PATENTOVY SPIS

(11} Cislo dokumenty:

298 363

(a9 (21) Cislo ptihlatky:  2000-1816
EE}S’EQLIKA (22) Prilaseno: 08.12.1998 (13) Druh dokumentw: B &
(30) Prévo pfednosti; - 08,12.1997 NL  1997/1007732 (1) int. C1:
09.12.1997 NL 1997/100773% gﬁg ;ﬁg gggggi;
Zvetejnéno: .
o (Vé:tm'k & 12/12265%32001 C21D 8/02 (2006.01)
(47) Udgleno: 26.07.2007 C21D 1/18 (20060 1)
(24) Oznémeni o udtleni ve Vistniku:  (05.00.2007
(Véstnik ¢&. 36/2007)
. (86} PCT ¢islo: PCT/NL1998/000700
EgﬁAh?lYSLOVEHO (87) PCT ¢islo zvefejnéni: WO 1999/029444
VLASTNICTVi

CZ 298363 B6

(56) Relevantni dokumenty:

EP 750049; EP 370575; DE 19520832, DE 196009%0.

(73) Majitel patentu:

CORUS STAAL B. V., ljmuiden, NL

(72) Pivodee:

Bodin André, Santpoort-Noord, NL
Hoogendoorn Thomas Martinus, Aerdenhout, NL

(74) Zastupce:

PATENTSERVIS PRAHA a.s., Jivenska 1, Praha 4,
14000

(54) Néazev vyndlezn:

Zpusob vyroby vysekopevnostniho ocelového
pasu a zaFizeni pro provadéni tohoto zpiisobu

(57) Anotace:

Pii zplisobu vyroby vysokopevnostniho ocelového pasu se
roztavend ocel odléva s jednim nebo vice prameni alespofi v
jednom stroji (1) na plynulé liti k vytvofeni desky, s vyuZitim
lictho tepla se dopravuje skrze pec (7), podrobuje se
pfedbéZnému vélcovani v pfedbézném vélcovacim zafizeni
{10) a v koneCném valcovacim zafizeni (14) se valcovani
‘dokoncuje do formy ocelového pasu s koneénou poZadovanou
tloustkou, a v plynulém, pribéZném nebo polopribéZném
zplsobu se deska podrobuje pfedbéZnému véalcovani v
podstaté v austenitické oblasti v pfedb&ném vélcovacim
Zatizeni (10) a v konedném valcovacim zafizeni (14) se
véleuje v austenitické oblasti, nebo alespofi ve stolici
kone&ného valcovaciho zakizeni (14) se vélcuje ve dvoufizové
austeniticko feritové oblasti a austeniticky nebo austeniticko
feritovy valcovany pés se po vystupu z konedného
vélcovaciho zafizeni (14) rychle ochlazuje pro ziskéni
po¥adované struktury. Pés se valcuje v konetném vélcovacim
zafizeni (14) pfi teploté, pfi niZ je pfitomno pozadované
mnoZstvi feritu, a pfidemzZ se pas po vystupu z konegného
vilcovaciho zafizen! (14) rychle ochlazuje na teplotu pod
zaddtkem tvorby martenzitu v teplotnim rozsahu, v némz se
tvofi martenzit. Pfi druhé varianté se pas valcuje v koneéném
vélcovacim zafizeni (14) pfi teploté, pii niZ je pfitomno
poZadované mnoZstvi feritu, pfiCemz se pas po vystupu z
konetného valcovaciho zafizeni (14) rychle ochlazuje na
teplotu nad zadatkem tvorby martenzitu a pfi rozsahu chlazeni
pii némZ se tvofi bainit. Zafizeni k provadéni tohoto zpiisobu
vyroby ocelového pasu zahrnuje alespon jeden stroj (1) na
plynulé liti pro odlévini tenkych desek, pec (7) pro
homogenizaci desky, ktera byla volitelng podrobena

pfedbé&Znému zeslabeni rozméru, konené valcovaci zaFizeni
(14) pro valcovani desky na pas s poZadovanou konecnou
tloustkou a navijeci zafizeni (16) pro navijeni tohoto pasu.
Mezi koneénou valcovaci stolici konetného vélcovaciho
zaFizeni (14) a navijecim zafizenim (16) je umisténo chladici
zafizeni (15) s chladici kapacitou alespofi 2 MW/m?,




