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Inventia se refera la un procedeu de pornire a unei
operatii de turnare continua a metalelor, plecand de la
situatia in care instalatia de turnare este gata sa
primeascd metalul topit, continut intr-un recipient de
transport cum ar fi, de exemplu, o oala de ofelarie.
Procedeul conform inventiei consta in determinarea,
inainte de pornirea operatiei de turnare, a unei pozitiide
initializare (31) pentru elementul de actionare, care
controleaza tija de obturare a oalei de tumnare, atunci
cand tija este agezata pe scaunul s3u, numai sub actiu-
nea greutatii $i dupa umplerea repartitorului echipat cu
aceastad tija de obturare, activarea elementului de
actionare pentru a-l aduce intr-o pozitie de suprain-
chidere controlata (33) $i pomirea turnarii, controland
elementul de actionare in conformitate cu o lege de
deplasare in functie de timp, corespunzatoare unui
traseu (34). Timpul de pornire al operatiei de turnare (t,)
este determinat pe baza acestei legi si se impune
continuarea actiondrii elementuluide comanda in direc-
tia de deschidere, pentru a permite curgerea metalului
in forma de turnare. Inventia este aplicabila in special
la turnarea otelului.
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inventia se referd la un procedeu de pornire a unei operatii de turnare continud a me-
talelor, plecand de la situatia in care instalatia de turnare este gata sa primeasca metalul
topit continut intr-un recipient de transport, cum ar fi, de exemplu, o oala de ofelarie.

O asemenea instalatie comporta in mod clasic un repartitor echipat cu o teava de tur-
nare si o lingotierd. Repartitorul comportd de asemenea un mijloc de obturare, numit tija de
obturare, pentru a obtura {eava gi a regla debitul de curgere al metalului topit in timpul
turnarii.

Inainte de inceperea turnarii, se pune la pozitie, in instalatie, un obturator, ce este in-
trodus in lingotiera pentru a o obtura temporar la inceputul turnarii, iar tija de obturare este
plasata in pozitia de inchidere.

Pentru a porni turnarea, metalul din oala este varsat in repartitor, apoi, se deschide
tija de obturare, pentru ca metalul sa umple lingotiera curgand prin teava. Atunci cand me-
talul a atins un nivel predeterminat in lingotiera, se trage obturatorul in jos, pentru a se in-
cepe extragerea produsului turnat, solidificat cel putin partial la contactul cu peretii raciti ai
lingotierei.

O dificultate, care apare, este definirea momentului in care va incepe extragerea,
tindnd cont, in special, de nivelul cerut in lingotiera si de timpul necesar pentru ca produsul
sa fie suficient solidificat inainte de inceperea extragerii. Ori, ajungerea metalului la nivelul
cerut in lingotiera depinde de debitul de metal din teava si deci, in special, de pozitia de
deschidere a tijei de obturare.

De asemenea, pentru automatizarea pornirii, este cunoscuta deja utilizarea unui de-
tector de nivel, pentru detectarea ajungerii metalului la nivelul prescris in lingotiera si condu-
cerea pornirii extragerii cu acest detector.

De altfel, este de asemenea cunoscuta utilizarea unui detector de nivel plasat pe lin-
gotiera, pentru a regla debitul sau viteza de extragere in timpul turnarii, astfel incat sa se
pastreze un nivel de metal sensibil constant in lingotiera, pe toata durata turnarii.

Totusi, aceste detectoare nu pot fi plasate decat in partea superioara a lingotierei.
in plus, in mod obisnuit, au o distanta slaba de detectie si sunt pozitionate, astfel incat sa
permita masurarea variatiilor de nivel in vecinatatea nivelului de consemn, in timpul turnarii.

Astfel, ele nu detecteaza metalul in lingotiera decat atunci cand acesta se apropie
de nivelul de consemn. Astfel, pe aproape toata durata de umplere a lingotierei, nu se poate
controla nivelul metalului. De altfel, atunci cand detectorul poate in sfarsit sa sesizeze pre-
zenta metalului gi deci sa comande pornirea extragerii, acesta are nevoie de un anumit timp
nainte de a ajunge la regim, iar nivelul de metal risca sa depageasca cu mult nivelul de con-
semn. Acest lucru poate fi evitat, in parte, prin comandarea simultana a inchiderii tijei de
obturare, pentru a reduce debitul de alimentare. Dar timpul de reactie al tijei de obturare, a
carui pozitionare este asigurata de un cilindru, nu poate fi redus suficient pentru a evita in
totalitate problema amintita. Mai mult, inertia de curgere a metalului i cea a mijloacelor de
comanda a tijei de obturare antreneaza fluctuatii de nivel, care pot dura un anumit timp,
inainte ca reglarea si deci nivelul sa se stabilizeze si ca turnarea sa devina regulata.

