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1

Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do
réwnomiernego dozowania cieklego metalu przy
pionowym cigglym odlewaniu metali w polu ele-
ktromagnetycznym.

Po wprowadzeniu pionowego cigglego odlewa-
nia metali niezelaznych w polu elektromagne-
tycznym wysokiej czestotliwo§ci zauwazono, ze
podczas tworzenia sie odlewu ma miejsce inten-

sywny ruch metalu w cieklej czesci odlewanego

wlewka, ktéry spowodowany jest silami elektro-
magnetycznymi w cieklym metalu. Prady ciekle-
go metalu przebiegajg w obszarze pola magne-
tycznego poziomo do $rodka tego cieklego meta-
lu, nastepnie pionowo do goéry, opuszczajac pole
magnetyczne, az na powierzchnie cieklej czesci
odlewanego wlewka, a z kolei od $rodka ku
obwodowi zewnetrznemu, skad wreszcie opadaja
pionowo, wchodzac ponownie w pole magnetycz-
ne, w wyniku czego tworzy sie zawirowanie w
kierunku pionowym. Ta szczegbélna sytuacja zmu-
sza do stosowania specjalnych urzadzen do réw-
nomiernego dozowania cieklego metalu przy
wprowadzeniu go do krystalizatora.

Znane urzadzenie do réwmomiernego dozowa-
nia cieklego metalu zlozone jest z plywajacego
dozownika z urhocowanym w $rodku stozkiem
i otworami rozmieszcznymi réwnomiernie na
. Scianach bocznych. Dozownik ten jest umieszczo-
ny na powierzchni gérnej cieklego metalu. Me-
tal wydobywajacy sie z leja na stozek dozownika
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rozplywa sie po jegg dnie i splywa przez otwory
w $cianach bocznych do induktora. Stozek istnie-
jacy w plywajacym dozowniku umozliwia w
pewnym stopniu jego ustawienie pod lejem spu-
stowym kadzi. Jezeli poziom cieklego metalu
znacznie sie podnosi, stozek przymyka lej spu-
stowy kadzi wykonujac w ten sposéb regulacje
do prowadzenia metalu (opisy patentowe' RFN
nr. nr. 1508906, 1960707, 2025488, 2054267,
2 060 637, 2127 978).

Urzadzenie wedlug stanu techniki posiada sze-
reg istotnych wad, polegajacych na tym, ze do-
tychczasowa konstrukcja dozownika nie uwzgled-
nia tworzenie sie¢ wir6w w cieklym metalu. Lek-
ko pochylone ku igbérze $ciany boczne 'dozownika
zwigzane sg ze sko$nie skierowanymi w dét! do
cieklej czeSci tworzonego wlewka otworami wy-
lotowymi. Doplywajacy .metal natrafia wiec pod
katem okolo 50° na wazrastajgce Srodkowe rozga-
lezienie pionowego wiru w cieklej czeSci tworzo-
nego wlewka. Powoduje to daleko idgce jego za-
kiécenie i prowadzi do niejednorodno$ci struk-
tury wlewka oraz do nier6wnoéci ksztaltu jego
powierzchni bocznych.

Dalsza wada swobodnie plywajacego na po-
wierzchni cieklego metalu znanego dozownika
jest fakt, Ze pochodzace z ukladu rozlewniczego
(kadZz odlewnicza, otwér wylewowy, zatyczka)
tlenki, ktére dostaja sie do cieklego metalu, nie
sq zatrzymywane na dnie dozownika, lecz przez
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otwory w jego $cianach bocznych przedostajg sig
bez przeszk6d do cieklej czesci tworzonego wlew-
ka i ze wzgledu na ich mniejsza gesto$¢ oraz
konwekcje elektrcmagnetyczng wyplywaja na po-
wierzchnie cieklego metalu, ktéra przy odlewa-

niu w polu elektromagnetycznym zastyga jak
wiadomo bezdotykowo. Wybraki spowodowane
obecnoscia tlenk6w we ~wlewku prowadzg do
znacznych strat ekonomicznych przy odlewaniu
aluminium o wysokiej jako$ci.

