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V spdsobe a zariadeni na morenie valcovaného kovového, s
najmia ocelového pasu sa kovovy pas (1) privadza k regu-
lovanému moriacemu procesu. Aby sa moriaci proces ne- — }—1
uskutogfioval len podla beznych moriacich parametrov, ale ] i
aby sa zohl'adiiovali dodatoné parametre vnltri moriacej 7/\4
nadrZe, navrhuje sa, Ze moriaci proces sa dodatotne k pa- r——j,\!
rametrom moriaceho média reguluje podl'a parametrov ko- L
ta¢a (2) a/alebo kovového pasu, zistovanych a/alebo mera-
nych pred vstupom kovového pasu (1) do moriacej Casti
3) e »
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SPOSOB A ZARIADENIE NA MORENIE VALCOVANEHO KOVOVEHO,
NAJMA OCELOVEHO, PASU

Oblast’ techniky

Vynalez sa tyka spdsobu a zriadenia na morenie kovového, najma

ocelového, pasu, ktory sa privadza k regulovanému moriacemu procesu.

Doterajsi stav techniky

Z DE 197 43 022 A1 je znamy spdsob morenia kovového pasu, ktory
spoéiva v merani v smere priechodu za moriacim zariadenim a pri ktorom sa
podla kategorii defektov, ktoré zisti meraci pristroj, nastavuji moriace
parametre, ako napr. teplota moriacej kvapaliny, rychlost priechodu kovového
pasu, obsah kyseliny v moriacej kvapaline, obsah kovu, najmé obsah zeleza,
palrametre pasu, ako napr. materiéll a geometrické rozmery. Defekty sa teda
mézu zistovat dodatoéne a zavery sa moézu vztahovat na priaznivejsie

morenie. Regulaéna draha teda podchytava len moriace zariadenie.

Iny znamy spdsob (EP 0 482 725 A1) pracuje s turbulentnymi
prudeniami, ktoré sa v moriacej nadobe vytvaraji dyzami. Tym sa snazime o
optimalny vysledok morenia pri miniméainej spotrebe moriaceho média. Tento
vysledok sa ma dosiahnut vychadzajic ztoho, Ze turbulencia pradenia
v moriacom médiu sa reguluje v zavislosti od rychlosti priechodu pasu, ktory je

potrebné morit. Dalsie Gginky nie je potrebné oCakavat.
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Dali spésob morenia valcovaného pasu v moriacom zariadeni je znamy
zEP 0 602 437 B1. Spésob spotiva vo zvlaStnom spdsobe prevadzky
niekolkych za sebou zapojenych moriacich nadrzi. Do moriacich nadrZi sa cez
- vstrekovacie dyzy, usplor‘iadané na nadrzi aspon bocne, nad alebo pod rovinou
chodu pasu na nadrzi, vstrekuje moriace médium, obsahujlce kyselinu, pricom
sa dyzy riadia variabilne a moriace médium sa dodava s fubovolne
predvolitelnym mnozstvom. Pritom sa necha vopred volit koncentracia kyseliny

alalebo teplota média a/alebo rychlost vystupu z dyzy moriaceho media.

Vynalez méa za Glohu, uskutoériovat moriaci proces nie len na zaklade
beznych moriacich parametrov, ale zohladfiovat dodatoéné parametre vnutri

moriacej nadrze.

Podstata vynalezu

Uvedena Uloha sa -‘podl’a vynalezu rieSi tym, Ze moriaci proces sa
reguluje dodatogne k parametrom moriaceho média na zaklade parametrov
kotuéa a/élebo kovového pasu, zistovanych a/alebo meranych pred vst'upom
kovového pasu do moriacej Gasti. Vyhoda je, moriace parametre nastavit
vopred tak, Ze sa zamedzuje nedostatoénému alebo nadbytoCnému moreniu,
5e sa koncentracia kyseliny a privod kyseliny nastavuje spravne a tym sa
moriace médium pouziva ekonomicky, Ze sa spravna teplota méze vypocitat
vopred dohiromady s inymi moriacimi parametrami, nastavitefnymi vopred.
Pritom sa mdzu okoviny, odstrafiované po liati, tepelnom tvarneni a po
vypalovani, uz podrobit predbeznému odstrafiovaniu okoviny a mdZu sa
zohladfiovat iné povlaky. Vynalez preto tiez zohladiuje, Ze okoviny sU
predbezne odlomené (pomocou ohybu a predizovania so sicasnym
vyrovnanim), pricom vo vrstve okovin vznikaju trhliny a pory, ktoré zvacsuju
povrch, zmacany kyselinou. Pre pripad, Ze okoviny sa uberaju abrazivne alebo

hydromechanicky, mdéze sa mnoZstvo okovin, rozpustené pri moriacom
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procese, zmenSovat, takze podfa spésobu predbezného odstrafiovania okovin
sa mdze moriaci ¢as zmensovat. V pripade, Ze sa teplota kovového pasu pred
vstupom do moridla zvySuje, prediZuje sa doba kontaktu povrchu pasu a
moriaceho média pri optimainej moriacej teplote. Trasa ohrevu kovového pasu
sa skracuje a mor‘iaci &as klesa. Moriaci ¢as klesa rovnako, ked sa okoviny
pred vstupom do moridia uberaju laseropticky a mnozstvo okovin, ktoré je

potrebné rozpustat, sa zmensuje.

