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Zavizeni a zpiisob pro odstraiiovani rzi a natéru

Anotace:

Zplsob odstrafiovani rzi a natéru z povrchu kovového
materidlu (3) spo&iva v ohfivani povrchu kovového matrialu
(3) s pomoci indukéniho tepla, které se vytvaii indukéni
civkou (1), ktera se pohybuje podél povrchu kovového
materialu (3), pfi¢emZ mnoZstvi energie, pfivadéné na
povrchovou plochu, je konstantni a nezévislé na rychlosti
pohybu indukéni civky (1) podél povrchu kovového materialu
(3). Zafizeni je tvofeno indukéni civkou (1) pro nepfimé
privadéni tepla do materialu (3), kteraZto indukeni civka (1) je
uloZena na volné otoném kole (2) pro zajisténi urcité
vzdalenosti indukéni civky (1) od povrchu kovového
materialu (3). Volné otoéné kolo (2) je pfipojeno k tachometru
(4) pro privadéni signalt do Fidici jednotky (5).
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Zatizeni a zpusob pro odstranovani rzi a natéru

Oblast techniky

Vynadlez se tyka zatrizeni a zpusobu pro odstranovani rzi

a natéru z kovové plochy.

Dosavadni stav techniky

Odhaduje se, Ze koroze =zaujimd t¥i aZ <&ty¥i procenta
z BNP v celém zépadnim svété. Pouze v Norsku Fjsou kazZdym
rokem chranény natérem milidny c¢&tverecnich metrd. Za ucelem
dosahovani dobrych vysledkd museji byt plochy, které maji byt
opatfeny natérem, nejprve ocistény a predbéiZné& oSetteny.
V prumyslovém uplatnéni je to provadéno ptedevsim
prostf¥ednictvim otryskavani piskem, brouSeni nebo proudového
omyvani vodou. RovnéZ Jjsou pouZivany kombinace téchto

zpusobu.

Nejcastéji pouZivanym postupem Jje otryskavani piskem.
Stary natér a rez se odstranuji prostfednictvim otryskavani
plochy piskem nebo 3jinym vhodnym materidlem. To Je vSak

proces, ktery je velice nékladny a Casové narodny.

Vyhoda tohoto procesu spocivd v tom, Ze p¥i otryskavéani
piskem je vytvarena hrubad povrchovd plocha, kterd poskytuje
dobrou pfilnavost pro novy natér. Kromé& toho Jje pouZivané
vybaveni levné, jednoduché na obsluhu, pridemZz m& i snadnou

udrzbu.
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Nevyhody uvedeného procesu spocivaji v tom, Ze je nutno
pouzit velkého mnoZstvi pisku, pfic¢emz dochazi k vytvareni
velkého mnoZstvi prachu, zarizeni a vybaveni je dale pomeérné
t&%ké a Jje s nim obtiZnd manipulace, =zplsob je pomaly a
neumozniuje odstranovat mastnoty a jiné nelistoty, jako jsou

napriklad ve vodé rozpustné soli, sirniky a podobné.

Proudové omyvani vodou je zpUsobem pro odstranovani

natéru a rzi, ktery je pouzivan stidle Castéji.

Vyhody  tohoto zptsobu spoCivaji v tom, Ze jsou
odstranény problémy z hlediska vytvafeni prachu, je zde mensi
mnozstvi odpadu, p¥icemZ ve vodé rozpustné necistoty jsou

snadno odstranovany.

Nevyhody tohoto zpusobu spocivaji v tom, Ze prislusné
zatizeni a vybaveni je pomérné nakladné a m& obtiZnou udrzbu,
nedochédzi dale ke zdrsiiovadni ocelovych povrchovych ploch,
dochazi k rozlévani velkého mnoZstvi vody, pricemZ se i velké
mnozstvi vody spotfebovdvad (coZ je problémem napfiklad na
lodich), a oSettené plochy musejl byt pted nandsSenim natéru

tadné vysuseny.

