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Sposob odstrafiovania hrdze a nateru z kovového povrchu 1
(3) pomocou indukéného tepla obsahuje krok vytvérania Es ,
tepla prostrednictvom indukénej cievky (1). Sposob dalej \ °
obsahuje kroky zaistovania pohybu indukénej cievky (1) — [
pozd{ kovového povrchu (3), riadenia energie, privadzanej
na kovovy povrch (3) prostrednictvom indukénej cievky (1)
tak, Ze mnoZstvo energie, privadzané na plochu povrchu, je
kongtantné a nezavislé od rychlosti pohybu indukénej ciev-
ky (1) pozdiz kovového povrchu (3). Zariadenie na odstra- 2
tiovanie hrdze anateru z kovového povrchu (3) obsahuje 1 1
prostriedky na zaistovanie pohybu cievky (1) pozdiZ kovo- 1
vého povrchu (3), riadiacu jednotku (5) na riadenie privodu L 2
energie do indukénej cievky (1) ana povrch (3) na priva- ':ﬂ 7 ,_/
dzanie kon$tantného mnoZstva energie na jednotku po- ’ T

vrchovej plochy nezévisle od rychlosti zariadenia pozdiz
kovového povrchu (3). Prostriedky na zaist'ovanie pohybu
cievky (1) pozdiz kovového povrchu (3) st tvorené kole-
som (2), toto koleso (2) je d’alej vybavené tachometrom (4).
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Oblast’ techniky

Vynalez sa tyka spdsobu odstrafiovania hrdze a nateru z kovového povrchu pomocou indukéného tepla.
Vynalez sa tieZ tyka zariadenia na uskutociiovanie tohto spdsobu.

Doterajsi stav techniky

Odhaduje sa, Ze korézia zaujima tri aZ $tyri percentd z BNP v celom zdpadnom svete. Iba v Nérsku si
kaZdym rokom chrénené naterom miliény §tvorcovych metrov. S ciefom dosahovat’ dobré vysledky musia
byt’ plochy, ktoré maji byt vybavené naterom, najprv ocistené a predbezne o3etrené. V priemyselnom uplat-
neni je to uskuto¢fiované predovietkym prostrednictvom otryskdvania pieskom, brisenia alebo pridového
omyvania vodou. TieZ si pouzZivané kombinacie tychto spdsobov.

Najcastejsie pouzivanym postupom je otryskavanie pieskom. Stary nater a hrdza sa odstratiuju prostred-
nictvom otryskavania plochy pieskom alebo inym vhodnym materidlom. To je vak proces, ktory je velmi
nakladny a ¢asovo naro¢ny.

Vyhoda tohto procesu spo¢iva v tom, Ze pri otryskavani pieskom je vytvarana hruba povrchova plocha,
ktord poskytuje dobri prilnavost na novy nater. Okrem toho je pouZivané vybavenie lacné, jednoduché na
obsluhu, pri¢om ma aj jednoduchi idrzbu.

Nevyhody uvedeného procesu spocivaji v tom, Ze je nutné pouZit’ vel'ké mnozZstvo piesku, pricom docha-
dza na vytvéranie velkého mnoZstva prachu, zariadenie a vybavenie je d’alej pomerne tazké a je s nim zloZita
manipulicia, spdsob je pomaly a neumoZiiuje odstrafiovat’ mastnoty a iné necistoty, ako su napriklad vo vode
rozpustné soli, sirniky a podobne.

Pridové omyvanie vodou je spésobom na odstrafiovanie nateru a hrdze, ktory je pouZivany stale &astejsie.
Vyhody tohto sposobu spo¢ivaji v tom, Ze st odstranené problémy z hl'adiska vytvarania prachu, je tu men-
$ie mnoZstvo odpadu, pri¢om vo vode rozpustné nedistoty st Fahko odstrafiované.

Nevyhody tohto spésobu spocivaju v tom, Ze prislusné zariadenie a vybavenie je pomerne nakladné a ma
zloZiti udrzbu, nedochddza d’alej na zdrsfiovanie ocel'ovych povrchovych pléch, dochadza na rozlievanie
velkeého mnozZstva vody, pri¢om sa aj velké mnozZstvo vody spotrebovava (¢o je problémom napriklad na lo-
diach), a oSetrené plochy musia byt pred nanaSanim nateru riadne vysusené.