Spdsob sa pritom pouziva tak, ze moriaci proces sa prednastavuje na
zaklade konétrukéno-vypoétového modelu s nameranymi hodnotami kotuca, a
reguluje sa na zaklade regulacno-vypoltoveho modelu, ktory minimalne
zohfadfiuje namerané hodnoty pre okoviny, teplotu pasu, teplotu moriaceho
média alalebo koncentraciu kyseliny. MnoZstvo okovin sa uZz nemusi
odhadovat, ako sa toto dosial robilo. Existuje integracia dodatoénych
vypodtovych modelov vypoétu okovin. Cielovou veli¢inou takejto optimalizacie
mdzu byt: minimalne pouZitie energie, premenlivé poradie kotucov, zrychlena
reakcia na typ a mnozstvo povrchového zneistenia, minimalizacia spotreby
moridla a strat moridla, minimalizacia nadbytoéného morenia a minimalizacia
nedostatoéného morenia. Pri  regulovatelnych jednotkdch predbezne
‘odstrafniujlcich okoviny sa mdze cez meracie pristroje na zistovanie okovin
zistovat' ich hrﬁbka vrstvy, tvar, rozdelenie a farba. Na to sluzia exaktne

vypoctové modely.

V uskutoéneni vynalezu je navrhnuté, Ze na zaklade nameranych hodn6t
pre vrstvy okovin pred moriacou astou sa nastavovacie Cleny morenia reguluju
alebo dodatoéne reguluji. Tym sa umoziuje regulacia moriacej Casti s Co

mozno najmen§imi prenosovymi ¢asmi.
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Prednostne sa v podrobnostiach postupuje tak, Ze sa dodatoéne zistuju
namerané hodnoty k vrstvam okovin alebo poviakom v jednej oblasti v smere
pohybu pred moriacou &astou a pouzivaji sa na dodatotné nastavenie
nastavovacich ¢lenov moriacej Casti a/alebo v nas‘taveni nameranych pfipadne

vypocitanych hodnét.

Dalsie parametre vnutri moriacej ¢asti sa zohlfadniuju tym, ze na zaklade

informacii o vstupe pasu kottiéa a nastavenia stroja sa reguluju moriace &asy.

Iny krok spdsobu navrhuje, Ze zistené namerané hodnoty o povlakoch
alebo okovinach sa pouZzivaju na regulaciu jednotky predapravy, zapojené pred
moriacou Castou. Tym sa mébZe moriace meédium na zaklade jednotky

predupravy vo svojich parametroch este presnejSie regulovat.

Pritom je eSte vyhodné, Ze v nastavovani snameranymi alebo
vypoditanymi hodnotami sa dodatoéne reguluji jednotka predlpravy a

nastavovacie ¢leny moriacej ¢asti.

Zariadenie na morenie valcovaného kovového, najma oceflového pasu,
ktory sa privadza v smere spracovania od koti¢a k moriacemu zariadeniu, pre
-ktoré je navrhnuta 'regulécia niekolkych parametrov, riesi danu Glohu tym, Ze od
snimadov nameranych hodnét kotuca alebo .informacii cez konstrukéno-
vypodtovy model sa namerané hodnoty nechaju spinat cez regulacno-
vypo&tovy model na nastavovacie jednotky moriacej ¢asti. Tym sa moriaca Cast
moze prevadzkovat ekonomickej§ie a presnejSie regulovana, co vedie

k uvedenym vyhodam.

V uskuto&neni vynalezu sa navrhuje, Ze namerané hodnoty sa zadavaj
od snimadov nameranych hodnét kotuga do regulaéno-vypoctového modelu.
Konstruk&no-vypodétovy model tu vyuziva vSeobecné vstupné informacie pre
kovovy pasu. Ztoho sa uz mdzu cez vypodtové vzorce spocitat na sposob

modelu vrstvy okovin, aby sa mohli prednastavovat alebo nastavovanim
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dodatoéne regulovat pomalé a rychle nastavovacie ¢leny moriacej asti.

Pre iny pripad pouzitia sa navrhuje, Ze namerané hodnoty snimaca
nameranych hodnét o povlakoch alebo okovinach sa pouZiji pre dodatocné

nastavenie nastavovacich ¢lenov moriaceho ¢lena.