Ponadto plywajacy dozownik, wedlug stanu

techniki, nie zapewnia réwromiernego dozowania
cieklego metalu w plaszczyZnie poziomej. Ponie-
waz dozownik posiada pojedyncze otwory roz-
mleszczcme na jego $cianach bocznych strumien
me N} wa1‘acy do krystalizatora elektromag-
netfcznego™ jest bardzp niejednorodny. Jest on
na]j(orzystmejszy w *tych cze$ciach przekroju
c1ek1ego. wilewkay, kt(n‘e sasiadujg z otworami, a
znaczme sla-bszy w&qzescmch polozonych pomie-
dzy dwoma sasmdfnml otworami. Prowadzi to do
powstawania wir6w pomiedzy warstwami o sil-
nym i slabym przeplywie doprowadzonego meta-
lu. Powoduje to z kolei niepozadane niejednorod-
no$ci odlewu i moze prowadzi¢ do nieréwnosci
jego powierzchni bocznych.
. Dotychczasowe urzadzenia do réwnomiernego
dozowania cieklego metalu nie mozna uzna¢ za
zadowalajace, poniewaz dozownik nie Tosiada
sztywnego prowadzenia podczas ruchu w kierun-
ku pionowym. Nieuniknione wahania predkosci
odlewania powoduja pewien ruch powierzchnio-
wy cieklego metalu. Prowadzi to czesto do zmia-
ny polozenia dozownika wzgledem wylewu kadzi
w kierunku osiowym tak, ze stozkowe odsadzenie
plywajacego dozownika zbacza z obszaru wylewu
kadzi, i przestaje spelnia¢ role zawieradla.
Celem wynalazku jest skonstruowanie urzgdze-
nia do réwnomiernego dozowania cieklego meta-
lu przy pionowym ecodlewaniu cigglym w polu
elektromagnetycznym, ktére uwzgledni szczegél-
ne zjawiska magnetohydrodynamiczne wystepuja-
ce w tej metodzie. Urzadzenie takie bedzie mog-
lo zapewnié w czasie dozowania cieklego metalu
to, ze ruch tego metalu w cieklej cze$ci wlewka
glie bedzie odbywalt si¢ w kierunku przeciwnym
do kierunku odlewania lecz tylko w plaszczyZnie
poziomej i bedzie zapobiegal przedostawaniu sie
tlenk6éw i innych zanieczyszczenn od odlewu.
Postawiony cel zostal osiggniety przez to, ze
urzadzenie wedlug wynalazku posiada plywak,
ktéry jest umieszczony ponad dozownikiem i jest
z tym dozownikiem sztywno polgczony za pomo-
cq zeber dystansowych, przy czym plywak wraz
z dozownikiem jest zawieszony luZno w kierun-
ku pionowym na diwigarze za pomoca swoich
uch, hakéw i czopéw. Plywak jest otwartym ku
goérze pierScieniem o przekroju poprzecznym w
ksztalcie zblizonym do litery U, a skierowane ku
gérze §ciany boczne dozownika sa nachylone do
jego podstawy pod katem od 25 do 45°. Dozow-
nik jest polaczony z piywakiem za pomocg co
najmniej czterech zeber dystansowych, usytuowa-
nych w ré6znych odstepach na gérnej krawedn
dozownika.
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Haki posiadaja poosiowe wzdluzne wyciecia do
przykrecania ich za pomoca S$rub do diwigara
i do zmiany ich polozenia w kierunku pionowym.
Dzwigar posiada w swej $rodkowej czeSci prze-
giecie w kierunku ku dolowi.

Rzut poziomy dozownika posiada powierzchnie
réwng od 40 do 90% powierzchni przekroju po-
przecznego odlewanego wlewka.

C.ekly metal moze byé tylko wtedy wprowa-
dzany stycznie do pionowego wiru cieklej czesci .
wlewka, gdy dozownik jest catkowicie zanurzony
w cieklym metalu, a jego $ciany boczne sg ko-
rzystnie nachylone pod niewielkim katem do po-
ziomu tak, aby przeplyw cieklego metalh naste-
powal w kierunku goérnej powierzchni -cieklej
cze$c. wlewka i aby moégl byé regulowany. Zew-
netrzna krawedz dozownika powinna przy tym
znajdowaé sie na wysokosci wewnetrzneJ krawe-
dzi dolnej korpusu pltywaka.