O alta dificultate este sa se reuseasca determinarea momentului de inceput efectiv
al turnarii, adica a momentului in care metalul continut in repartitor incepe sa curga, atunci
cand se comanda deschiderea tijei de obturare, ceea ce depinde de posibilitatea de control
a cresterii nivelului in lingotiera, acest nivel nefiind detectabil pe timpul unei lungi perioade
de umplere, asa cum s-a vazut mai inainte. Singurul mod pentru a controla aceasta crestere
de nivel este deci sa se actioneze asupra debitului de metal ce curge din repartitor, care
depinde de pozitia exacta a tijei de obturare. Dar determinarea pozitiei tijei de obturare se
face in mod obisnuit printr-un dispozitiv de masura situat pe mijloacele de comanda ale tijei
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de obturare i nu pe tija de obturare insdsi. Ca urmare, indicatia data de aceste mijloace de
masurd nu este exact reprezentativi pentru pozitia tijei de obturare insasi, acest lucru fiind
datorat in special jocurilor inevitabile ale mijloacelor de legatura mecanice ale tijei de obtu-
rare si mijloacelor sale de comand. Ca urmare, nu numai ca existd un decalaj intre timpul
dintre comanda deschiderii tijei de obturare si inceputul deschiderii reale $i deci inceputul
curgerii metalului, dar i indicarea pozifiei tijei de obturare nu este reflectarea exacts a po-
zifiei sale efective, care determina debitul de metal. Ori, numai cunoscand momentul precis
al inceputului turnarii si al debitului se poate determina precis nivelul din lingotiera in cursul
umplerii.

Aceasts situatie este in special jenanta, in cazul turnarii continue intre cilindri, pentru
ca determinarea momentului exact al inceputului extragerii este primordiala in aceasta teh-
nica. Este deci necesar sa se cunoasca precis momentul exact al inceputului curgerii si de-
bitul de umplere, cu atat mai mult cu cat, in aceasta tehnica, timpul de umplere dintre ince-
putul turndrii si inceputul extragerii este foarte scurt.

Problema tehnica, pe care o rezolva inventia, consta in elaborarea unui procedeu de
pornire a unei operatii de turnare continud, care sa permita determinarea precisa a momen-
tului de Inceput de turnare efectivi $i a debitului de turnare in timpul fazei de umplere a
lingotierei. ]

Procedeul de pornire a unei operatii de turnare continua a metalului, intr-o instalatie
de turnare ce cuprinde un repartitor ce comport3 un orificiu de golire obturabil cu o tija de
obturare ce se sprijina pe un scaun, mijloace de legaturid mecanica intre tija de obturare, un
cilindru de comanda a deplasarii tijei de obturare si o lingotiera ce primeste metalul ce curge
prin orificiul mentionat, rezolva problema mentionata, prin aceea €3, inainte de pornirea
turnarii, tija de obturare este agezata pe scaunul sdu numai sub efectul propriei greutati, cilin-
drul de comanda fiind inactiv §i intr-o pozitie de initializare definits de pozitia tijei de obturare,
dupa care se determina pozitia mentionata de initializare a cilindrului de comanda, se actio-
neaza cilindrul de comandi in sensul inchiderii, pentru a impinge tija de obturare pe scaunul
ei, se umple repartitorul cu metal lichid si se actioneaz cilindrul de comands pentru a-i
aduce intr-o pozitie de suprainchidere controlata, definiti de o distanta predeterminata a
pozitiei cilindrului de comanda in raport cu pozitia de initializare, iar pentru inceperea turnarii,
se actioneaza cilindrul de comanda in sensul deschiderii, conform unei legi predefinite im-
puse de deplasarea cilindrului de comanda in functie de timp, momentul inceperii turnarii
fiind determinat plecand de la aceasts lege, calculand astfel timpul scurs pentru ca cilindrul
de comanda sa treaca din pozitia de suprainchidere in pozitia de initializare si se continua
actionarea cilindrului de comanda in sensul deschiderii, pentru a ldsa metalul s curga in
lingotiera.