Broudeni je zpusobem, ktery se jiZz tak c¢asto nepouziva.
Tohoto zplsobu se pouZivéd zejména pro vyspravovaci opravné

préace.

Velice c¢asto dochéazi k tomu, Zze natér Jje vcelku
neporuseny a celistvy, pficemz ulpivd na povrchové plose,
kterd m& byt ocisténa. Pri optimdlnim postupu musi byt

odstranén pouze natér, nebot drsnost ocelového povrchu je




nedotéena. Jako p¥iklad mohou slouZit elektrarny, Jjejichz
potrubi je nutno otryskavat piskem i tehdy, pokud 95 %
stdvajiciho na&téru je nepo3kozeno. Ke stejné situaci dochézi

¢asto rovnéZ i na volném mori.
Zpusob otryskdvani piskem podléhd stéle vétsSimu poctu
raznych omezeni, pricemz byly neustidle a nelUspés3né hledany

nové postupy.

Podstata vyndlezu

Ukolem predm&tu tohoto vynadlezu je odstranit shora
uvedené nevvhody a vyvinout zpusob a za¥izeni, s jejichi

pomoci bude moZno velice u¢inné odstranovat natéry a rez.

Shora uvedeny ukol Dbyl splnén tim, Ze v souladu
s predmé&tem tohoto vyndlezu byl vyvinut zpusob odstranovani
rzi a natéru z kovového povrchu s pomoci indukéniho tepla,
pfi¢emz indukéni teplo se vytvari indukéni civkou, ktera se
pohybuje podél kovového povrchu, pricemZ mnoistvi energie,
ptivaddéné na povrchovou plochu, je konstantni a nezavislé na

rychlosti pohybu indukéni civky podél kovového povrchu.

Indukéni civka je wusporadadna ve spolupraci s kolenm,
pticemz kolo dale obsahuje tachometr a ¥idici jednotku, které
ovladdd privod energie do indukéni civky prostfednictvim

signadll od tachometru.

MnoZstvi energie, dodéavané ridici jednotkou do indukéni
civky, Jje prfimo umérné rychlosti induk¢ni civky podél
kovového povrchu, ptriCemz tato rychlost Je =zaznamenavana

tachometrem.
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Frekvence a velikost proudu indukéni civky maZe byt
nastavovdna rucné nebo automaticky prostfednictvim ¥fidici
jednotky pro dosazZeni vyhodné teploty a teplotniho profilu

v kovu.

V souladu s dal3im aspektem pfedmétu tohoto vynalezu
bylo dale rovnéZ vyvinuto zarizeni pro odstranovani rzi a
natéru z kovového povrchu prostfednictvim induk¢éniho tepla,
pticemz za¥izeni dodava konstantni mnoZstvi energie na
jednotku povrchové plochy, nezavisle na Jjeji rychlosti podél

kovového povrchu.

Indukéni civka Jje uspotradana ve spolupraci s kolem,

pticemz kolo dale obsahuje tachometr.

Ridici jednotka ovlada privod energie do induk&ni civky

jako funkci signalu, prijimaného z tachometru.

MnoZstvi energie, dodavané =z indukéni civky, je pfimo

umérné rychlosti otaceni kola.

Frekvence a velikost  proudu indukéni civky je
nastavitelnd ru¢né nebo automaticky prostfrednictvim ¥idici
jednotky pro dosaZeni vyhodné teploty a teplotniho profilu

v kowvu.

Prehled obrdzkd na vvkresech

Vynalez bude v dalsim podrobnéji objasnén na prikladu
jeho konkrétniho provedeni, jeho? popis bude podéan

s prihlédnutim k pfiloZenému jedinému obrézku vykresa, ktery




znazoriuje vyhodné pfrikladné provedeni pfedmétu tohoto

vynédlezu.

P¥iklady provedeni vynalezu

V souladu s predmétem tohoto vyndlezu jsou rez a stary
natér odstranovany s pomoci indukéniho tepla. Kromé toho jsou
mastﬁoty a jiné nelCistoty rovnéZ z povrchu odstranovany. Jde
o rychly a spolehlivy zptsob, pfi  kterém nedochéazi

k vytvareni nadmérného mnoZstvi odpadu.