Dzieki temu, ze korpus plywaka ma ksztalt
pier§c.enia, dziala 'on wtedy jednocze$nie jako
ostona przed tlenkami i przeciwdziala wydosta-
niu sie tlenkéw i innych zanieczyszczenn . poza
ograniczony obszar dozownika. Dla tego celu ko-
rzystne jest aby warstwa tlenké4w byla skupiona
na ograniczonym obszarze, Dlatego dazy¢ nale-
zy aby ptywak byl mozliwie duzy, tak, zeby wias-
ciwy przebieg ustawiania tlenkéw odbywal sie
w miare mozliwoSci na brzegu cieklej czesci
wlewka. Inng zaleta tego rozwigzania jest dopro-
wadzenie cieklego metalu stosunkowo daleko od
wznoszacego sie w goére odgalezienia wiru, po-
wstalego na drodze magnetohydrodynamicznej.

Dozownik oraz korpus plywaka sg polaczone
jedynie w kilku miejscach cienkimi- Zebrami,
przez co zewnetrzna krawedZ dozownika i dolna
krawedZz korpusu plywaka tworzg prawie ciggla
szczeline, przez kt6éra ciekly metal moze dosta-
waé sie do krystalizatora. Rozwigzanie to za-
pewnia znacznie réwnomierniejsze doprowadze-
nie metalu niz w przypadku kadzi odlewniczej
posiadajgcej do tego celu tylko pajedyncze, nie-
liczne o1_:wory na $cianach bocznych. Zakotwicze-
nie urzadzenia dozujacego na konstrukcji nosnej
zapewnia niezawodne ustawienie Srodka odsadze-
nia i korpusu ptywaka podczas calego okresu

trwania procesu. Umozliwia ono ponadto osta-
teczne dokladne . ustawienie poziomu cieklego
metalu w  krystalizatorze elektromagnetycznym

.rébwniez podczas odléwania. Dzieki temu statycz-

ne ci$nienie metalu w miejscu przejScia fazy
cieklej w faze stalg zmienia sie nieznacznie i
wywarty jest wplyw na réwnowage pomiedzy
ciSnieniem elektromagnetycznym i metalo-statycz-
nym. W efekcie tego otrzymuje sie jednorodng
strukture wlewka i gladka jego powierzchnig, bez
zadnych bruzd.

Przedmiot wynalazku jest . blizej obja$niony w
przykladzie wykonania na rysunku, na ktérym
fig. 1 przedstawia urzadzenie do réwnomiernego
dozowania cieklego metalu w przekroju poosio-
wym, fig. 2 — urzadzenie dozujgce z fig. 1 w
widoku z géry i fig. 3 — urzadzenie dozujace
wraz z konstrukcja nosng, na ktérej jest ono
zawieszone w widoku z boku.
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Przedstawione ma rysunku urzadzenie 1 zbozone
jest z plywaka 2 oraz dozownika 4, polaczonych
ze sobg pojedynczymi gebrami 3. Plywak 2- za-
wieszony jest- za pomocg dwéch uch 6 na kon-
strukcji no$nej i jest polgczony za pomocy kilku,
np. czterech dystansowych zeber 3 z dozowni-
kiem 4. Dozownik wykonany jest jako grubo-
$cienny odlew lub =z blachy stalowej albo z po-
dobnego materialu i moze byé pokryty lakierem
do wlewnic. W $rodku dozownika 4 znajduje sie
odsadzenie 5, ktérego ksztalt zaleiny jest od
ksztaltu dozownika. Ciekly metal wyplywa przez
wylew 12 kadzi odlewniczej 11, trafia na odsa-
dzenie. 5, jest rozdzielany i wyplywa przez szcze-
line utworzong przez gérng krawedf dozownika 4
i dolng krawedZ korpusu piywaka 2 poziomo
réwnomiernie we wszystkie strony. Strumien do-
prowadzanego cieklego metalu natrafia przy tym
stycznie na strumien wywolany ci$nieniem ele-
ktromagnetycznym i 1gczy sie z nim bez wigk-
szych zakl6cen.