Procedeul conform inventiei permite determinarea precisd a momentului in care
metalul topit va putea incepe sa curga intre tija de obturare si scaunul ei.

Acest moment se situeaza deci exact in momentul in care tija de obturare isi
paraseste scaunul.

in teorie, ar fi suficient s se mentina tija de obturare precis in aceasts pozitie si sa
se inceapa deplasarea in sus, pentru a o indeparta de scaun, momentul precis al inceputului
deplasarii definind momentul de inceput de turnare.

Practic, acestlucru este imposibil din cauza jocurilor inevitabile existente in mijloacele
de legatura mecanice dintre tija de obturare si cilindrul de comanda si de apasarea exercitat3
pe tija de obturare de catre metalul lichid continut in repartitor. Este limpede ca i daca cilin-
drul de comanda este mentinut in pozitie fixa, in pozitia de initializare mentionata, in care tija
de obturare este agezati chiar pe sediul ei, pozitia exacti a tijei de obturare va varia la
umplerea repartitorului cu metal topit, ca urmare, in special, a compensarii jocurilor mecanice
sau a fenomenelor de dilatare.
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Caurmare, etanseitatea tijei de obturare pe scaunul ei ar fi distrusa gi s-ar putea pro-
duce scurgeri inopinate de metal topit, chiar inainte ca repartitorul sa fie umplut.

Pentru a evita aceasta, in mod obignuit, conform stadiului tehnicii, operatorul actio-
neaza cilindrul de comanda al deplasarii tijei de obturare, inainte de inceperea umplerii re-
partitorului, astfel incat sa se apese puternic tija de obturare pe scaunul ei. Din acel moment,
este practic imposibil pentru operator sa stie exact cand tija de obturare se va regasi in
pozitia limita de etanseitate pe scaunul sau, atunci cand va actiona cilindrul de comanda in
celalalt sens, deoarece nu exista o corespondenta exacta intre pozitia cilindrului de comanda
i pozitia tijei de obturare.

Principiul inventiei este de fapt stabilirea artificiala a acestei corespondente, plecand
de laideea ca, daca nu exista o corespondenta exacta a pozitiilor respective ale tijei de obtu-
rare i cilindrului de comanda, atunci cand acesta din urma este actionat intr-un sens, apoi
in celalalt, se stabilegte totusi aceasta corespondenta, daca nu se considera decéat deplasa-
rea intr-un sens, cel al deschiderii.

Pentru aceasta, conform inventiei, se defineste o pozitie a cilindrului de comanda,
masurabild precis si deci reproductibild, numita pozitie de suprainchidere controlata, cat si
o lege a deplasarii cilindrului de comanda in sensul deschiderii, adica cel care corespunde
unei deplasari a tijei de obturare in sus.

Pozitia de suprainchidere controlata este definita de o distanta prestabilita, consi-
derata pornind de la pozitia cilindrului de comanda, atunci cdnd provoaca doar dezlipirea tijei
de obturare in raport cu scaunul sau, adica pozitia de initializare.

Se va remarca faptul ca aceasta pozitie de initializare a cilindrului de comanda nu
este definita nici de operator, nici de o alta actiune asupra cilindrului mentionat, dar ca ea re-
zultd numai din forte de gravitatie ce se aplica pe instalatie i, in particular, pe tija de obtu-
rare. Prin urmare, numai contactul tijei de obturare cu scaunul sau, sub actiunea greutatii
proprii, defineste pozitia de initializare a cilindrului de comanda. Se va retine deci ca dupa
determinarea pozitiei de initializare, tija de obturare este cea care fixeaza pozitia cilindrului
de comanda, in timp ce la turnare, este evident ca cilindrul de comanda este cel care fixeaza
pozitia tijei de obturare.