15

20

25

30

35

40

45

50

55

CZ 198363 B6

Zpiisob vyroby vysokopevnostniho ocelového pisu a zaFizeni pro provadéni tohoto zpiisobu

Oblast techniky

Vynalez se tyka zplsobu vyroby vysokopevnostniho ocelového péasu a zafizeni, které je vhodné
k provadéni tohoto zpiisobu. , ‘

Dosavadni stav techniky

Ve znidmém zplsobu vyroby vysokopevnostniho ocelového pasu je vychozim polotovarem pas
vélcovany za tepla, vyrobeny béznym zplsobem a podrobeny dvoustupfiovému chlazeni na
vale¢kovém dopravniku. V prvnim stupni se ochlazuje austeniticky pas, dokud neni v austenitic-
ko feritické oblasti, a udrzuje se v této oblasti, dokud neni vytvofeno pozadované mnozstvi feritu.
Potom se pas prudce ochlazuje pro ziskani martenzitické struktury vtomto pasu. Vysoko-
pevnostnt ocel tohoto typu je zndma pod nazvem dvoufizova ocel.

Bé&Zny zpisob miize dodrzet teplotni homogenitu, ktera je poZadovana pro ziskdni homogennich
vlastnosti, jenom v omezeném rozsahu nebo pomoci specialnich opatieni. Proto vysokopevnostni
ocelovy pds vyrobeny béznym zplisobem vykazuje nestejnorodosti jak ve svém priltezu, tak
v podélném sméru.

Podstata vynilezu

Uvedené nedostatky stavajiciho stavu techniky jsou odstranény zpisobem vyroby vysokopev-
nostniho ocelového pasu a zafizenim k provadéni tohoto zpiisobu podle vynalezu, pti némz se
roztavend ocel odléva sjednim nebo vice prament alespont vjednom stroji na plynulé liti
k vytvofeni desky, s vyuZitim liciho tepla se dopravuje skrze pec, podrobuje se predb&znému
vilcovani v pfedbézném vilcovacim zafizeni a v kone&ném valcovacim zafizeni se valcovani
dokonéuje do formy ocelového péasu s koneénou pozadovanou tloustkou, a v plynulém, pritbéz-
ném nebo polopribéiném zplsobu se deska podrobuje pfedbéZnému vélcovéani v podstaté
v austenitické oblasti v pfedbézném valcovacim zafizeni a v kone&ném valcovacim zafizeni se
vélcuje v austenitické oblasti, nebo alespori ve stolici koneéného valcovaciho zatizeni se vilcuje
ve dvoufazové austeniticko feritové oblasti a austeniticky nebo austeniticko feritovy valcovany
péas se po vystupu z konecneho valcovaciho zafizeni rychle ochlazuje pro ziskéni pozadované
struktury, jehoZ podstatou je to, Ze se pas vélcuje'v konedném valcovacim zafizent pfi teploté, pii
niz je piitomno pozadované mnoZstvi feritu, a pfiemz se pas po vystupu z kone&ného valcova-
ciho zafizeni rychle ochlazuje na teplotu pod zaéatkem tvorby martenzitu v teplotnim rozsahu,
v némz se tvofi martenzit. .

Podstatou druhé varianty je to, Ze se pas valcuje v kone&ném vélcovacim zafizeni pii teploté, pri
niZ je pritomno pozadované mnoZstvi feritu, p¥i¢emz se pas po vystupu z koneéného vélcovaciho
zafizeni rychle ochlazuje na teplotu nad zaCatkem tvorby martenzitu a pfi rozsahu chlazeni, pfi
némz se tvofi bainit,

Diéle je podstatou i to, ze alesporii v jedné stolici, s vyhodou ve viech stolicich, predbé&zného
vilcovaciho zafizeni a/nebo v alespoil jednom, zs vyhodou ve viech, konednych valcovacich
zafizenich se provadi valcovani s mazanim.