Odpowiednio do przekroju poprzecznego odle-
wanych wlewkéw, dozownik 4 i jego odsadzenie
5 moga posxadaé ksztalt okragly. Dla osiggnig-
cia pomomego wyplywu metalu okazato sie celo-
wo wykonywanie S$cian bocznych dozownika 4
pochylonych do jego podstawy pod katem 25—
45°. Ze wzgledu na symetrig, urzadzenie rozdzie-
lajace jest przymocowane do konstrukcji nosnej
w co najmniej dwéch miejscach, lezgcych prze-
ciwlegle do siebie, przy czym ucha 6 posiadaja
odpowiedni otwér do przyjecia czopéw. 13.

Korpus plywaka 2 wytwarzany jest z materia-
1u niehigroskopijnego i posiadajacego dostateczne
wlasno$ci mechaniczne, umozliwajagce wykonanie
skomplikowanego ksztaltu geometrycznego z do-
stateczng dokladnoscia. Zalozenia te. spetnia np.
spiekany dwutlenek krzemu SiO,. Korpus plywa-

ka 2 musi posiadaé jednocze$énie dobra zdolnosé

plywania i musi byé wykonany z niemetalu, aby
nie wprowadza¢ dodatkowych tlenké6w do ciekle-
go metalu. Jezeli material korpusu pitywaka po-
siada wiekszg gesto$é niz wynosi gesto§é ciekle-
go metalu (przy aluminium wiecej niz 2,4 g/cm?)
zdolno$é plywania moze byé osiggnieta np. przez
wykonanie korpusu plywaka z przekrojem ' w
ksztalcie litery U. Ksztalt korpusu plywaka po-
winien mniej lub wiecej byé dopasowany do prze-
kroju poprzecznego odlewanych wlewkéw, wiec
w przypadku wlewkéw okraglych powinien byé
kotowym pier§cieniem.

Cale urzgdzenie zakotwiczone jest na konstruk-
¢ji no$nej, pozwalajgcej na wspél§rodkowe usta-
wienie dozownika w plaszczyZnie poziomej i za-
pewniajgcej jego swobodne poruszanie sie w
kierunku pionowym ponad zadanym najnizszym
poziomem. Zapewnione jest przez to wlasciwe
ustawienie strumienia cieklego metalu wzgledem
krystalizatora elektromagnetycznego przez caly
czas procesu odlewania. Poniewaz w tym czasie
ciSnienie metalostatyczne moze w pewnych gra-
nicach sie zmieniaé w miejscu przejScia z fazy
cieklej w faze staly, mozna w ten sposéb wywie-
raé wplyw na réwnowage pomiedzy ci$nieniem
€lektromagnetycznym i metalostatycznym Pe= Fp,.
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Ostateczna dokladna regulacja poziomu metalu
w czasie procesu odlewania pozwala, np. przy
stalym mnatezeniu pola magnetycznego, zmieniaé
nieco przekr6j poprzeczny odlewanych wlewkéw
lub utrzymywaé w pewnych granicach staly prze-
kr6j poprzeczny réwniez przy zakléceniach pola .
magnetycznego. W ten sposéb wyeliminowane
mogg by¢ bruzdy i wadliwe wymiary odlewanych
wlewkow.

Regulowana konstrukcja no$na moze mieé¢ po-
staé przedstawiong na fig. 3. Zlozona jest ona z
wygietego dZwigara 8 i podno$nikéw 9, 10, osa-
dzonych z kolei na powierzchni gérnej krystali-
zatora elektromagnetycznego lub yna ramie urza-
dzenia do odlewania. Doprowadzenie metalu od-
bywa sie za ‘pomoca kadzi odlewniczej 11, napel-
nianej cieklym metalem za pomocg nieprzedsta-
wionego koryta, przy czym kadZ 11 posiada co
najmniej jeden wylew 12 i wspélpracuje z do-
zownikiem 4 regulujacym doplyw metalu przez
zamykanie wylewu 12, gdy poziom cieklego me-
talu w krystalizatorze osiagnie zalozony poziom
najwyzszy. Ucha 6 plywaka spoczywaja na ha-
kach 14, ktére polaczone sg Srubami 15 z prze-
gietym diwxgarem 8. Ucha 6 plywaka dopasowa-
ne s z kolei do czopéw prowadzacych 13, umoz-
liwajacych pienowe przesuwanie plywaka 2 po-
nad ustalonym poziomem najnizszym, zaleznie od
poziomu cieklego metalu. Haki 14 moga byé usta-
wione na zadanej wysokosci za pomoca wycieé 16
i §rub 15.