Legea de comanda a deplasarii cilindrului in functie de timp este definita experi-
mental, in functie de caracteristicile instalatiei de turnare gi a procesului, astfel incat sa per-
mita stabilirea unei relatii bine definite intre deplasarea cilindrului de comanda gi deplasarea
tijei de obturare, atunci cand, deplasandu-se in sus, tija de obturare pierde contactul cu
scaunul sau. Din contra, inaintea acestui moment, nu exista o asemenea relatie bine definita,
ci numai o definire a pozitiei cilindrului de comanda in functie de timp, fara ca pozitia reala
a tijei de obturare sa fie legata de cea a cilindrului.

Aceasta lege va permite ca deci, la inceputul etapei de actionare a cilindrului de co-
manda in sensul deschiderii, sa asigure o deplasare a cilindrului fara sa existe o deplasare
proportionald a tijei de obturare, aceasta deplasare a cilindrului corespunzand intr-un fel unei
relaxari a tensiunilor generate de efortul de apasare a tijei de obturare pe scaunul sau.

Apoi, odata ce aceste tensiuni au fost eliminate, adica din momentul in care are loc
ruperea contactului dintre tija de obturare si scaunul sau, deplasarea cilindrului conduce la
o deplasare a tijei de obturare si deci la curgerea metalului continut in repartitor, debitul de
metal topit fiind atunci reglat, actionand asupra cilindrului $i depinzand de pozitia cilindrului
mentionat.

In practica, este evident ca inceputul real al curgerii nu corespunde exact cu momen-
tul in care contactul dintre tija de obturare si scaunul sau este rupt, in special, deoarece
geometria suprafetelor in contact nu este ideala si ca intra n joc gi caracteristicile fizice ale
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metalului topit (fluiditate, tensiune superficiala etc.). De aceea, legea de deplasare a cilin-
drului este determinat3 experimental, unul dintre obiectivele esentiale, vizatde inventie, fiind
posibilitatea asigurarii unei reproductibilitati a conditiilor de inceput de turnare, de la o turnare
la alta.

Conform unei alcatuiri particulare a inventiei, la etapa de actionare a cilindrului de co-
manda in sensul inchiderii, se apasa tija de obturare pe scaunul s3u pana cand efortul de
apasare, exercitat de mijloacele de comanda, atinge o valoare predeterminata.

Alternativ, se apasa tija de obturare pe scaunul sdu pana cand mijloacele de co-
manda ating o pozitie predeterminata.

Inorice caz, apasarea exercitata pe tija de obturare, inainte de introducerea metalului
topit in repartitor, va trebui sa fie suficient3 pentru a garanta o etanseitate perfects a tijei de
obturare pe scaunul sdu, fara riscul ca aceasts etangeitate sa fie perturbata la umplerea
repartitorului. Din contrd, aceast3 pozitie de suprainchidere va fi situata dupa, in sensul
inchiderii, fatd de pozitia de suprainchidere controlata.

Conform unei alte variante complementare, la pornirea turnérii si dupa trecerea
mijloacelor de comandi in pozitia de initializare, urmeaza deschiderea automat a tijei de
obturare conform unei legi de deschidere impusa, pana la o pozitie numita de umplere.
Aceasta pozitie de umplere este mentinuta in timpul umplerii lingotierei. Dispunerea mentio-
nata permite de fapt asigurarea unei umpleri a lingotierei cu un debit controlat, astfel incat
cregterea metalului lichid in lingotiera sa se efectueze cat mai calm posibil si reglarea nive-
lului, cunoscuta in mod obignuit, sa poata intra in joc, fara sa creeze perturbatii atunci cand
nivelul de metal din lingotiera ajunge in apropierea nivelului nominal. Se evit3 astfel, in spe-
cial, orice risc de debordare a metalului in afara lingotierei. Se asigura astfel, de asemenea,
o tranzitie linistita intre faza de pornire, adici pana cand nivelul din lingotiera s fie sensibil
la nivelul nominal si inceputul extragerii.