Indukéni teplot Jje wvytvareno v magnetickych kovech
prostfednictvim magnetického pole. Jde o znadmy princip, ktery
je vyuzivadn pro ohrivani oceli p¥i procesech ohybadni a
dérovani oceli a p¥i svarovani oceli a trubek, napriklad ve
spojitosti s vyrobou soucasti karoserii v automobilovém

prumyslu.

S pomoci indukéniho oh¥ivani oceli na teplotu 250 aZ
300 °C je ocel oh#ivéna, aniZ by dochazelo k oh¥ivani rzi a
natéru. Ocel se bude roztahovat, pficemZ na ni uchycend rez
se Dbude odlupovat v dasledku mnohem niZ3iho koeficientu
roztazZnosti rzi v porovnani s oceli. Natér se bude odlupovat

v disledku oh#atého povrchu.

Zarizeni pro vyvijeni indukéniho tepla je samo o sobé
znamo, pric¢emZz oh¥ivani oceli s vyuzZitim indukéniho ohtivéani
bylo pouZivano po celou fadu let. AvSak vyuZivani induké&niho
tepla pro odstranovadni rzi a ndtéru neni z dosavadniho stavu

techniky znémo.




Je velice dileZité, Ze ocel 3 neni pfehfivéna. Privadéné
teplo musi byt konstantni i tehdy, pokud se rychlost indukéni

civky 1, pohybujici se podél oceli 3, méni.

V souladu s predmétem tohoto vyndlezu se mnozZstvi
energie, dodavané do oceli 3, méni v zavislosti na rychlosti
pohybu indukéni civky 1 podél ocelového povrchu 3. Tim Jje

zajisténa konstantni teplotni profil v oceli 3.

Kromé& toho v souladu s predmétem tohoto vynalezu je toho
dosahovano prostfednictvim uspofadani indukéni civky 1 v ramu
s kolem 2. Kolo 2 se odvaluje po ocelovém povrchu, pricemZ

rychlost kola reguluje mnoZstvi privadéné energie.

Pokud se kolo 2 otaci pomaleji, Jje mendi mnoZstvi
energie privadéno do civky 1. Pokud se rychlost otaceni
zvySuje, zvy3uje se 1 privadénd energie. Kratce teceno je
mnozstvi energie na jednotku plochy oceli 3 stejné za Jjednu

otédc¢ku, a to nezivisle na rychlosti otéceni.

Frekvence (ti. pocet hertza) stridavého proudu,
privadéného do indukéni civky 1, uréuje hloubku magnetického
pole v oceli 3. Frekvence, a tim i hloubka, miZe byt urcovana
s pomoci induké&niho zatrizeni podle tohoto vynalezu.
Regulovanim elektrického proudu, to =znamend ptrivadénych
kilowatthodin, a soucasnym regulovanim frekvence, je mozZno

dosahnout pozadované teploty v poZadované vrstvé oceli 3.

Zhruba 90 % pfivadéné energie je vyuZito p¥i ohtivacim
procesu. To =znamend, Ze sméSovaci ztradta energie Jje maléa

v porovnani s bézZné zndmymi zplsoby ohrivani oceli.




V minulosti byly pro odstranovani rzi a 3Supinek oxidu
z ocelovych povrchl pouzZivany plynové hotrédky. Tento postup
byl efektivni, avSak =z toho davodu, Ze pouze 5 az 10 %
privadéné energie bylo prevadéno na teplo, jakoZz i z davodu,
Ze teplo =z plynového horédku musi pronikat rzi a daldimi

”.

krycimi vrstvami, byl tento proces velice néakladny

v porovnadni s jinymi postupy, jako Jje napfiklad otryskavani

piskem a podobné.