W przykladzie wykonania (fig. 3) urzadzenie
doprowadzajace i dozujace moze byé wsp6lnie
przedstawione w poziomie za pomocy podnodnikow 9,
10, ktérych konstrukcja i sposéb dzialania jest
znany. Do tego celu sluzyé moze obrét tarcz mi-
mos$rodowych, spowodowany uruchomieniem
dzwignj 18, przez co opuszczona lub podnoszona“
jest podpora 14 diwigara 8. Dokladna regulacja
urzadzenia doprowadzajacego i dozujacego musi
oczywiscie mnastepowaé jednakowo ze wszystkich
stron. Do tego celu stuzy nie przedstawione szcze-
gb6lowo urzadzenie ustalajace, ktére wspdlpracuje
z szeregiem otworéw tworzacych rodzaj podzial-
ki, Po os1agmec1u wymaganego polozenia, diwig-
nia 18 zostaje zwolniona i ustalona w odpowied-
nim otworze.

Zamiast zastosowania urzadzenia do regulacji
poziomu - przedstawionych na fig. 3 urzadzenie
dozujace moze byé zakotwiczone na wielu $ru-
bach podporowych, dla ktérych dane jest poloze-
nie poziomu zerowego i skok gwintu. Dokladna
regulacja poziomu cieklego metalu podczas odle-
wania uzyskiwana jest w tym urzadzeniu po-.
przez odpowiednie obracanie $rub podporowych.
Korzystne jest zastosowanie érub o skoku rbw-
nym kilku milimetréw.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do réwnomiernego dozowania
cieklego metalu przy pionowym cigglym odlewa-
niu metali w polu elektromagnetycznym, sklada-
jace sig z kadzi odlewniczej, posiadajacej wylew -
w swoim dnie oraz z dozownika umieszczonego
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pod kadzia wewnatrz krystalizatora elektroma-
gnetycznego, do ktorego dozowany jest ciekly me-
tal, przy czym dozownik posiada na Srodku swo-
jego «dna odsadzenie w postaci $cietego stozka do
zamykania i otwierania wylewu kadzi odlewni-
czej i porusza sie¢ w kierunku pionowym w za-
lezno$ci od =zmiany poziomu cieklego metalu w
induktorze, znamienne tym, 7e posiada pitywak
(2), ktéry jest umieszczony ponad dozownikiem
4 i jest z tym dozownikiem (4) sztywno pola-
czony za pomocg zeber dystansowych (3), przy
czym plywak (2) wraz z dozownikiem (4) jest za-
wieszony luzno w kierunku pionowym na dziwi-
garze (8) za pomocg swoich uch (6), hakéw (14)
i czopbw (13).

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze plywak (2) jest otwartym ku goérze pierscie-
niem, o przekroju poprzecznym w ksztalcie zbli-
zonym do litery U.

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze skierowame ku gbérze Sciany boczne dozownika
(4) sa nachylone do jego podstawy pod katem od
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25° do 45°.

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze dozownik (4) jest polaczony z plywakiem (2)
za pomocg co najwyzej czterech zeber dystanso-
wych (3), usytuowanych w jednakowych odste-
pach na gbérnej krawedzi dozownika (4).

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze haki (14) posiadaja poosiowe wzdluzne wycie-
cie (16) do przykrecania ich za pomoca $rub (15)
do diwigara (8) i do zmiany ich polozenia w
kierunku pionowym.

6. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze dzwigar (8) jest wsparty oboma swoimi kon-
cami poprzez podpory (17) na podnos$nikach (9,
10) i jest ruchomy w kierunku pionowym,

7. Urzadzenie wedlug zastrz. 1 albo 6, znamien-
ne tym, ze diwigar (18) posiada w swej $rodko-
wej czeSci przegiecie w kierunku ku dolowi.

8. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze rzut pionowy dozownika (4) posiada powierz-
chnie réwna od 40 do 90% powierzchni poprzecz-
nego przekroju odlewanego wlewka.

16

Fig. 3
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