Brisenie je sposobom, ktory sa uZ tak ¢asto nepouZiva. Tento spdsob sa pouziva najmi na vyspravovacie
opravneé prace.

Vel'mi ¢asto dochadza k tomu, Ze néter je vcelku neporuSeny a celistvy, pri¢om prilnieva na povrchovej
ploche, ktora ma byt ocistend. Pri optimalnom postupe musi byt odstrdneny iba néter, pretoZe drsnost’ oce-
Tového povrchu je nedotknut. Ako priklad m6zu shiZit’ elektrarne, ktorych potrubia je nutné otryskavat pie-
skom aj vtedy, pokial' 95 % stavajiiceho nateru je neposkodeného. K rovnakej situacii dochédza &asto tieZ aj
na vol'nom mori.

Sposob otryskavania pieskom podlieha stale vicSiemu poétu roznych obmedzeni, pri€om boli neprestajne
a nedspesne hl'adané nové postupy.

Podstata vynalezu

Ulohou predmetu tohto vynalezu je odstrénif zhora uvedené nevyhody a vyvinit' zariadenie a spdsob,
pomocou ktorych bude moZné vel'mi \i¢inne odstrafiovat’ natery a hrdzu.

Zhora uvedena uloha bola splnené tym, Ze v sulade s predmetom tohto vynélezu bol vyvinuty spésob od-
strafiovania hrdze a nateru z kovového povrchu pomocou indukéného tepla, obsahujuci krok vytvérania tepla
prostrednictvom induk¢nej cievky, tento sposob d’alej obsahuje nasledujtice kroky:
zaistovanie pohybu indukénej cievky pozdiZ kovového povrchu,
riadenie energie, privadzanej na kovovy povrch prostrednictvom indukénej cievky tak, Ze mnoZstvo energie,
privddzanej na plochu povrchu, je konstantné a nezéavislé od rychlosti pohybu indukénej cievky pozdiz kovo-
vého povrchu.

Indukena cievka sa vyhodne pohybuje pozdi? povrchu pomocou kolesa, obsahujiiceho tachometer, pri-
¢om krok riadenia energie, privaddzanej na kovovy povrch, d’alej obsahuje kroky privadzania signalov z ta-
chometra do riadiacej jednotky na riadenie privodu energie do indukénej cievky.

MnoZstvo energie, privadzané riadiacou jednotkou do indukénej cievky, je vyhodne priamo imerné rych-
losti pohybu indukénej cievky pozdiz kovového povrchu, priGom rychlost sa registruje pomocou tachometra.

Frekvencia a velkost pridu indukénej cievky sa vyhodne nastavuje ruéne alebo automaticky prostrednic-
tvom riadiacej jednotky na dosiahnutie vyhodne;j teploty a teplotného profilu na kovovom povrchu.
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V stlade s d'al3im aspektom predmetu tohto vynalezu bolo d'alej tieZ vyvinuté zariadenie na odstrafiova-
nie hrdze a nateru z kovového povrchu prostrednictvom indukéného tepla, obsahujiice indukéni cievku na
privadzanie tepla na kovovy povrch, toto zariadenie obsahuje prostriedky na zaistovanie pohybu cievky po-
zdiZ kovového povrchu, riadiacu jednotku na riadenie privodu energie do indukénej cievky a na povrch na
privadzanie konstantného mnoZstva energie na jednotku povrchovej plochy nezavisle od rychlosti zariadenia
pozdiz kovového povrchu, pri¢om prostriedky na zaistovanie pohybu cievky pozdiZ kovového povrchu st
tvorené kolesom, toto koleso je dalej vybavené tachometrom.

Riadiaca jednotka je vyhodne usporiadana na riadenie privodu energie do induk¢nej cievky ako funkcie
signala, prijimaného z tachometra.

MnozZstvo energie, dodavané z indukénej cievky, je vyhodne priamo imerné rychlosti oti€ania kolesa.

Frekvencia a velkost pridu indukénej cievky je vyhodne nastavitelna ru¢ne alebo automaticky prostred-
nictvom riadiacej jednotky na dosiahnutie vyhodnej teploty a teplotného profilu na kovovom povrchu.

