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(57) Rezumat:

Inventia se referd la un perete lateral, pentru inchide-
rea spaiului de tumare al unei instalatii de turnare con-
tinud, cu doi cilindri, folositd, in special, pentru turnarea
benzilor de ofel §i la o instalatie de tumare astfel echi-
patd. Peretele lateral (11), conform inventiei, inchide un
spatiu de turnare (6) al unei instalatii, pentru tumarea
continué a benzilor meta lice, care cuprinde doi cilindri
(5 $i5") ce se rotesc in sensuri contrare, ricifi intern, cu
axe orizontale, ale ciror suprafefe laterale cilindrice
definesc spatiul de turnare (6), a cérui I&time, la jocul
(7) dintre cilindri (5 i 5'), determin& grosimea benzii.
Peretele lateral mentionat (11) are o parte activa (3),
care este in contact cu nigte suprafele frontale (4) ale
cilindrilor (5 $i 5", in timpul turnarii §i placheaza spatiul
(6) de turnare, mentionat, iar dimensiunile partii (fg
active sunt astfel alese, incat o margine a sa inferioa
(12) sé se afle la o distanta (d) egala cu cel putin 1 mm
deasupra jocului (7) dintre cilindri, atunci cand peretele
lateral (11) este montat pe instalatia de tumare. Insta-
latia pentru turnarea continud a benzilor metalice, con-
form inventiei, cuprinde doi cilindri (5 $i 5'), ce se rotesc
in sensuri contrare, ale céror suprafete laterale cilin-
drice definesc spaliul de tumare (6), a cérui l4fime, la
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jocul (7) dintre cilindri (5 si 5'), determind grosimea
bengzii, si doi pereti laterali (11), pentru inchiderea spa-
tiului de turnare al acesteia.
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Inventia se referd la un perete lateral, pentru inchiderea spatiului de turnare al unei
instalatii de turnare cu doi cilindri, folositd, in special, pentru turnarea benzilor de ofel sau
alte aliaje feroase i la o instalatie de turnare, astfel echipaté.

Sunt cunoscute instalatii de turnare continud cu doi cilindri a caror aplicare, la turna-
rea benzilor de ofel, de cativa mm grosime a fost industrializata $i la care spaliul de turnare
este delimitat, pe de o parte, de suprafelele laterale cilindrice, récite intern ale cilindrilor ori-
zontali apropiali si rotifi in sensuri contrare in jurul axelor lor, pe care incepe sa se solidifice
metalul lichid i, pe de alté parte, de pléci facute dintr-un material refractar, apésate prin mij-
loace elastice pe capetele plane (cunoscute drept “suprafele frontale”) ale cilindrilor. Aceste
pl&ci inchid lateral spatiul de turnare, astfel incat s impiedice scurgerea metalului lichid din
instalafie. Marginile lor inferioare sunt pozifionate sub “jocul” dintre cilindri, adicé sub zona
in care suprafefele cilindrilor sunt cel mai apropiate $i a cérei l&fime corespunde aproximativ
grosimii dorite a benzii.