P¥i pouzivéni indukéniho ohrivani podle tohoto vynélezu
je pouze vrstva oceli, napfiklad o hloubce 0,5 mm, oh¥ivana
po omezenou dobu, nacez se ocel rychle ochlazuje
prostfednictvim $i¥eni tepla, ¢imZ je zabranéno tomu, aby se
uvolnény natér mohl ,vypalovatY do povrchu. Je tim rovnéz

zajisténo, Ze se teplo nebude 3ifit na druhou stranu oceli o

X

ifce zhruba do 3 mm, v diasledku <c&ehoZz Je =zabrénéno

pripadnému poSkozeni natéru na uvedené druhé strané.

P¥i odstrafovani natéru s pomoci indukéniho ohfevu je
velice dalezité, Ze teplota oceli Jje tfizena a regulovéna.
Pokud je pouZivéano ,ruc¢niho“ =zatrizeni bez jeho vlastniho
hnaciho mechanizmu, je nutno pouZivat energetického zdroje
s proménlivym privodem proudu v zavislosti na povrchové

rychlosti indukéni civky 1.

Toho je v souladu s predmétem tohoto vyndlezu dosahovano

nadsledujicim zpusobemn.

Indukéni civka 1, kterd nepfimo pfivadi teplo do
ocelového materialu 3, je uloZena na volné& otolném kole 2,
které zajistuje urlitou vzdalenost induk¢éni civky 1 od

ocelového materidlu 3. Volné otoéné kolo 2 je pfipojeno




k tachometru 4, ktery dodava signaly do napétového

regulatoru 5 v transformatorové jednotce (na vyobrazeni

neznadzornéno) .

Tim je zajisténo, Ze privadéné napéti se zvy3uje, pokud
se zvySuje rychlost, takZe je vétdli mnoZstvi energie
privadéno za Jjednotku ¢&asu, pricemZz je soucCasné energie,
privadénad na jednotku plochy, neustale stejna, a to nezavisle

na rychlosti.

Ridici jednotka 5 miZe obsahovat standardni PLS, jako je
napriklad impedanc¢ni regulator, tyristor nebo triak. Vyhodny
typ PLS z&visi na prislusSném uplatnéni a na pozadované
funkci. Alternativné miZe byt pouZita kombinace rtznych shora
uvedenych PLS, ¢imZ se oteviraji moZnosti pro rtzné funkéni a

provozni reZimy.

Tachometr 4 miZe byt stroboskopového typu nebo jim miZe
byt jakékoliv Jjiné =zarizeni na pocitédni otacek, které IJje

schopno dodavat signaly do PLS ¥idici jednotky 5.

Vzdalenost mezi indukéni civkou 1 a povrchovou plochou
ocelového materidlu 3 mbZe byt nastavena, stejné jako
frekvence, velikost proudu atd. Indukéni civka 1 je
usporadana vzhledem Xk volné oto¢nému kolu 2 tak, Ze je

udrZovana urcitéd vzdalenost, kterd je snadno nastavitelna.

Frekvence a velikost proudu induk¢ni civky 1 mGzZe byt
miZe byt nastavovdna ruc¢né nebo automaticky prostfednictvim
ridici jednotky 5, a to za ucelem dosahovani poZadované
teploty a teplotniho profilu (naptiklad tlouétky vrstvy

0 urc¢ité teploté) na povrchu kovového materidlu.




Podstatnym znakem predmétného zplsobu je skutecénost, Ze
energie se privaddi do ocelového materidlu 3. Tato energie
musi byt konstantni, nebot by jinak byla ovliviovédna kvalita
prédce. Pokud je privadénd energie priliS malé, nebude ocelovy
material 3 dosahovat takové teploty, ktera je dostatecnd pro
odstranéni natéru a rzi. Pokud je pfivadénad energie prilis
velkd, miZe byt natér na druhé strané ocelového materialu 3
podkozen, pricemZ uvolnény ndtér miZze byt ,vypdlen“ do

povrchu.

