STIRANI NECISTOT,OLEJUA EMULZI Z KOVOVYCH
PASU VE VALCOVNACH ZA STUDENA

UvoD

Pri vélcovani za studena je povrch vyvalcovaného
plechu znecidtén oleji ¢i emulzemi, popt. dalSimi
necistotami. NeZadouci znegisteéni povrchu findlniho
vyrobku v8ak miZe vyrazné ovlivnit kvalitu plechu. Ta
se v&ak bohuzel projevi az po nasledném tepelném

zpracovani Zihanim, galvanickym pokovovanim ¢i
fosfatovanim a lakovanim apod.

Vyvalcovany plech s nahromadénymi negistotami je na
vélcovaci stolici navijen do svitk, ¢imz  dochazi
k vynosu olga ¢i emulzi ztechnologického procesu.
Mazaci a chladici kapaliny lze samozigimé pfi
spravném olejovém hospodarstvi opétovné pouZzit, jsou-
li z plechu pred navinutim do svitku néjakym zpisobem
odstranény.

Z toho plyne, Ze pro vysoce jakostni vyrobky vélcoven
za studena je dalezité vedle konetné presnosti a
geometrického tvaru i mnozstvi zbylych necistot na
povrchu pasu po technol ogickém procesu vélcovani.

POUZIVANE METODY STIRANI

Setfeni chladici emulze ¢i olgd z pasa na valcovaci
stalici |ze provést riznymi zpasoby. MuZe to byt
pomoci filca ¢i tzv. kalikovymi stérkami  (seSité
textilie), které jsou ve svérném Uchytu a je jimi
protahovan vélcovany pas. Jgich nevyhodou je, Ze ¢ast
tahu navijecky se ztraci trenim. Filc ¢i textilie rovnéz
pomérné rychle nasaji stiranou kapalinu, ¢imz postupné
ztréci absorpéni schopnost a kvalita stéru jiZ neni jako
na pocatku. Tyto materidy navic postupné uvoliuji sva
vldkna, ktera se lepi na pas a  zpasobuji povrchové
vady vyvalcovaného pasu pri dalSich zpracovanich.
Problémem také je, Ze ve filcu ¢i kalikové stérce
zachycené Spony mohou zptsobit dalSi poSkozeni pasu
poSkrdbanim.

Dalsi pouzivan& metoda stirani je zaloZena na principu
ofuku vzduchem. Setieni je jen céstecné, pricemz
spotieba tlakového vzduchu je pomérné vysokd
vzhledem ke konecnému vysedku setieni.

Jinou metodou stéru miaZe byt stirdni pomoci stiracich
valecki. Konetny vysedek stéru je ale zavidy na
povrchu pracovnich vélcu trati i samotnych stiracich
vélci. Mize dochazet k nalepovani necistot. Vysledna
kvalita povrchu zavisi na rovinnosti pasu, jeho tloustce
i rychlosti valcovéni.

Dalsi metodou odstranovani necistot mize byt
mechanické  stirdni  neCistot  stiracimi listami
v kombinaci s odsavanim. Vysledna kvalita setieni a
nasledného odséti je vSak vyrazné zavisla na dokonalém
mechani ckém setieni povrchu pasu stiraci listou.

Metody vyuzivagjici rizné tvarovanych umélohmotnych
gtiracich 1i& se vdnedni dobé zagingji jevit jako
ngucinnéjSi a nejekonomictejsi. Listy mohou byt napt.
uchyceny v hydraulickém pevném sevieni. Pevné
upnuti vS&ak neumoZziiuje prizptisobeni se nerovnosti
pasu, zgjisti pouze hruby stér, takze setfeni neni opét
ngidedlngjsi. Kromeé toho pevnost sevieni zpisobuje
rychlé opotiebeni stiracich ligt.

STIRACI ZARIZENI
TECHNIK SR.O.