Placile de inchidere laterald trebuie sé fie preincélzite puternic inaintea turndrii, astfel
incat s8 impiedice solidificarea metalului lichid pe ele, in timpul umplerii formei (a cérei parte
inferioard, in timpul operatiei de umplere este inchisd cu o piesd numita “baré provizorie”,
care este extrasé din spatiul de turnare atunci cand cilindrii incep s se roteasca $i in pri-
mele momente ale turndrii). Totusi, chiar daca se ia 0 asemenea precautie, peretii laterali
constituie un punct termic ingeldtor in magina in care se creazd inevitabil, in vecinatatea lor,
o zond in care temperatura metalului lichid este anormal de ridicatd. Acesta este, in parti-
cular, cazul din apropierea cilindrilor care, pe msura ce sunt raciti intern, prin circulatia apei,
tind s& réceasca peretii laterali in apropierea zonelor in care au loc contactele. Acest lucru
poate avea ca urmare solidificarea semnificativ mai rapidé a ofelului pe marginile cilindrilor,
decat pe portiunile cilindrilor apropiate de regiunile centrale ale acestora. Aceasté situafie
apare din cauza c4 “peliculele” de metal care se solidific3 pe fiecare dintre cilindri, $i a céror
grosime, la un punct dat, cregte gradat, pe masurd ce se rotesc cilindrii, trebuie, cu scopul
de a forma banda, s& se intdlneasca fiecare exact in jocul dintre cilindri sau foarte putin mai
jos de acest nivel. Daca aceasta intélnire a peliculelor are loc semnificativ mai jos decét jocul
dintre cilindri, exista riscul ca banda s nu fie destul de solid& cand pardseste cilindrii i sa
se fisureze. Exist3, de asemenea, riscul ca aceasta sé aiba porozitate internd. In caz con-
trar, dac peliculele se intdlnesc deasupra jocului dintre cilindri, in special sub influenta pere-
tilor laterali, racifi excesiv, grosimea benzii solidificate depédgeste I&fimea nominald a jocului
dintre cilindri. Este, deci, necesar ca cilindrii s& fie depdartati cu scopul de a impiedica aplica-
rea unei sarcini rulante benzii. Aceast& depértare a cilindrilor este o sursd de defecte in
banda, defecte care sunt asociate cu schimbdrile de grosime rezultate gi felul in care se soli-
difici produsul. Alta consecintd a condifiilor anormale de solidificare a benzii in apropiearea
peretilor laterali este presiunea inalté exercitatd de metalul care se solidificd, pe partea infe-
rioar a perelilor laterali. Adesea se intdmplé ca aceasté presiune sa fie suficient de mare,
incat sA duci la retragerea peretelui, cel pufin pe o parte a indifimii sale, iar acest lucru
poate distruge local etangeitatea contactului dintre cilindri §i perelii laterali. Metalul lichid
poate scdpa astfel din spatiul de turnare.

Problema tehnica, pe care o rezolvé inventia, este de a asigura o configuratie a unei
instalatii de turnare, care face posibilé crearea condifiilor de solidificare a benzii in apropie-
rea peretilor laterali, fara a intrerupe uniformitatea procesului de turnare, asigurénd, de ase-
menea, limitarea fenomenului de retragere a perefilor laterali.

Peretele lateral pentru inchiderea spatiului de turnare al unei instalatii cu doi cilindri
care se rotesc in sensuri contrare, pentru turnarea continud a benzilor de metal, conform
inventiei, rezolvd problema propusd, prin aceea c# are o parte activd, care freacd de
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suprafefele frontale ale cilindrilor, in timpul turnarii i placheaz spatiul de turnare mentionat,
dimensiunile partii active mentionate fiind astfel stabilite incat marginea ei inferioard si se
afle la o distantd egal& cu cel putin 1 mm deasupra jocului dintre cilindri atunci cand peretele
lateral este montat pe instalatia de turnare.

Instalaia pentru turnarea continud a benzilor de metal, conform inventiei este de tipul
care cuprinde doi cilindri ce se rotesc in sensuri contrare, réciti intern, cu axe orizontale, a
céror suprafeje laterale cilindrice definesc un spatiu de turnare lilimea corespunzétoare jo-
cului dintre cilindri determinénd grosimea benzii §i doi perei laterali pentru inchiderea spa-
tiului de turnare al acesteia de tipul celui mentionat anterior.

Partea activé a peretelui lateral, adicd partea sa care este in contact atat cu suprafe-
fele frontale ale cilindrilor cat i cu metalul lichid inchis de spatiul de turnare, nu este intre-
rupté dedesubtul jocului dintre cilindri, aga cum este conventional, ci deasupra acestuia. Ast-
fel, este ldsat un spafiu gol de fiecare parte a jocului dintre cilindri, spatiu in care metalul nu
este in contact cu nici un material refractar $i prin urinare nu exercité presiune pe peretii late-
rali. Astfel, metalul care este in dreptul acestui spafiu gol nu poate provoca retragerea pere-
filor laterali, chiar daca fracfiunea lui solidificatd este anormal de mare. Mai mult, acest spa-
fiu gol d& metalului solidificat sau in curs de solidificare posibilitatea de extindere cétre exte-
riorul spafiului de turnare, aceasta limitand forfele pe care trebuie si le suporte marginile
cilindrilor.

