlica sa tym, Ze uvedeny
najmenej jeden senzor je umiestneny medzi komorou pece a vystupujicimi odkovovacimi
&lenmi (54), umiestnenymi medzi komorou pece a chladiacou sekciou.

19. Spracovatel'ska linka tvoriaca integrovanii pec na tepelné spracovanie kovového péasu
vratane vstupného konca a vystupného konca, vratane prepravnej dréhy na t'ahanie pasu
pozdiz celej spracovatel'skej linky od vstupného konca po vystupny koniec, pri¢om tato
prepravné dréha je uzatvorend voli okolitému prostrediu; a vratane pristroja na ohrev
uvedeného kovového pasu v komore pece (17) na zvySenu teplotu, vyznaujuca sa
ty m, Z e uvedend uzatvorend prepravna draha tieZz zahriiuje vstupni sekciu (4) medzi
vstupnym koncom a komorou pece, elementy (15, 16) indukéného ohrevu prie€nym polom
mimo komory pece po obidvoch stranach komory pozdiZ stien (18, 19) tejto komory pece,
ktorej steny si rovnobezné s plochami pasu, a Zze dalej zahriiuje chladiacu sekciu (6) za
sekciou pece a vystupnii sekciu (57) medzi chladiacou sekciou a vystupnym koncom, priom
najmenej jedno plynové vedenie (31) je pripojené k uvedenej vstupnej sekcii a najmene;
jedno plynové vedenie (32) je pripojené k uvedenej vystupnej sekcii, oboje su urené
na dopliiovanie strat ochranného plynu z integrovanej pece &erstvym ochrannym plynom zo
zdroja ochranného plynu, zatial'¢o komora pece nemé Ziadny vstupny alebo vystupny otvor po
celej dizke pece medzi vstupom a vystupom (24, 25) pasu.

20. Spracovatel'ska linka podl'a naroku 19, vy znadujica sa tym, Z e uzatvorena
prepravna draha ma tiez za chladiacou sekciou vedenie (84) na vystup plynu, uréené na odvod
pouzitého ochranného plynu zintegrovanej pece, a Ze v linke su prostriedky na riadenie
vyvodu pouZitého ochranného plynu tymto plynovym potrubim (84).

21. Spracovatel'ska linka na tepelné spracovanie kovového pasu vratane vstupného konca a
vystupného konca, prepravnej drahy idiicej po celej spracovatel'skej linke od vstupného konca
aZ po vystupny koniec, uzatvorené pred okolitym prostredim medzi vstupnym a vystupnym
koncom; spracovatel'ska linku v smere transportu kovového pasu tvori najmenej jedna
vstupna sekcia (4), ohrievacia sekcia s pristrojom na ohrievanie pasu zahriujuca komoru pece
(17), vyrobent aspoit stasti z izolaéného a elektricky nevodivého materialu, elementy (15, 16)
induk&ného ohrevu prie¢nym polom umiestnené mimo komory pece pozdii oboch stien (18,
19) komory, ktoré si rovnobezné s plochou pasu, chladiacu sekciu s chladiacou komorou (27)
a vystupnu sekciu, priom v3etky tieto jednotky medzi vstupnym a vystupnym koncom tvoria

integrovant pec na tepelné spracovanie kovového pasu naplnend neoxidujicim ochrannym
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plynom a vybaveni pohonnym prostriedkom tvorenym motorom (9), ktory je za vystupnym
koncom a je uréeny na posun pasu spracovatel'skou linkou, v yzna&ujica sa tym,

% e ma najmenej jednu vertikalnu sekciu, v ktorej je pas dopravovany vertikdlne bez ohybu, a
7e sitastou vertikalnej sekcie je komora pece (17) a chladiaca komora (27).

22. Spracovatel'ska linka podl'a naroku2l,vyznacujica sa tym, ze dizka komory
pece v ohrievacej sekcii je 1 aZ 4 m, vyhodnejsie 1,5 aZ 3 m.

23. Spracovatel'ska linka podl'a naroku 21 alebo 22, vyznadujica sa tym, Zeu
komory pece v ohrievacej sekcii vnatomna 3irka medzi protifahlymi postrannymi stenami
obklopujucimi ohrievany pas je 25 mm aZ 100 mm, vyhodne 35 mm az 60 mm.

24. Spracovatel'ska linka podl'a ktoréhokolvek zndrokov 21a% 23, vyzna&ujuca sa
ty m, Z e chladiaca komora je priamo alebo nepriamo napojend na vystupny otvor komory
pece v ohrievacej sekcii.

25. Spracovatel'ska linka podl'a ktoréhokol'vek znarokov 21az 24, vyznadujuca sa

ty m, Ze komora pece pozostava z mufle.
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