FIRMY UVB

Spolecnost UVB TECHNIK sr.o. wvyvinula a
zkonstruovala novy typ zatizeni shrnujici vyhody vSech
vySe uvedenych principi. K setfeni pasu jsou pouZity
dva pary protilenlych, vymeénitelnych , stiracich list"
uchycenych ve vysouvatelnych Gchytech. Ty jsou
sevieny Vv ,plovoucich ramech*, které — umoZnuji
prizpusobeni se ndklonu a zvedani péasu béhem
vélcovaciho procesu. Sevieeni pasu tedy nemusi byt tak
silné a Zivotnost list se zvy3uje. Pritom speciané
navrzené umélohmotné stiraci listy zajist'uji dokonalé
setieni bez rizika poSkozeni povrchu vyvélcovaného
péasu.

K prilnuti stiracich list k pohybujicimu se pasu po ceé
jeho Siice slouzi dvojice postrannich pneumatickych
Vélcu, jgichZ silu sevieni 1ze plynule regulovat, ¢imz
Ize nastavit ploSné mnoZstvi zbytkového oleje na pase.
Nastaveni pritlaku ma v3ak samozigmé vliv na
opotiebeni stiraci ligty. Cim vétsi pritlak, tim vetsi
opotiebeni. Proto |ze ptimo v praxi regulovat idedl ni
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nastaveni pritlaku stiracich list ke stiranému pasu tak,
aby mira otéru listy byla prijatelna pri stdle G¢inném
setieni. Vyznamnou a prevratnou zménou oproti vyse
uvedenym metodam je vybaveni tlakovym vzduchovym
ofukem do stran pasu pomoci tady trysek v prostoru
mezi pérem protilehlych stiracich lig. Tento ofuk
sniZzuje a odstranuje vyskyt necistot na obou stranach
pasu a zaroven zvétSuje efekt vysouSeni povrchové
plochy pasu.

Princip , tlakového vzduchového ofuku” je zaloZen na
vytvoreni pretlaku vzduchu v prostoru mezi prvni a

druhou stiraci li&tou. Tim je omezeno pronikani olgje ¢i
emulze i pii ndhodné mozném c¢asteiném neprilnuti
stiraci listy po celé Sitce pasu. To umozni dokonalé
setieni i pti malém pritlaku pasu. Prvni lista (ve sméru

pohybu pésu) provede hrubé setieni necistot a druha

zajistuje kromé setreni docista i uzavieni prostoru pro
pretlak piivedeného vzduchu (Obr.1). Vzduchovy
pretlak v prostoru mezi stiracimi listami navic zmen3uje
opotiebovani stiracich 1ist a zabranuje i pti menSim
pritlaku prostupu necistot pres vstupni stiraci listu.

obr.1 detailni pohled do prostoru mezi stiracimi listami

Daldim vyznamnym vylepSenim jsou bocni ofukové
trysky umisténé na vystupni strané stiraciho zatizeni
douzici k odstranovani zbytkid olgjd, emulzi ¢i necistot
Z hran pasu (Obr.6).

Ke zprovoznéni tohoto stiraciho zafizeni je nutny
privod tlakového vzduchu o tlaku miniméné PN 6 (6
bar). Soucésti stiraciho zatizeni je Upravna jednotka
vzduchu, pomoaci niZ 1ze pneumatické ovladani stiraciho
zafizeni pripojit na bézny tlakovy rozvod vzduchu
v daném podniku.

Udrzba zatizeni je velice jednoduché, jeding co je nutné
obsluhou zabezpetit, je pravidednd vyména nebo
pootoceni stiracich list. Cely vysouvatelny Gchyt se po
zastaveni pasu vytéhne a stiraci listy se vymeni za nové
ndhradni stiraci listy (Obr.7).

Na obrazku ¢. 2 muizete vidét stiraci zarizeni se
zakladnimi rozméry, kde D predstavuije Sitku pasu.
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Obr. 2 z&kladnimi rozmery Stiraciho zarizeni

Nasledujici fotografie ukazuje stiraci zatizeni SZ 500
pouzivané pro stirdni ocelového pasu (tok materidlu z
leva do prava) o Sitce max. 450mm (obr.3). Stiraci
zatizeni SZ 500 poslouzZilo k nékolika provedenym
testovanim, jejichz vysledky jsou rovnéz vtomto
prispévku prezentovany