Conform unei alte variante preferate a inventiei, inainte ca nivelul metalului din lingo-
tierd sa atinga un nivel nominal de turnare predeterminat, se pune in functiune o reglare a
nivelului, care asigura reglarea nivelului atunci cand nivelul de metal ajunge in vecinatatea
valorii nominale. Reglarea nivelului, binecunoscuts in instalatiile de turnare continu3, este
deci pusa in functiune mult inainte ca nivelul de metal s poata fi detectat de captator, utilizat
in mod obignuit in sistemele de reglare. Reglarea este in acelasi timp saturata, astfel incat
sa se evite tendinta de a provoca o deschidere suplimentara a tijei de obturare (ceeace ar
fiin mod normal de ficut, deoarece nivelul de metal este atunci cu mult sub nivelul normal).
Din contra, circuitele de reglare fiind deja in serviciu inainte de a se detecta metalul curs in
lingotiera, reglarea intervine fara intarziere atunci cand este detectat nivelul de metal.
Rezulta ca reactia provocata de reglarea mentionata, atunci cand metalul turnat ajunge in
apropierea nivelului nominal, este mai putin agresiva si nu genereaza deplasiri bruste ale
tijei de obturare sau variatii bruste ale vitezei de extragere.

Inventia va fi prezentata, in continuare, in legatura si cu fig. 1 si 2, care reprezinta:

- fig. 1, o vedere schematicd a unei instalatii de turnare continui a otelului in
lingotiera;

- fig. 2, grafic al pozitiei cilindrului de comandi a tijei de obturare in functie de timp.

Instalatia de turnare continua, reprezentata in fig. 1, cuprinde un repartitor 1 ce
contine otelul 2 topit i este prevazut cu un orificiu de golire 3 echipat cu o teava 4. Orificiul
de golire 3 poate fi obturat de o tija de obturare 5 ce se agaza pe scaunul sau 6. Deplasarile
tijei de obturare sunt efectuate de un cilindru de comanda 7, legat de tija de obturare 5, prin
mijloace de legatura mecanice, cum ar fi un levier articulat 8 care pivoteaza pe un palier 9.
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Instalatia cuprinde, de altfel intr-un mod in sine cunoscut, o lingotierad 20 ai carei
pereti sunt raciti puternic pentru a raci si solidifica metalul topit deversat in lingotiera prin
teava 4. In regim normal de turnare, metalul solidificat, cel putin parial sub forma, de exem-
plu, a unei brame 21, este extras din lingotiera in jos, prin intermediul unor role de extragere
22, antrenate in rotatie de motoare ce nu sunt figurate.

Cilindrul de comanda 7 este echipat cu un captator de pozitie 10, care permite masu-
rarea in permanenta a pozitiei exacte a tijei cilindrului. Instalatia cuprinde de altfel un sistem
dereglare 11, reprezentat schematic in desen, si la care este de asemenea legat un detector
de nivel 12 ce permite detectarea $i masurarea nivelului 23 al metalului din lingotiera.

Sistemul de reglare 11 este de asemenea legat la un electroventil 13 sau la un mijloc
de comanda echivalent, pentru comanda deplasarilor cilindrului 7, cat si la motoarele rolelor
de extragere 22, pentru a le regla viteza.

Toate aceste mijloace sunt cunoscute in mod obignuit in instalatile de turnare
existente.

Se va retine totodata ca prin cilindru de comanda nu trebuie inteles numai un cilindru
clasic avand o tija mobila in translatie intr-un corp, cum ar fi cilindrul 7 reprezentat in fig. 1,
dar de asemenea orice alt element de actionare care poate asigura aceeasi functie de
deplasare a tijei de obturare.

Graficul din fig. 2 arata, cu titlu de exemplu, procedeul conform inventiei, variatiile
pozitiei d a cilindrului 7 in functie de timpul t, de la un moment situat inaintea procesului de
pornire, pana la atingerea regimului normal de turnare.

Traseul 31 corespunde pozitiei de initializare O a cilindrului de comanda, adica pozitia
masurata a tijei cilindrului atunci cand tija de obturare 5 este agezata sub efectul propriei
greutati pe scaunul sdu 6. in acest moment, cilindrul nu este supus nici unei presiuni din
partea electroventilului 13, pozitia tijei fiind unic determinata de pozitia tijei de obturare 5. in
exemplul reprezentat, se va intelege cu usurinta ca greutatea tijei de obturare si cea a tijei
cilindrului exercita asupra levierului 8 eforturi dirijate in jos i ¢, in consecinta, jocurile inevi-
tabile ta nivelul tuturor articulatiilor sunt situate in sus, pentru articulatiile 51 si 61 ale tijei de
obturare si ale tijei cilindrului pe levier, cat si pentru articulatia de pivotare 9 a levierului
asupra instalatiei.