V stlade s predmetom tohto vynalezu bolo teda vyvinuté zariadenie na odstrafiovanie hrdze a nateru
z kovového povrchu prostrednictvom indukéného tepla, obsahujiice:
prostriedky na privod elektrickej energie,
indukéni cievku, pripojent k prostriedkom na privod elektrickej energie,
koleso, otoéné na kovovom povrchu pri pohybe zariadenia cez kovovy povrch,
pri¢om zariadenie obsahuje tachometer na meranie po¢tu otacok kolesa v zavislosti od Casu a od merania
rychlosti zariadenia cez kovovy povrch,
riadiacu jednotku na regulaciu vykonu prostriedkov na privod elektrickej energie,
pri¢om riadiaca jednotka je prispsobena na prijimanie signalov o merani po¢tu ota¢ok z tachometra a na re-
gulaciu vykonu prostriedkov na privod elektrickej energie prostrednictvom zvy3ovania vykonu pri zvySovani
rychlosti zariadenia cez kovovy povrch, a zniZovania vykonu pri zniZovani rychlosti zariadenia cez kovovy
povrch.

Frekvencia a intenzita pridu indukénej cievky je vyhodne nastavitelna manualne prostrednictvom riadia-
cej jednotky na dosiahnutie vopred stanovenej teploty a teplotného profilu kovového povrchu.

Frekvencia a intenzita pridu indukénej cievky méZe byt vyhodne nastavitena automaticky prostrednic-
tvom riadiacej jednotky na dosiahnutie vopred stanoveného teplotného profilu kovového povrchu.

Tachometrom je vyhodne stroboskopicky tachometer.

Poloha induk&nej cievky v zariadeni je vyhodne nastaviteI'na vzhl'adom na kovovy povrch.

V silade s predmetom tohto vyndlezu bol d’alej tieZ vyvinuty spdsob odstratiovania hrdze a nateru z ko-
vového povrchu pomocou zariadenia podl'a naroku 1, obsahujuci nasledujuce kroky:
opatrenie indukéného ohrievacieho zariadenia, obsahujticeho:
prostriedky na privod elektrickej energie,
indukémi cievku, pripojeni k prostriedkom na privod elektrickej energie,
koleso, otoéné na kovovom povrchu pri pohybe zariadenia cez kovovy povrch,
tachometer na meranie poctu oti¢ok kolesa v zavislosti od ¢asu a od merania rychlosti zariadenia cez kovovy
povrch, a
riadiacu jednotku na regulaciu vykonu prostriedkov na privod elektrickej energie,
pri¢om sa privadzaju signaly o merani otaGok z tachometra do riadiacej jednotky, a
reguluje sa vykon prostriedkov na privod elektrickej energie prostrednictvom zvySovania vykonu pri zvySo-
vani rychlosti zariadenia cez kovovy povrch, a zniZovania vykonu pri zniZovani rychlosti zariadenia cez ko-
vovy povrch.

Indukéna cievka je teda usporiadana v spolupraci s kolesom, pri¢om koleso d’alej obsahuje tachometer a
riadiacu jednotku, ktora ovlada privod energie do indukénej cievky prostrednictvom signalov od tachometra.

MnozZstvo energie, dodavanej riadiacou jednotkou do induké&nej cievky, je priamo imemné rychlosti pohy-
bu indukénej cievky pozdiZ kovového povrchu, pri¢om tato rychlost je zaznamenévana tachometrom.

Frekvencia a velkost pridu indukénej cievky mdZe byt nastavovana ruéne alebo automaticky prostred-
nictvom riadiacej jednotky na dosiahnutie vyhodnej teploty a teplotného profilu v kove.

Frekvencia a velkost priidu indukénej cievky je nastaviteI'nd ruéne alebo automaticky prostrednictvom
riadiacej jednotky na dosiahnutie vyhodnej teploty a teplotného profilu v kove.

Prehlad obrazkov na vykresoch
Vynalez bude v d'alSom podrobnejiie objasneny na priklade jeho konkrétneho uskutocnenia, ktorého opis

bude podany s prihliadnutim k priloZenému jedinému obrazku vykresov, ktory znazoriiuje vyhodné prikladné
uskuto¢nenie predmetu tohto vynalezu.
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Priklady uskuto¢nenia vynalezu

V siilade s predmetom tohto vynalezu st hrdza a stary nater odstrafiované pomocou indukéného tepla.
Okrem toho su mastnoty a iné neistoty tieZ z povrchu odstrafiované. Ide o rychly a spolahlivy spdsob, pri
ktorom nedochadza na vytvaranie nadmerného mnoZstva odpadu.