U zafizeni k provadéni tohoto zpiisobu vyroby ocelového pasu podle vyndlezu, které zahmuje
alespofi jeden stroj na plynulé liti pro odlévani tenkych desek, pec pro homogenizaci desky, ktera
byla volitelné podrobena pfedbéznému zeslabeni rozméru, koneéné valcovaci zafizeni pro vélco-
vani desky na pas s pozadovanou konetnou tlouitkou a navijeci zafizeni pro navijeni tohoto
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pasu, je podstatné to, ze mezi konelnou valcovaci stolici koneéného valcovaciho zaFizeni a
navijecim zafizenim je umisténo chladici zatizeni s chiadici kapacitou alespoii 2 MW/m’,

Jednim cilem tohoto vynalezu je vytvofit zpiisob, ktery zajisti vét3i flexibilitu ve vyrobé vysoko-
pevnostni oceli. Dalsim cilem je vytvofit zpasob, ktery mize byt provadén za pouziti jedno-
duchych prostiedki. Vzhledem k vysoké drovni teplotni homogenity je velice dobie moiné
provadét valcovani presné pfedem stanovitelnym zpilisobem ve dvoufazové austeniticko feritické
oblasti. V prufezu pasu nebo v jeho délce se sotva vyskytne néjaky rozdil austeniticko feritického
procentudlniho poméru. Vzhledem k velmi dobré Grovni teplotni homogenity je mozné nastavit a
udrzet poZadovany austeniticko feriticky pomé&r v koneném valcovacim zafizeni. Pas valcovany
timto zpusobem vykazuje velmi vysokou drovei teplotni homogenity jak ve svém prifezu, tak
v podélném sméru. Bézny zpiisob vyroby dvoufazové oceli pomoci dvoustupfiového ochlazovani
mize byt s vyhodou uplatnén u pusu tohoto typu.

Pichled obrazkh na vvkrese

Pfikladné provedeni zplisobu vyroby vysokopevnostmho ocelového pasu a zafizeni k provadéni
tohoto zplisobu podle vynalezu je znazornéno na prilozeném vykresu, kde predstavuje obr. 1
schematicky bokorys zafizeni pro provadéni zplsobu, obr. 2 graf teplotniho profilu v oceli jako
funkei jeji polohy v zafizeni a obr. 3 graf profilu tloustky oceli jako funkci jeji polohy v zafizeni.