Plecand de la aceasta pozitie, cilindrul este astfel comandat, incat tija sa se depla-
seze cu o valoare d,, pentru a compensa diversele jocuri indicate mai sus gi pentru a apasa
puternic tija de obturare pe scaunul sau. Aceasta pozitie este pastrata pe toata durata um-
plerii repartitorului cu metal, aga cum este reprezentat de traseul 32. In loc sa se defineasca
in acest stadiu o pozitie a cilindrului, d,, se poate defini de asemenea un efort sau o presiune
de alimentare a cilindrului, aga cum s-a indicat deja.

Atunci cand repartitorul s-a umplut, cilindrul este comandat, pentru a-i deplasa tija
pana in pozitia numita de suprainchidere controlata (traseul 33 din fig. 2). Aceasta pozitie
este definita de o distanta d, in raport cu pozitia de initializare. Aceasta distanta poate fi de
exemplu un procent predeterminat, de exemplu 3%, din cursa totala a cilindrului.

Aceasta distanta va fi determinata in practica experimental, astfel incat sa nu fie prea
importanta, dar totusi suficienta pentru ca tija de obturare sa ramana bine presata pe scaunul
sau si ca sa nu apara nici un joc la nivelul diverselor articulatii.

Aceasta pozitie va fi considerata, in cele ce urmeaza, ca punct de pornire al comenzii
cilindrului, sub legea de deschidere impusa, deja evocata.
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Aceasts lege este reprezentats in fig. 2 prin traseul 34. Asa cum este reprezentata,
aceasta lege, care fixeaza deplasarea tijei cilindrului in functie de timp, este liniara. Acest
lucru nu este totusi abligatoriu, curba reprezentativa a legii mentionate putand sj se depér-
teze de o dreapt, in functie de cinematica proprie a mijloacelor de legatura dintre cilindru
si tija de obturare si de asemenea de conditiile de debit de umplere al lingotierei, cum se va
vedea in cele ce urmeaza.

Cunoscand deci legea de deplasare a cilindrului, distanta d, si momentul t, la care
este comandata deplasarea cilindrului conform acestei legi, momentul precis al pornirii t,va
fi determinat prin calcul ca fiind momentul t,+At, At fiind timpul necesar pentru ca tija cilin-
drului sa se deplaseze pe distanta d,. in acest moment, deplasarea cilindrului va elibera pre-
siunea exercitata de tija de obturare pe scaunul sau in faza de suprainchidere controlats si
vacompensa de asemenea toate jocurile articulatiilor in sens invers celui in care s-au produs
la aplicarea presiunii cilindrului inainte de umplerea repartitorului. Ansambiul cilindru, levier
§i tija de obturare se regaseste sensibil in aceeasi situatie ca la initializare, deoarece efor-
turile exercitate sunt practic aceleasi cu cele exercitate la initializare, singura diferenta fiind
Ca atunci cilindrul este cel care trage tija de obturare in sus, in timp ce la initializare, tija de
obturare retinea cilindrul.

Incepand cu timpul t,, orificiul de scurgere se deschide progresiv, progresia deschi-
derii fiind controlata prin deplasarea cilindrului, deplasare care continua s3 se efectueze sub
controlul legii impuse, pana la un punct definit de distanta d,, aceasts distanta d, fiind deter-
minata, astfel incat si corespunda unei deschiderii date a tijei de obturare. Aceasta poate
sa fie diferita de deschiderea maxima prevazuta pentru regimul normal de turnare, care va
interveni numai dupa pornirea extragerii. Din momentul t,, metalul continut n repartitor
incepe sa curgd in lingotierd cu un debit determinat de deschiderea tijei de obturare, adica
crescand progresiv pana cand cilindrul atinge pozitia d,, stabilizandu-se apoi la o valoare
impusa, in timp ce continu3 umplerea lingotierei (traseul 35).