Conditiile récirii ofelului in interiorul formei, cu parametrii de turnare obignuiti, au fost
astfel incat de la un nivel care se poate situa la cafiva cm deasupra jocului dintre cilindri, soli-
dificarea metalului pe marginile spafiului de turnare, degi incompletd, este deja destul de
avansata pentru a nu exista scurgeri semnificative de metal lichid cétre exteriorul maginii,
chiar dacd metalul nu este refinut de perefii laterali. De aici, s-a dedus c4 este posibil re-
nunfarea la partea inferioara a peretilor laterali din stadiul anterior al tehnicii, pentru a face
magina de turnat mai capabild de a tolera ugoare deviatii ale procesului de solidificare a ben-
zii. intr-adevdr, cu inventia, o grosime a peliculelor solidificate pe marginile cilindrilor, care
a fost ceva mai mare decét s-a anticipat, in ultimii cativa mm sau cm inainte de jocul dintre
cilindri, nu mai provoac3 retragerea peretilor laterali sau riscurile asociate de pierdere a
etangdrii in nivelele superioare ale spatiului de turnare. Mai mult, p&riile benzii care s-au soli-
dificat excesiv, au posibilitatea de a se extinde lateral dacé cilindrii exercitd o forja
compresiva asupra lor, astfel determinand necesitatea de depértare a cilindrilor, cu scopul
de a diminua eforturile pe care tebuie sa le suporte.

Peretele lateral §i instalatia, conform inventiei, prezintd urmétoarele avantaje:

- permit 0 mai mare stabilitate in condiiile de turnare;

- asigur obtinerea unor benzi turnate de calitate superioaré.

Inventia va fi prezentatd, in continuare, in legatura si cu fig. 1...4 care reprezint:

-fig. 1, vedere frontald a unui perete lateral, pentru inchiderea spatiului unei instalatji
de turnare continud, conform stadiului anterior al tehnici;

- fig. 2, sectiune cu un plan Ib - Ib prin peretele din fig. 1;

- fig. 3, vedere frontald a unui perete lateral de inchidere a unei instalatii de turnare
continud cu doi cilindri, conform inventiei;

- fig. 4, sectiune cu un plan llb - lIb prin peretele lateral din fig. 3.

Peretele lateral 1, in conformitate cu stadiul anterior al tehnicii §i reprezentat in fig. 1,
cuprinde o placé suport 2, in care este montaté partea activi 3, adica porfiunea sa care, in
timpul turndrii, urmeaza sa vind in contact cu suprafefele frontale 4 ale unor cilindri 5, 5' (din
care au fost ilustrate numai contururile cu linie punctatd), ofelul lichid pe care il va inchide
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spatiul de turnare 6 al masinii $i, sub nivelul jocului dintre cilindrii 7 in care cilindrii 5, 5' sunt
cel mai apropiate, ceva banda solidificatd. Mijloace, in sine cunoscute, nereprezentate pre-
seazi peretele lateral 1 pe suprafefele frontale 4 ale cilindrilor 5, 5'. In cele ce priveste rolul
arcurilor sau al pistoanelor, acestea permit ca peretele lateral 1 s fie sustinut temporar,
dac# metalul lichid se infiltreaza intre partea sa activa 3 si suprafeiele frontale 4 ale cilindrilor
5, 5', sau se exerciti o for{ excesiva asupra pdriii sale inferioare de catre banda care se
solidifica. Astfel de mijloace pot fi regasite in documentul EP-A-0698433. Partea activa 3
este despartitd in dou# porfiuni. Portiunea 8 ca un arc dublu de cerc care, atunci cand pere-
tele lateral 1 este montat pe masind, constituie zona de contact cu suprafefele frontale 4 ale
cilindrilor 5, 5", vecinitatea imediat3 a acestei regiuni de contact si regiunea care inconjoara
jocul 7 dintre cilindri, fiind ficuté dintr-un prim material refractar. Calitatea lui esentiald este
duritatea inaltd, astfel incat el poate suporta, cat de mult posibil, frecarea cu suprafefele
frontale 4 ale cilindrilor §, §' $i (in jurul jocului 7 dintre cilindri) cu banda deja solidificatd sau
in curs de solidificare. Acesta poate consta dintr-o singuré pies& sau din mai multe piese
adiacente, fixate impreund. Marginea sa inferioaré 9 este pozifionatd sub nivelul jocului 7
dintre cilindri, astfel incat s inchid spatiul de turnare 6 complet pe lateral. Porfiunea 10 a
partii active 3, care rimane, este fécutd dintr-un material refractar, care are o mare capaci-
tate de izolare, cum ar fi silicea sau alumina. Partea activd 3 a peretelui lateral 1 proiecteaza
falé de placa suport 2 o grosime cel pufin egald cu uzura maximd, tolerabild, in timpul
turn&rii, de exemplu 10 mm. In timpul turndrii, porfiunile pariii active 3 care sunt in contact
cu suprafetele frontale 4 ale cilindrilor 5, 5' se uzeaza in principal prin frecare, consecina
acestui fapt fiind c&, putin céte putin, celelalte portiuni ale parfii active 3, care se uzeazd mo-
derat, deoarece acestea sunt in contact doar cu ofelul lichid sau in curs de solidificare, péa-
trund usor in spatiul de turnare 6. Ca o alternativd, intreaga parte activa 3 a peretelui lateral
1 poate fi ficuté dintr-o singurd bucatd.