Obr.3 Siraci zarizeni SZ 500 v provozu

Obr.4 predstavuje setieny povrch pasu na vystupni
strané. Obr. 5 priblizuje celkovy pohled na stiraci
zarizeni SZ 1100, pro Siiku pasu max. 1050 mm. Pasje
navijen smérem k vam. Po setfeni pasu dvéma pary
protilehlych 1ist je jesté sfoukavan zbytek netistot
z hran pasu. Obr. 6 predstavuje detail tohoto bo¢niho
ofuku necistot Obr.7 zndzornuje vysunuti stiraciho
Uchytu se stiracimi listami pii vymeéné stiracich list za
nové po jegich opotiebeni. Na boku je tedy zapotiebi
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dostate¢ného prostoru pro moznost vysunu Uchytu
slistami, pro jegich vyménu. K protilehlé strang
gtiraciho zafizeni je privadén tlakovy vzduch pres
Upravnou jednotku vzduchu, ktery je potrebny pro
ofuky a ovladani pneumatickych valca.

Obr.4 Pas plechu wyjizdéjici ze stiraciho zarizeni

Obr.5 Celkovy pohled na stiraci zarizeni SZ 1100

Obr.7 Wsunuti stiraciho Uchytu pri potrebé vymeny
opotrebovanych stiracich li&



STIRACI LISTY

Jednou z nejdulezitejSich ¢asti celého stiraciho zatizeni
jsou stiraci listy. Slouzi k mechanickému setieni zbytki
oleji a emulzi z povrchu pasu. Obr.8 zobrazuje dvé
varianty stiracich list. Jgjich pouZiti zavisi predevsim na
povrchové teploté stiraného pasu, Ucdu pouziti, na
rychlosti valcovéni, stiraném materidu (oce, dlitiny
AL, Cu apod.), Sitce a tloust’ce pasu atd.

Obr.8 Pouzivané profily stiracich li&

Na Obr.8 jsou zobrazeny tyto profily:
Stiraci listy kruhového pritezu se stginymi
zuby (pfi opotrebeni |ze otogit o 60° - max.6
pol oh)
Stiraci listy dvoustranné (pti opotiebeni 1ze
otocit 0 180° -2 polohy)

Prvni zobrazeny profil je vyrdbén zPVC a z TPU
(termicky polyurethan), druhy zpryze (z materidu
NBR). Vyhodou tvaru zobrazeného vlevo ve srovnani
stypem napravo je, Ze po opotiebeni stiraci listy je
mozno listu pootogit tak, aby byly ve styku se stiranou
plochou jesté neopotiebené zuby. Timto pootacenim Ize
dosdhnout maximalné az 6-nasobného pouziti listy (po

60°), ¢imZ se zvysi Zivotnost této listy aZ 6-krat (Obr.9).
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Obr.9 Pootoceni stiraci ligty po jgim opoti-ebeni

- opotiebeni

VySe uvedené materidly maji vlivem vzduchového
ofuku vysSi teplotni odolnost. Ta je uvedena
v nddedujici tabulce (Tab. 1). Ackoali je teplota do
100°C pro podminky vélcoven pomérné nizka, jsou
stiraci listy z materidla PVC a NBR navrZzeny (a jiZ i
praxi sUspéchem ovéreny) pro své vyrazné nizsi
pofizovaci néklady. Odolnost vici témto teplotam je
v&ak dostatecna pii stirdni pasu na Upravarenskych
linkéch (délici linky, galvanizagni linky, lakovaci linky
apod.) a prfi vélcovani smalym Ubérem, na tzv.
hladicich linkéch.

M ateridl PvC NBR TPU
Teplotni
odol nost az 100°C | az 100°C | az 150°C

Tab.1 Porovnéni teplotni odolnosti pouzivanych materiélu pro
stiraci listy

Zakladni technické parametry
stiraciho zaiizeni

Sitka pasu maximalng 2000mm
Rychlost pasu neomezena

Teplota pasu az do 150°C
Tloustka pasu maximalné 10mm

Hlavni piFinosy pouZiti stiraciho zaFizeni

kvalitngjsi povrch kovovych pasi po va covani
(bez flekii od znecisténéno olge, emulze ¢i
vl&ken z hadrovych stérek afilci),

moznost zvySeni rychlosti val covani,
neprokluzovéni t&znych valci na délicich linkéch,
neexistence plavani (tel eskopovani) pasu pri
navijeni zaol gjovaného pasu,

neexistence fleka od spalenych olgji aemulzi po
Zihani,

kratSi Zihaci casy,

vyrazné vySSi zivotnost odmast'ovacich 1&zni
(nekolikanésobng),

niZ8i néklady nanékup spotiebniho materidu,
ekol ogickeé piinosy.