Ptiklady provedeni vynalezu

Na obr. 1 je znazornén stroj 1 pro plynulé liti pro odlévani tenkych desek, tj. stroj 1 pro plynulé
liti pro odlévani tenkych desek s tloustkou mensi nez 150 mm, ve vyhodném provedeni mensi
nez 100 mm a ve vyhodnéj$im provedeni mensi nez 80 mm. Stroj 1 miiZe sestavat z jedné nebo
nékolika fad. Je take mozné, aby nékolik stroj 1 pro plynulé liti bylo umisténo t&sné vedle sebe.
Tato provedeni spadaji do rozsahu vyndlezu. Dale je zde znazornéna lici panev 2, zniZ se
roztavena ocel, kterd se ma odlévat, pfivadi do mezipanve 3, kterd je v tomto provedeni ve formg&
vakuové mezipanve 3, Mezipdnev 3 je zejména opatiena prostiedky, jako je davkovaci prostie-
dek, michaci prostiedek a analyticky prostfedek pro nastaveni chemického sloZeni oceli na
poZadovan¢ sloZeni, jelikoz chemické sloZeni je v tomto vynalezu dilezité. Pod mezipanvi 3 je
lici forma 4, do niz se odléva roztavend ocel, ktera je ¢asteéné ztuhla. Pokud je to Zddouci, mize
byt lici forma 4 vybavena elektromagnetickou brzdou. Standardni stroj 1 pro plynulé liti ma
rychlost odlévani pfiblizné 6 m/min. Pfidavna opatfeni, jako je vakuova mezipanev 3 a/nebo
elektromagneticka brzda, vytvareji predpoklad rychlosti odlévani 8 m/min., nebo vice. Ztuhla
tenka deska se prevadi do tunelové pece 7, kterd ma celkovou délku napiiklad 250 az 330 m.
Jakmile odlita deska dosihne konce pece 7, je deska odfiznutd na deskové useky, pfi polo-
prabézném zplsobu za pouZiti nizek 6. Polopribéznym zpiisobem se rozumi zpiisob, p¥i némz se
fada civek, ve vyhodném provedeni vice neZ tii a ve vyhodnéj$im provedeni vice neZ pét civek
standardni velikosti, valcuje z jediné desky nebo deskového tseku v plynulém vélcovacim zpiso-
bu, alesponl v koneéném vélcovacim zafizeni 14, pro dosaZeni kone¢né tloudtky. V prib&zném
zpisobu se desky nebo pasy po priichodu predbéznym vélcovacim zafizenim 10 vzdjemné spojuji
tak, Ze se muZe provadét zplsob prilbéZného valcovani v koneéném valcovacim zafizeni 14.

V plynulém zpiisobu desky prochazeji bez pferuSeni drahou mezi strojem 1 na plynulé liti a
vystupni stranou valcovaciho zafizeni. Vyndlez je zde vysvétlen na zikladé polopriib&iného
zpusobu, ale milZe byt evidentné také pouzit pro pribézny nebo plynuly zpisob. Kazdy deskovy
asek pfedstavuje mnoZstvi oceli odpovidajici péti aZ Sesti béznym civkam, V peci 7 je prostor pro
uloZeni ntkolika deskovych usekii tohoto typu, napfiklad k uloZeni tfi deskovych dsekii.
V diisledku toho, mize ta ¢ast zafizeni, kterd je umisténa smérem za peci 7, pokradovat ve svém
provozu, zatimco se pravé vyméiuje lici panev 2 ve stroji 1 na plynulé liti a ma zagit odlévani
nové desky, nebo zatimco stroj 1 na plynulé liti ma poruchu, a také je zajidténo, Ze stroj 1 na
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plynuié liti miiZze pokraCovat ve svém provozu, jestlize vznikne porucha smérem za nim. Ulozeni
v peci 7 také prodlouZi dobu zdrzeni deskového dseku v peci 7, coz mé za nisledek zlepenou
teplotni homogenizaci deskovych Gseki. Rychlost, pfi které deska pfichazi do pecniho zafizeni,
odpovida rychlosti odlévani a je tedy pfiblizné 0,1 m/sec. Smérem za peci 7 je zafizeni 9 na
odstrafiovani oxidu, v tomto pfipadé ve formé vysokotlakych vodnich trysek o tlaku pfiblizné
400 kPa pro oplachnuti oxidu, ktery se vytvofil na povrchu desky. Rychlost, p¥i niz deska
prochazi zafizenim 9 na odstrafiovani oxidu a vstupuje do valcovaciho zafizeni 10 je piiblizné
0,15 m/sec. Valcovaci zafizeni 10, které plni funkci piedbézného valcovaciho zafizeni 10, sestava
ze dvou valcovacich stolic kvarto. Pokud je to Zddouci, mohou zde byt dale zafazeny niizky 8 pro
pfipad nouzové situace.