U automatickych provedeni p¥edmé&tného zpusobu mizZe byt
tento zpusob rozvinut tak, aby bylo dosahovédno optimalnich
rychlosti pro odstranovani rzi a starého natéru. Teoretické
rychlosti mohou konvergovat, pficemZz u&innost konverze pro

ptivadénou energii miZe dosahovat 90 %.

Zpusob podle tohoto vynalezu v kombinaci pouze
s otryskavadnim piskem, pokud Jje vyZadovana drsnd povrchova
plocha, a s proudovym omyvanim vodou pro odstraniovani ve vodé
rozpustnych neCistot predstavuje velmi vyznamnou alternativu

k reSenim, zndmym z dosavadniho stavu techniky.

Kromé& toho predmétny zplsob rovnéZ zabiji bakterie a

jiné organizmy, které jinak podporuji korozi.

Je zcela pochopitelné, Ze odbornik z dané oblasti
techniky pfi znalosti shora uvedenych skutecénosti a s odkazem
na priloZeny vykres miZe dospét k rlGznym modifikacim nebo
alternativém, které spadaji do rozsahu a my$lenky pfedmétu
tohoto vynédlezu, jak je definovan v nasledujicich patentovych

narocich.




PATENTOVE NAROKY

1. Zpusob odstranovani rzi a natéru z kovového
povrchu (3) s pomoci indukéniho tepla,
vyznacuijilcli s e t im, Ze indukéni teplo se
vytva¥i induké&ni civkou (1), kterd se pohybuje podél kovového
povrchu (3), pricemz mnoZstvi  energie, privadéné na
povrchovou plochu, Jje konstantni a nezavislé na rychlosti

pohybu induké&éni civky (1) podél kovového povrchu (3).

2. Zpusob podle naroku 1,
vyznadcuijici s e t 1im, Ze indukéni civka (1)
je usporddana ve spolupraci s kolem (2), pricemZ kolo (2)
dale obsahuje tachometr (4) a Zidici Jjednotku (5), ktera
ovlada privod energie do indukéni civky (1) prostfednictvim

signdld od tachometru (4).

3. Zplsob podle naroku 2,
vyznadcuijici s e t im, Ze mnoiZstvi energie,
dodavané ridici jednotkou (5) do indukéni civky (1), je ptrimo
umérné rychlosti indukéni civky (1) podél kovového
povrchu (3), pricemz tato rychlost je zaznamenavana

tachometrem (4).

4. Zpusob podle naroku 2 nebo 3,
vyznacuijici s e tim, Ze frekvence a
velikost proudu indukéni civky (1) miZe byt nastavovana rudéné
nebo automaticky prostfednictvim fidici jednotky (5) pro

dosaZzeni vyhodné teploty a teplotniho profilu v kovu (3).

5. Zarizenli pro odstranovani rzi a natéru =z kovového

povrchu (3) prostfednictvim indukéniho tepla,
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vyznadcuijici s e tim, 2Ze zarizeni dodéava
konstantni mnoZstvi energie na Jjednotku povrchové plochy,

nezadvisle na jeji rychlosti podél kovového povrchu (3).

6. Zarizeni podle naroku 5,
vyznadcuijilci s e t im, Ze indukéni civka (1)
je usporddadna ve spolupraci s kolem (2), pricemz kolo (2)

dale obsahuje tachometr (4).

7. Zarizeni podle naroku 6,
vyznadcuijici s e t im, Ze ridici jednotka (5)
ovladéd pfivod energie do indukéni civky (1) Jjako funkci

signdlu, prijimaného z tachometru (4).

8. Zarizeni podle néroku 5, 6 nebo 7,
vyznacuijici s e t im, Ze mnoZstvi energie,
dodavané z indukéni civky (1), Jje pfimo umérné rychlosti

otac¢eni kola (2).

9. Zatizeni podle néroku 5, 6, 7 nebo 8,
vyznadcuijilci s e tim, Ze frekvence a
velikost proudu indukéni civky (1) je nastavitelnd ruéné nebo
automaticky prostfednictvim fidici jednotky (5) pro dosazZeni

vyhodné teploty a teplotniho profilu v kovu (3).
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