Pe durata umplerii lingotierei, atunci cand nu a inceput inca extragerea, debitul de
metal poate fi deci diferit de debitul nominal sub care metalul va curge din repartitor in
lingotiera, dupa pornirea rolelor de extragere. Numai atunci cand nivelul de metal din lingo-
tierd ajunge in apropierea detectorului de nivel 12, reglarea nivelului, de un tip in sine cu-
noscut, intrd in joc pentru a comanda cilindrul 7, cat si eventual viteza rolelor extractoare 22,
pentru a adapta debitul la viteza de extractie, astfel incat sa se pastreze un nivel sensibil
constant de metal in lingotiera, asa cum este cunoscut.

Inventia nu este limitat la procedeul de pornire, care a fost descris numai cu titlu de
exemplu. In particular, procedeul conform inventiei va putea fi pus in practica in mod avan-
tajos intr-o instalatie de turnare continua intre cilindri.

De asemenea, in loc s se utilizeze captatorul 10 plasat direct pe cilindru Si masu-
rand pozitia tijei acestuia, masurétorile de pozitie vor putea fi efectuate prin orice alt mijloc
de masura apt sa determine cu precizie pozitia mijloacelor de comanda a tijei de obturare.

Revendicari

1. Procedeu de pornire a unei operatii de turnare continua a metalelor, intr-o instalatie
de turnare ce include un repartitor (1) care cuprinde un orificiu de golire (3) care poate fi
obturat de o tija de obturare (3) care se asaza pe un scaun (6), mijloace (8) de legatura
mecanica intre tija de obturare (5) si un cilindru (7) de comandi a deplasarii tijei de obturare
si 0 lingotiera (20) care primeste metalul (2) ce curge prin orificiul mentionat, caracterizat
prin aceea cd, inainte de pornirea turnarii, intr-o prima etapa, tija de obturare (5) este
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agezata pe scaunul sau (6) numai sub efectul propriei greutati, cilindrul de comanda (7) fiind
inactiv si intr-o pozitie de initializare (31) definita de pozitia tijei de obturare, intr-o a doua
etapa, se determind pozitia mentionata de initializare a cilindrului de comanda (7), intr-o a
treia etapd, se actioneaza cilindrul de comanda in sensul inchiderii, pentru a impinge tija de
obturare (5) pe scaunul ei, intr-o a patra etapa, se umple repartitorul cu metal lichid, intr-o
a cincea etapa, se actioneaza cilindrul de comanda (7) pentru a-| aduce intr-o pozitie (33)
de suprainchidere controlata, definitd de o distanta (d,) predeterminata a pozitiei cilindrului
de comanda (7) in raport cu pozitia de initializare, iar pentru inceperea turnarii, intr-o a sasea
etapa, se actioneaza cilindrul de comanda (7) in sensul deschiderii, conform uneilegi impuse
(34) de deplasare a cilindrului de comanda in functie de timp, momentul (t,) al inceperii
turnarii fiind determinat plecand de la aceasta lege (34), calculand cu aceasta lege timpul
scurs pentru ca cilindrul de comanda (7) sa treaca din pozitia de suprainchidere controlata
(33) in pozitia de initializare, si intr-o a gaptea etapa, se continua actionarea cilindrului de
comanda (7) in sensul deschiderii, pentru a lasa metalul sa curga in lingotiera.

2. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, in cea de-a treia
etapa, se apasa tija de obturare (5) pe scaunul sdu (6) pana cand efortul de apasare exer-
citat de cilindrul de comanda (7) atinge o valoare predeterminata.

3. Procedeu conform revendicarii 1, caracterizat prin aceea ca, in cea de-a treia
etapa, se apasa tija de obturare (5) pe scaunul sdu (6) pana cand cilindrul de comanda (7)
atinge o pozitie predeterminata (32).

4. Procedeu conform oricareia dintre revendicarile 1 pana la 3, caracterizat prin
aceea ca, la pornirea turnarii si dupa trecerea cilindrului de comanda (7) in pozitia de initia-
lizare, se continua deschiderea tijei de obturare (5) pana la o pozitie de umplere (35) situata
dedesubtul unei pozitii de deschidere completa, aceasta pozitie de umplere fiind mentinuta
in timpul umplerii lingotierei.

5. Procedeu conform revendicarii 4, caracterizat prin aceea ca, inainte ca nivelul
(23) de metal din lingotiera sa atinga o valoare predeterminata, se pune in functiune o re-
glare a nivelului, care asigura reglarea nivelului din momentul in care nivelul de metal ajunge
in apropierea valorii predeterminate mentionate.
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