Z obr. 2 je patrno, Ze teplota ocelové desky, ktera je pfiblizn€ 1450 °C pfi vystupu z mezipanve 3,
klesne ve vélcovaci stolici na tiroveni piiblizng 1150 °C a deska je homogenizovana v pecnim
zafizeni na teto teploté. Intenzivni ostfikovani vodou v zafizeni 9 na odstrafiovani oxidu zpisobi,
Ze teplota desky klesne ptiblizng z 1150 °C na piiblizné 1050 °C. Ve valcovaci trati se dvéma
stolicemi pfedb&zného valcovaciho zafizeni 10 pro pfedb&zné valcovani klesa teplota desky
s kazdym priichodem valci pfiblizng€ o 50 °C, takZe deska, jejiZ tloustka byla pivodné p¥iblizng
70 mm a ktera je tvafend ve dvou stupnich s prozatimni tloustkou 42 mm na ocelovy péas o
tloudt'ce pfiblizn€ 16,8 mm, mé teplotu p¥iblizné 950 °C, tj. v austenitické oblasti. Na obr. 3 je
znazornén profil tloustky jako funkce polohy pro dvé situace. Jednu, pfi niz byl valcovéan pas
s konednou tloustkou 0,8 mm, a druhou, pii niZz byl valcovan pés s koneénou tloustkou 1 mm.,
Cisla oznaéuji tuto tloudtku v mm. Smérem za predbéznym valcovacim zafizenim 10 pro pfed-
béiné valcovani je usporddano chladici zafizeni 11, sada pfevijecich skiini 12 a pokud je to
Zadouci jeté neznazoméné dodateéné pecni zafizeni. Pas, vystupuyjici z predbézného valcovaciho
zatizeni 10, miZe byt dofasné uloZen v homogenizovan v pievijeci skiini 12 a jestliZe se vyzadu-
Je dodatené zvySeni teploty, mize byt ohfdt v nezndzornéném ohfivacim zafizeni, které je
umisténo smérem za pfevijeci skiini 12. Pro odbornika v oboru bude zfejmé, Ze chladici zafizeni
11, pfevijeci skiing 12 a neznizornéné pecni zafizeni mohou byt vi&i sob& umistény v jiném
uspofadani, neZ jak bylo uvedeno vyse. V disledku zeslabeni tloudtky valcovany pas ptichazi do
previjecich skfini 12 rychlosti pfiblizn€ 0,6 m/sec. Pomoci chladiciho zafizeni 11 je pas ochlazo-
van dokud nedosahne uvedené dvoufazové austeniticko feritické oblasti. Také je mozné, aby pas
nebyl ochlazovan, nebo aby byl ochlazovan jenom v omezeném rozsahu, nebo aby byl ohfivan
pro dosaZeni austenicity valcovaného pasu na vystupni strand konedného valcovaciho zafizeni 14.
Chladici zafizeni 11 mlZze byt také uloZeno mezi valcovacimi stolicemi koneéného valcovaciho
zafizeni 14. RovnéZ se miZe pouzit pfirozené chlazeni volitelné mezi valcovacimi stolicemi.
Smérem za chladicim zafizenim 11, pfevijecimi skiinémi 12, nebo neznazorn&nymi pecnimi
zafizenimi je umisténo druhé zafizeni 13 na odstrafiovani oxidu tlakem vody pfiblizng 400 kPa
pro Géely opétného odstranéni oxidového povlaku, ktery miize byt vytvofen na povrchu vélcova-
ného pasu. Pokud je to Zadouci, mohou zde byt zafazeny daldi nizky 20 pro odfiznuti a rozd&leni
pasu. Pas se potom zavede do vélcovaciho zafizeni 14, které miZe byt ve tvaru Sesti valcovacich
stolic kvarto uspofadanych za sebou a s vyhodou je opateno zatizenim pro mazani valei.

Pi vyrobé austenitického pasu je mozné dosdhnout poZadované koneéné tloustky, napiiklad 1 az
0,6 mm pouZitim valcovaci trati s péti valcovacimi stolicemi. Tloustka dosaZena kazdou valcova-
ci stolici pro tloustku desky 70 mm je vyznateny horni fadou &islic na obr. 3. Po vystupu
z vilcovaciho zafizeni 14 se pas, ktery ma nyni koneénou teplotu pfiblizng 850 °C a ma tloustku
0,6 mm, intenzivné ochlazuje pomoci chladiciho zafizeni 15 a navine se na navijeci zatizeni 16.
Rychlost, pfi niZ vstupuje do navijeciho zafizeni 16, je pfiblizn 13 aZ 25 m/sec. Pro éely chla-
zeni mize byt pouzito chladici zafizeni [5. Vyraznymi vyhodami tohoto chladiciho zafizeni 15
Jsou 8iroky rozsah Fizeni, vysoka kapacita chlazeni na jednotku prostoru a homogenita chlazeni.