Podla inych znakov sa navrhuje, Ze moriacej Casti sa predraduje
jednotka predupravy, ktorej namerané hodnoty sa nechaju zadavat do
regulacno-vypoctového modeld, pri rozpoznani nutnosti a pomocou vhodného
vyhodnotenia informacii o kotiéi a momentalneho nastavenia stroja méze
jednotka predupravy ovplyviovat moriaci ¢as. Jednotkou predupravy méze byt
predohrievacia  jednotka, mechanicky, abrazivny, hydromechanicky,

léseropticky alebo vibraény odstranovac okovin.

Dalsie zlepsenie je dané tym, Ze medzi jednotkou predlpravy a moriacou
gastou je zapojené indukéné vykurovanie pre pas. Indukéné predhrievanie
kovového pdasu sa zapaja pred morenim a slizi rychlej regulacii teploty

kovového pasu a nastavovaniu moriacej teploty kovového pasu.
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Prehlad obrazkov na vykresoch

Vynalez bude bliz§ie vysvetleny prostrednictvom konkrétnych prikladov

uskutoénenia znazornenych na vykresoch, na ktorych predstavuje

obr. 1 blokovi schému kotiéového a moriaceho zariadenia s regulaciou

v zakladnom uskutoéneni

obr. 2 rovnaka blokova schéma v prvom variante so snimacom nameranegj

hodnoty,
obr. 3 blokova schéma v druhom variante s jednotkou predupravy,

obr. 4 blokova schéma v tretom variante so snimac¢om nameranych hodnét a

jednotkou predupravy a

obr. 5 blokova schéma v $tvrtom variante so snimaéom nameranych hodndt,

jednotkou predupravy a induk&nym ohrevom.

Priklady uskutoénenia vynalezu

V zakladnom uskuto&neni podfa obr. 1 bezi kovovy pas 1 od kotuca 2 do

moriacej éasti 3. Pritom sa od snimaca 4a_informacii a snimaca 4b informacii
predavaju a programovo spracovavajl informacie 4 o kotuci do konstrukéno-
vypoltového modelu 6 alalebo do regulacno-vypoétového modelu 8.
V konstrukéno-vypodtovom modeli 6 sa mdzu zohlfadfiovat daldie namerané
hodnoty 7. Tym sa reguluje moriaci proces dodatocne k moriacim parametrom
na zaklade parametrov kotiéa 2 a/alebo kovového pasu 1, zistovanych al/alebo
meranych nastavovacimi &lenmi pred vstupom kovového pasu 1 do moriace;j

&asti 3 vnutri stroja 5.
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Na zaklade prvého variantu podfa obr. 2 sa okrem prednastavenia
moriacich parametrov spracovavaju v regulaéno-vypoCtovom modeli 8
dodatoéne zistené namerané hodnoty o povlakoch pripadne okovinach
v evidencii 10 okovin so snimagom M nameranej hodnoty. Moriaci proces sa
vzdy (obr. 1 az 5) prednastavuje podfa konStrukéno-vypoctového modelu 6
s nameranymi hodnotami koti¢a 2 a reguluje sa podfa regulacno-vypoctového
modelu 8, ktory minimaine zohladruje namerané hodnoty pre okoviny, teplotu
kupela, teplotu moriaceho' média alalebo koncentraciu kyseliny. Dodatoéne
namerané hodnoty pre vrstvy okovin pred moriacou €astou 3 sa pouZivaju na

regulaciu alebo dodato&nui reguléciu nastavovacich ¢lenov v stroji 5.

Na zaklade druhého variantu podfa obr. 3 a vhodneho vyhodnotenia
informacie 4 o kotuéi sa uskutoéiiuje pouZitie jednotky H predupravy, ktora
ovplyviiuje moriaci &as. Dodatoéne sa doregulovavajd pomalé a rychle
nastavovacie &leny moriaceho &lena 3 v nastaveni nameranych pripadne
vypocitanych hodnét z regulaéno-vypodétového modelu 8, najma pri zohladneni

premenlivych moriacich casov.

Podra obr. 4, tretej varianty, sa paralelne dodatoCne zistuju namerané
hodnoty k vrstvam okovin alebo povlakom pomocou snimacov M nameranych
hodnét evidencie 10 okovin vsmere 9 pohybu pred morenim Gasti 3 a
pouzivaju sa pre dodatoéné nastavenie nastavovacich Clenov moriacej Casti 3
a/alebo v nastavovani nameranych alebo vypocitanych hodnét. Okrem toho sa
na zaklade informacii o vstupe pasu kotua 2 a nastavenia stroja regulujd
moriace Gasy. Zistené namerané hodnoty o povlakoch alebo okovinach sa

pouzivaji na regulaciu jednotky H predl’Jpra\/y, predradenej moriacej ¢asti 3.