Induk¢né teplo je vytvarané v magnetickych kovoch prostrednictvom magnetického pola. Ide o znamy
princip, ktory je vyuZivany na ohrievanie ocele pri procesoch ohybania a dierovania ocele a pri zvarani ocele
a rirok, napriklad v spojitosti s vyrobou sti¢asti karosérii v automobilovom priemysle.

Pomocou indukéného ohrievania kovového povrchu, napriklad ocele, na teplotu 250 az 300 °C, je ocel
ohrievana bez toho, Ze by dochadzalo na ohrievanie hrdze a nateru. Ocel sa bude rozt'ahovat, pri¢om na nej
prichytend hrdza sa bude odlupovat’ v dosledku ovel'a niZSieho koeficientu roztaznosti hrdze v porovnani s
ocel'ou. Nater sa bude odlupovat’ v désledku ohriateho povrchu.

Zariadenie na vyvijanie indukéného tepla je samo osebe zname, pri€om ohrievanie ocele s vyuZitim in-
dukéného ohrievania bolo pouZivané po cely rad rokov. Ale vyuZivanie indukéného tepla na odstratiovanie
hrdze a nateru z rozsiahlych povrchovych ploch nie je z doteraj§ieho stavu techniky zname.

S odkazom na obrazok vykresov je nutné konstatovat,, Ze je velmi ddleZité, ked kovovy povrch 3 nie je
prehrievany. Privadzané teplo musi byt’ konStantné aj vtedy, pokial’ sa rychlost’ induk&nej cievky 1, pohybu-
jlicej sa pozdiZ kovového povrchu 3, meni.

V stlade s predmetom tohto vynalezu sa mnoZstvo energie, dodavanej do kovového povrchu 3, meni v
z4vislosti od rychlosti pohybu indukénej cievky 1 pozdiZ kovového povrchu 3. Tym je zaisteny konstantny
teplotny profil v kovovom povrchu 3.

Okrem toho v stilade s predmetom tohto vynalezu je to dosahované prostrednictvom usporiadania in-
dukénej cievky 1 v rame s kolesom 2. Koleso 2 sa odval'uje po ocelovom povrchu, priom rychlost’ kolesa 2
reguluje mnoZstvo privadzanej energie.

Pokial sa koleso 2 otifa pomalSie, je mensie mnoZstvo energie privadzané do cievky 1. Pokial sa rych-
lost’ otdcania zvySuje, zvySuje sa aj privadzana energia. Kratko povedané je mnoZstvo energie na jednotku
plochy kovového povrchu rovnaké za jednu otacku, a to nezavisle od rychlosti oti¢ania.

Frekvencia (t. j. poCet hertzov) striedavého prudu, privadzaného do indukénej cievky 1, uréuje hibku
magnetického pol'a v kovovom povrchu 3. Frekvencia, a tym aj hibka, méZe byt uréovana pomocou induké-
ného zariadenia podl'a tohto vynalezu. Regulovanim elektrického pridu, to znamena privadzanych kilowatt-
hodin, a su¢asnym regulovanim frekvencie, je moZné dosiahnut' poZadovani teplotu v poZadovanej vrstve
kovového povrchu 3.

Zhruba 90 % privadzanej energie je vyuZité pri ohrievacom procese. To znamena, Ze zmie$avacia strata
energie je mala v porovnani s beZne zndmymi spdsobmi ohrievania kovového povrchu.

V minulosti boli na odstraiiovanie hrdze a 3upiniek oxidov z ocelovych povrchov pouZivané plynové ho-
raky. Tento postup bol efektivny, ale z toho dévodu, Ze iba 5 a2 10 % privadzanej energie bolo prevadzané na
teplo, ako aj z dévodu, Ze teplo z plynového horaku musi prenikat’ hrdzou a daldimi krycimi vrstvami, bol
tento proces vel'mi nikladny v porovnani s inymi postupmi, ako je napriklad otryskavanie pieskom a podob-
ne.

Pri pouZivani indukéného ohrievania podla tohto vynalezu je iba vrstva ocele, napriklad s hibkou 0,5 mm,
ohrievana po obmedzenti dobu, a potom sa ocel rychlo ochladzuje prostrednictvom §irenia tepla, ¢im je za-
branené tomu, aby sa uvolneny nater mohol ,,vypalovat™ do povrchu. Je tym tieZ zaistené, Ze sa teplo nebu-
de Sirit’ na druhu stranu ocele so Sirkou zhruba do 3 mm, v désledku &oho je zabranené pripadnému poskode-
niu nateru na uvedenej druhe;j strane.