EKOLOGICKY PRINOSSTIRACIHO
ZARIiZENI

Stiraci zatizeni nabizi feSeni problémi spojenych
spouzivanim hadra ¢i filca, které jsou nejéasté)i
pouzivany pro cisténi pasu. Nevyhodou téchto
materidlt je Ze dochézi k uvolinovani vidken a ke
ztraté stiraci schopnosti z divodu nasaknuti olejem
a emulzemi. Proto se tyto hadry ¢i filcy musi cca
po jednom a2 dvou svitcich vymenit.
Z ekologického hlediska ma stiraci zarizeni
piedevSim tyto nasledujici vyhody:

eliminace odpadi olgiem / emulzemi
nasaklych hadri ¢i filca,

snizeni spotreby oleji / emulzi. Kapaliny
se nebudou dostavat mimo valcovaci stolici
jako nesetiené na pasech piimo do
navijenych  svitki. VySe  uvedené
samozigijmé  plati za  predpokladu
spravného olgjového hospodéistvi, kdy
kapaliny zastavaji v uzavienem okruhu,
eliminace nebezpecnych vypara pii zihani
vznikajicich spalovanim zbytka oleja /
emulzi znesetieného ¢i nedostatecne
setieného vyvél covaného pasu,

vyrazné snizeni ¢ dokonce eliminace
spotieby ekologicky nebezpecnych lazni
v odmast’ovacich linkéch urcenych
k odstranéni zbytka oleju ¢i emulzi,
ekologickéa recyklace ume¢lohmotnych
materialti pouZitych ve stiracich list.

Nasledujici graf zobrazuje porovnani zbytkového olgje
po setfeni pasu stiracim zatizenim SZ 500. Sitka pasu
byla vtomto piipadé 400 mm, tloustka 0,8 mm.
Nejprve bylo provedeno méfeni starym zptsobem
stiréni, pomoci filch, poté stiracimi listami NB, PVC a
TPU a wvydedky vSech pouzitych metod byly
porovnavany. V3echna métreni byla provedena po cca
10 minutdch valcovani. Po zastaveni vélcovaci stolice
byl priblizné na stted pasu priloZzen a pritlaten savy
papir. Ten byl ponechén 1 minutu na plechu, aby nasal

zbyly olg a poté byl zméten na presnych laboratornich
véhéach. Rozdil hmotnosti savého papiru pied a po
nasati je zanesen do grafu. Tato me&teni byla provedena
celkem pro ¢tyfi rozdilné rychlosti valcovéni, a to
priblizné pro 90; 155; 225 a 300 m/ min.
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Graf.1 Srovnani mnozstvi zbytkového ol gje po set/eni riznymi
typy stiracich materialii v zavidosti na rychlosti valcovani

ZAVER

Ze zobrazenych grafickych vydedkt vyplyva, ze
z posuzovanych ¢&tyt materidla se PUR  (termicky
polyurethan) jevi jako nespolehlivéjsi stiraci materidl.
Ve srovnani sostatnimi materidly ma idedlni tvrdost,
pricemz dostatecné prilne ke stiranému pasu. Jeho
otéruvzdornost a teplotni odolnost je takova, Ze je treba
listy meénit (pootocit) cca po 1-1.5 pracovni sméné.
Spojeni tohoto materidlu svySe uvedenym stiracim
zatizenim je ngidedngjsi variantou, jak vyiesit
problematiku znecisténi po technologickém procesu
vélcovani.

Tento projekt byl realizovdn za financni podpory ze
statnich  prostiedkt  prostrednictvim  Ministerstva
pramyslu a obchodu Ceské Republiky.