Chladici zafizeni 15 je nastaveno a fizeno podle toho, zdali se poZaduje vytvofeni martenzitu
nebo bainitu. Je mozné zalit s austenitickym pésem a ochlazovat ho s pouZitim dvoustupfiového
chlazeni, kdy v tomto pfipad€ se prvni stupeti provadi dokud se nevytvofi pozadované mnoZstvi
feritu, potom nasleduje rychlé ochlazovani pro vytvofeni martenzitu. Také je moZné, aby ps,
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ktery byl valcovan ve dvoufizové oblasti, byl rychle ochlazen pro vytvofeni martenzitu podle
kfivky m. Rovnéz je moZné ochlazovat austeniticky pas dokud se nevytvofi pozadované

. mmoZstvi feritu a potom pokracovat v ochlazovani tak, aby se vytvofil bainit se zbytkovym

austenitem. Kromé toho je také moiné valcovat pas ve dvoufézové oblasti a potom, pokud je to
nutné, pokradovat v ochlazovéni tak, aby se vytvofil bainit se zbytkovym austenitem podle
kiivky b.

Pokud je to vhodné, odstrafiuje se oxid z pasu zafizenim 13 na odstrafiovani oxidu. Jestlize je
vystupni teplota z valcovaciho zafizeni 14 pfili§ nizkd, je mozné pfivést feriticky valcovany pas
az na pozadovanou navijeci teplotu pomoci pecniho zaFizeni 18, které je umisténo smérem za
vilcovaci trati. Chladici zafizeni 15 a pecni zafizeni 18 mohou byt umistény tésné u sebe nebo za
sebou. Také je mozné nahradit jedno zafizeni druhym podle toho, jestli se vyrabi feriticky nebo
austeniticko feriticky péas. Je zde také zafazeno stihaci zafizeni 17 pro zastfizeni pasu na
pozadovanou délku odpovidajici standardnimu rozméru civky. Vhodnym vyb&rem riznych
komponenti tohoto zafizeni a krokii zpisobu provad&ného pomoci tohoto zafizeni, jako je homo-
genizace, valcovani, ochlazovani a dotasné ukladéni, bylo ovéfeno, Ze se toto zafizeni mize
provozovat s pouzitim jediného stroje | na plynulé liti, zatimco podle dosavadniho stavu techniky
se pouZivaji dva stroje 1 na plynulé liti k pfizpisobeni omezené rychlosti odlévani mnohem
vy$8im rychlostem vdlcovani, které se obvykle pouzivaji.

Zafizeni je vhodné pro pasy o §ifce 1000 az 1500 mm a o tloustce pfiblizné 1 mm v pFipadé
austeniticky valcovaného pasu, nebo v pfipadé feriticky vélcovaného pasu pro pasy o tloustce

 pfiblizné 0,5 aZ 0,6 mm, Doba homogenizace v peci 7 je ptiblizné deset minut pro uloZeni t¥i

desek v délce pece 7. Previjeci skfifi 12 je vhodna k uloZeni dvou éplnych pasi z austenitického
vélcovani.