Pri odstrafiovani nateru pomocou indukéného ohrevu je vel'mi déleZité, Ze teplota ocele je riadena a regu-
lovana. Pokial je pouzivané ,,runého“ zariadenia bez jeho vlastného hnacieho mechanizmu, je nutné pouZi-
vat’ energeticky zdroj s premenlivym privodom pridu v zavislosti od povrchovej rychlosti indukénej cievky
1.

To je v stlade s predmetom tohto vynalezu dosahované nasledujicim spdsobom.

Induk¢na cievka 1, ktora nepriamo privadza teplo do kovového povrchu 3, je uloZeni na vol'ne otodnom
kolese 2, ktoré zaistuje urCiti vzdialenost’ indukénej cievky 1 od kovového povrchu 3. Volne otoéné koleso
2 je pripojené na tachometer 4, ktory dodéva signdly do riadiacej jednotky 5, tvorenej napriklad napiatovym
regulatorom, v transformatorovej jednotke (na vyobrazeni nie je znazornené).

Tym je zaistené, Ze privadzané napitie sa zvySuje, pokial’ sa zvySuje rychlost, takZe je vacSie mnozZstvo
energie privadzané za jednotku ¢asu, priom je sucasne energia, prividzana na jednotku plochy, neprestajne
rovnaka, a to nezavisle od rychlosti.

Prostriedky 6 na privod elektrickej energie, vytvorenej napriklad vo forme elektrickych vodi¢ov, zaistuju
pripojenie riadiacej jednotky 5 k indukénej cievke 1, priCom elektrickd energia je privadzana do riadiacej
jednotky 5 pomocou prostriedkov 1 na privod elektrickej energie, vytvorenych napriklad vo forme elektric-
kych vodiGov.
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Riadiaca jednotka 5 méZe obsahovat’ §tandardné programovatelné logické riadiace ustrojenstvo PLC, ako
je napriklad impedanény regulator, tyristor alebo triak. Vyhodny typ PLC zavisi od prisluSného uplatnenia a
od poZadovanej funkcie. Alternativne mdZe byt’ pouZitd kombinacia réznych zhora uvedenych PLC, &im sa
otvéarajii moZnosti na rdzne funkéné a prevadzkové rezimy.

Tachometer 4 mdZe byt stroboskopového typu alebo nim méZe byt akékol'vek iné zariadenie na pocitanie
otadok, ktoré je schopné dodavat signaly do PLS riadiacej jednotky 5.

Vzdialenost’ medzi indukénou cievkou 1 a kovovym povrchom 3 mdZe byt nastavena, rovnako ako frek-
vencia, velkost priudu atd’. Indukéna cievka 1 je usporiadand vzhfadom na volne oto¢né koleso 2 tak, Ze je
udrziavana urditd vzdialenost, ktora je l'ahko nastavitelna.

Frekvencia a velkost prudu indukénej cievky 1 mdZe byt nastavovana ruéne alebo automaticky prostred-
nictvom riadiacej jednotky 3, a to s cielom dosahovat’ poZadovanu teplotu a teplotny profil (napriklad hribky
vrstvy s uritou teplotou) na povrchu kovového materidlu.

Podstatnym znakom predmetného spdsobu je skuto&nost,, Ze energia sa privadza do kovového povrchu 3.
Tato energia musi byt kon§tantna, pretoZe by inak bola ovplyvilovana kvalita prace. Pokial' je privadzana
energia prili§ mala, nebude kovovy povrch 3 dosahovat' taku teplotu, ktoré je dostatona na odstrinenie nate-
ru a hrdze. Pokial je privadzand energia prili§ velkd, méze byt niter na druhej strane kovového povrchu 3
poskodeny, pri€om uvolneny nater méze byt ,,vypaleny* do povrchu.

Pri automatickych uskuto&neniach predmetného sposobu méZe byt tento sposob rozvinuty tak, aby bolo
dosahované optimalnych rychlosti na odstrafiovanie hrdze a starého nateru. Teoretické rychlosti mézu kon-
vergovat, priom ucinnost konverzie pre privadzani energiu moéze dosahovat’ 90 %.