Na zaklade §tvrtého variantu podra obr. 5 sa dodatocne k evidencii 10
okovin a jednotke H predUpravy zapaja medzi moriacim clenom 3 a jednotkou
H predipravy indukéné vykurovanie W. Moriaci ¢as je definovany ako doba

kontaktu povrchu, ktory je potrebné distit, a moriacého média, ktora je potrebna
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na to, aby sa znecistenie bezpetne ubralo od kovového pasu 1. Jednotka H
predipravy mdzZe prijat i predhrievaciu jednotku na spdsob indukCného
vykurovania W. Jednotka H predupravy méa v zasade mechanicky, abrazivny,
hydromechanicky, laserovo opticky alebo vibratne poésobiaci odstranovac
okovin. Induktivne predhrievanie kovového pasu 1 indukénym vykurovanim W
sa zabudovava pred moriacou Castou 3 a sluzi rychlej regulacii teploty

kovového pasu a moriaceho média.
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PATENTOVE NAROKY

1. Spbésob morenia valcovaného kovového, najma ocelového, pésu,
ktory sa privadza regulovanému moriacemu procesu, vyznacujuci sa tym, Ze
moriaci proces sa reguluje na zé'klade parametrov kotu¢a a/alebo kovového
pasu, zistovanych a/alebo meranych pred vstupom kovového pasu do moriacej

casti.

2. Sposob podla naroku 1, vyznacujuci sa tym, Ze moriaci proces sa
prednastavuje  podfa  konstrukCno-vypoctového modelu s nameranlymi
hodnotami kotuca a reguluje sa podla regulaéno-vypoltového modelu, ktory
zohladriuje minimalne namerané hodnoty pre okoviny, teplotu pasu, teplotu

moriaceho média a/alebo koncentraciu kyseliny.

3. Spdsob podla jedného z narokov 1 alebo 2, vyznacdujuci sa tym, ze
podla nameranych hodnét pre vrstvy okovin pred moriacou Castou sa reguluju

alebo dodato¢ne reguluju nastavovacie ¢leny morenia.

4. Sposob podla niektorého z narokov 1 az 3, vyznacujuci sa tym, zZe
namerané hodnoty k vrstvam okovin alebo povlakom sa dodatoCne zistuju
v jednej oblasti vsmere pohybu pred moriacou ¢astou a pouzivaju sa pre
dodato¢né nastavenie nastavovacich ¢lenov moriacej c&asti a/alebo

v nastavovani nameranych pripadne vypocitanych hodnét.
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5. Spdsob podla niektorého z narokov 1 az 4, vyznacujuci sa tym, Ze
moriace &asy sa reguluju podla informacii vstupu pasu kotu¢a a nastavenia

stroja.

6. Spdsob podla niektorého z narokov 1 az 5, vyznacujuci sa tym, Ze
zistené namerané hodnoty o poviakoch alebo okovinach sa pouzivaju na

regulaciu jednotky predipravy, predradenej moriacej Casti.

7. Spdsob podfa naroku 6, vyznacujlci sa tym, Ze jednotka prédUpravy
a nastavovacie éleny moriacej Casti sa dodatoéne reguluju v nastavovani

s nameranymi alebo vypogitanymi hodnotami.

8. Zariadenie na morenie valcovaného kovového, najmé oceloveho
pasu, ktory sa necha privadzat v smere spracovania od kotuca k moriacemu
zariadeniu, pre ktoré je navrhnuta regulacia viac parametrov, vyznacujuce sa
tym, Ze od snimaov nameranych hodnét kotic¢a alebo snimacov (4a; 4b)
informacii cez konstrukéno-vypodtovy model (6) sa namerané hodnoty nechaju
spinat cez regulacno-vypoctovy model (8) na nastavovacie jednotky moriacej

casti.

9. Zariadenie podla naroku 8, vyznaCujuce sa tym, Ze namerané
hodnoty sa zadavaju od snimacov (4a; 4b) nameranych hodnét kotuca do

regulaéno-vypoétového modelu (8).
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10. Zariadenie podia jedného z narokov 8 alebo 9, vyznacujice sa tym,
Ze namerané hodnoty snimac¢a (M) nameranych hodnét o poviakoch alebo
okovinach su pouzitelné na dodatocné nastavenie nastavovacich clenov

moriacej casti (3).

11. Zariadenie podra jedného z narokov 8 alebo 9, vyznaéujtice sa tym,
Ze moriacej Casti (3)'je predradena jednotka (H) preddpravy, ktorej namerané-

hodnoty sa nechaji zadavat do regulaéno-vypoétového modelu (8).

12. Zariadenie podla niektorého z narokov 7 az 11, vyznadujlce sa
tym, Ze medzi jednotkou (H) preddpravy a moriacej Casti (3) je zapojene

indukéné vykurovanie (W) pre pas (1).
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