PATENTOVE NAROKY

1. Zpiisob vyroby vysokopevnostniho ocelového pasu, pfi ném% se roztavena ocel odléva
s jednim nebo vice pramend alespoii v jednom stroji (1) na plynulé liti k vytvoreni desky,
s vyuzitim liciho tepla se dopravuje skrze pec (7), podrobuje se pfedbéznému valcovani v pred-
bézném valcovacim zatizeni (10) a v konedném valcovacim zafizeni (14) se valcovani dokonéuje
do formy ocelového pasu s konetnou pozadovanou tloustkou, a v plynulém, prib&zném nebo
pelopribéZném zplsobu se deska podrobuje pfedb&Zznému valcovani v podstaté v austenitické
oblasti v pfedb&zném vélcovacim zafizeni (10) a v kone&ném valcovacim zafizeni (14) se vélcuje
v austenitické oblasti, nebo alespoti ve stolici kone¢ného valcovaciho zafizeni (14) se vilcuje ve
dvoufazové austeniticko feritové oblasti a austeniticky nebo austeniticko feritovy valcovany pas
se po vystupu z koneéného valcovaciho zafizeni (14) rychle ochlazuje pro ziskani pozadované
struktury, vyznadujici se tim, Ze se pas vilcuje v koneSném valcovacim zafizeni (14)
pfi teploté, pfi niZ je pfitomno pozadované mnoZstvi feritu, a pfiemz se pas po vystupu
zkonecného valcovaciho zatizeni (14) rychle ochlazuje na teplotu pod zaditkem tvorby
martenzitu v teplotnim rozsahu, v némz se tvoii martenzit.

2. Zpisob vyroby vysokopevnostniho ocelovéhe pasu, pfi némZ se roztavena ocel odléva
s jednim nebo vice pramend alespoii v jednom stroji (1) na plynulé liti k vytvoreni desky,
s vyuZitim liciho tepla se dopravuje skrze pec (7), podrobuje se predb&znému valcovani v pied-
bézném valcovacim zafizeni (10) a v koneéném vélcovacim zafizeni (14) se vélcovani dokon&uje
do formy ocelového pasu s koneénou poZadovanou tloustkou, a v plynulém, prib&iném nebo
polopritbéZzném zplisobu se deska podrobuje predb&Znému valcovani v podstatd v austenitické
oblasti v pfedbézném valcovacim zafizeni (10) a v kone¢ném valcovacim zatizeni (14) se valcuje
v austenitické oblasti, nebo alespon ve stolici kone¢ného valcovaciho zafizeni (14) se valcuje ve
dvoufézové austeniticko feritové oblasti a austeniticky nebo austeniticko feritovy valcovany pés




15

20

CZ 298363 B6

se po vystupu z kone¢ného valcovaciho zafizeni (14) rychle ochlazuje pro ziskéni pozadované
struktury, vyznadujici se tim, Ze se pas valcuje v koneéném valcovacim zafizeni (14)
pii teploté, pfi niZ je pfitomno poZadované mnoZstvi feritu, pfiSemz se pas po vystupu z koneé-
ného vilcovaciho zafizeni (14) rychle ochlazuje na teplotu nad za&atkem tvorby martenzitu a pii
rozsahu chlazeni, p¥i némz se tvofi bainit.

3. Zpisob podle jednoho z predchozich narokd, vyzmadujici se tim, Ze alespoil
v jedné stolici, s vyhodou ve vsech stolicich, pfedbéného valcovaciho zafizeni (10) a/nebo
v alespofi jednom, zs vyhodou ve viech, konednych vélcovacich zafizenich (14) se provadi
valcovani s mazanim.

4. Zafizeni k provadéni zpisobu vyroby ocelového pasu podle jednoho z piedchozich naroka 1
az 3, zahmujici alespoii jeden stroj (1) na plynulé liti pro odlévani tenkych desek, pec (7) pro
homogenizaci desky, kterd byla volitelné podrobena predb&éznému zeslabeni rozméru, koneéné
valcovaci zafizeni (14) pro valcovani desky na pés s poZzadovanou koneénou tloustkou a navijeci
zafizeni (16) pro navijeni tohoto pasu, vyzmadujici se tim, Ze mezi konetnou
vélcovaci stolici konedného valcovaciho zafizeni (14) a navueum zafizenim (16) je umisténo
chladici zafizeni (15) s chladici kapacitou alespofi 2 MW/m’.

1 vykres
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