Sposob podl'a tohto vynalezu v kombinacii iba s otryskdvanim pieskom, pokial’ je vyZadovana drsna po-
vrchova plocha, a s pridovym omyvanim vodou na odstratiovanie vo vode rozpustnych necist6t predstavuje
vel'mi vyznamnu alternativu k rieSeniam, zndmym z doterajsieho stavu techniky.

Okrem toho predmetny spdsob tieZ zabija baktérie a iné organizmy, ktoré inak podporuji koréziu.

Je celkom pochopitel'né, Ze odbornik z danej oblasti techniky pri znalosti zhora uvedenych skuto¢nosti a
s odkazom na priloZeny vykres mé6ze dospiet’ k réznym modifikaciam alebo alternativam, ktoré patria do roz-
sahu a myslienky predmetu tohto vynalezu, ako je definovany v nasledujucich patentovych narokoch.

PATENTOVE NAROKY

1. Spdsob odstrafiovania hrdze a nateru z kovového povichu (3) pomocou indukéného tepla, obsahujuci
krok vytvarania tepla prostrednictvom indukénej cievky (1), vyznadujaci sa tym, Ze spdsob
d’alej obsahuje nasledujice kroky
zaistovanie pohybu indukénej cievky (1) pozdiz kovového povrchu (3),
riadenie energie, privadzanej na kovovy povrch (3) prostrednictvom indukénej cievky (1) tak, Ze mnoZstvo
energie, privadzanej na plochu povrchu, je konstantné a nezéavislé od rychlosti pohybu indukénej cievky (1)
pozdiZ kovového povrchu (3).

2. Spdsob podl'a naroku 1, vyznaédujlici sa tym, Ze indukéna cievka (1) sa pohybuje pozdiz
povrchu pomocou kolesa (2), obsahujiiceho tachometer (4), priCom krok riadenia energie, privadzanej na ko-
vovy povrch (3), dalej obsahuje kroky privadzania signalov z tachometra (4) do riadiacej jednotky (5) na ria-
denie privodu energie do indukénej cievky (1).

3. Spdsob podla naroku 2, vyznadujtici sa tym,Ze mnoZstvo energie, privaidzanej riadiacou
jednotkou (5) do indukénej cievky (1) je priamo imem¢é rychlosti pohybu induk¢nej cievky (1) pozdiZ kovo-
vého povrchu (3), pricom rychlost’ sa registruje pomocou tachometra (4).

4. Spo6sob podla naroku 2 alebo 3, vyznaéujici sa tym, Ze frekvencia a velkost pridu in-
dukenej cievky (1) sa nastavuje ru¢ne alebo automaticky prostrednictvom riadiacej jednotky (5) na dosiahnu-
tie vyhodnej teploty a teplotného profilu v kove (3).

5. Zariadenie na odstrafiovanie hrdze a nateru z kovového povrchu (3) prostrednictvom indukéného tepla,
obsahujice indukéni cievku (1) na privadzanie tepla na kovovy povrch (3), vyznadujlice sa
t y m, Ze zariadenie obsahuje prostriedky na zaistovanie pohybu cievky (1) pozdiz kovového povrchu (3),
riadiacu jednotku (5) na riadenie privodu energie do induk&nej cievky (1) a na povrch (3), na privadzanie
kon3tantného mnoZstva energie na jednotku povrchovej plochy nezavisle od rychlosti zariadenia pozdiz ko-
vového povrchu (3), pri¢om prostriedky na zaistovanie pohybu cievky (1) pozdiZ kovového povrchu (3) si
tvorené kolesom (2), toto koleso (2) je d’alej vybavené tachometrom (4).

6. Zariadenie podla ndiroku 5, vyznadujiuce sa tym, Ze riadiaca jednotka (5) je usporiadana
na riadenie privodu energie do indukénej cievky (1) ako funkcia signalu, prijimaného z tachometra (4).

7. Zariadenie podl'a naroku 5 alebo 6,vyznac€ujice sa tym,Ze mnoZstvo energie, dodivanej
z indukénej cievky (1), je priamo umerné rychlosti oticania kolesa (2).
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8. Zariadenie podl'a ktoréhokol'vek z niarokov SaZ7,vyznadujiice sa tym, Ze frekvencia a
velkost’ pridu indukénej cievky (1) je nastavitena ruéne alebo automaticky prostrednictvom riadiacej jed-
notky (5) na dosiahnutie vyhodnej teploty a teplotného profilu na kovovom povrchu (3).

1 vykres
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