in fig. 3 gi 4 care descriu un perete lateral 11 conform inventiei, montat pe instalatia
de turnare, elementele care sunt comune cu acelea ale fig. 1 sunt notate cu aceleagi refe-
rinje. In conformitate cu inventia, marginea inferioard 12 a parii active 3 a peretelui lateral
11 care asigurd contactul cu cilindrile 6, 5, gi inchide partea inferioard a spafiului de turnare
6 nu este pozifionats dedesubtul jocului 7 dintre cilindri, ci de data aceasta la o distanta d
deasupra acestuia. Aceast3 distanta d poate fi foarte mica, de1 mm, dacd in mod obignuit
cresterea peliculelor solidificate pe marginile cilindrilor 5, 5', poate fi controlat& cu mare pre-
cizie i dac proporfia de material solid prezent in metalul care nu este incd complet solidi-
ficat in aceastd regiune a spatiului de turnare 6 poate merge foarte repede de la 0 pana la
100%. Acesti parametri depind, in particular, de calitatea metalului care se toarnd. Ofelurile
cu confinut ridicat de carbon i elemente diverse de aliere, cum ar fi ofelurile inox au domenii
de solidificare (diferentele dintre temperaturile de lichid §i de solidificare) mai largi decét ale
ofelurilor obignuite sau ale aliajelor nichel-fier, iar aceasta face controlul conditiilor lor de soli-
dificare mai ingelétor. Acest domeniu de solidificare mai larg inseamna cd o cantitate semni-
ficativa de material solid incepe si fie observaté in apropierea peretelui lateral 11 la nive-luri
relativ Tnalte ale spatiului de turnare 6. Pentru aceste ofeluri cu domeniu larg de solidificare,
este prin urmare necesar sé se asigure o distan{d d care este mai mare decét in cazul
materialelor metalice care au un domeniu de solidificare mai ingust si care se solidifica re-
pede odata ce a fost atins# temperatura critic. in practicd, o distan{ d intre 10 $i 40 mm
este adecvatd pentru majoritatea calitétilor obignuite de oleluri inox turnate sub forma de
benzi de 3 mm grosime, folosind cilindri de 1500 mm, in diametru, §i viteze de turnare de
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ordinul a I/min. Alegerea optima a distanei d depinde, de asemenea, de presiunea din par-
tea inferioard a instalatiei de turnare, prin urmare de geometria instalatiei de turnare gi de
nivelul nominal al suprafefei otelului lichid prezent in spaliul de turnare. Astfel, s-au obfinut
rezultate bune cu o distan{d d de la 1 pand la 7 mm pe o masina echipaté cu cilindri de
600 mm in diametru, atunci cand s-au turnat ofeluri cu continut redus de carbon i aliaje fier-
siliciu.

Ca o preferin{d, cu scopul de a reduce tensiunile mecanice exercitate asupra pere-
telui $i care pot conduce la degradarea rapidd $i necontrolatd a acestuia, marginea
inferioard 13 a périii active 3 a peretelui lateral 11 care placheaz spafiul de turnare 6 nu are
nici un colf ascutit, ci o porfiune rotunjité 13 a cérei raza de curburd, poate fi de exemplu,
de ordinul a 10 pana la 20 mm. Aceeasi functie poate fi indeplinitd prin tegirea marginii
inferioare 12, la un plan inclinat, de exemplu la 45°.

Se poate avea in vedere, de asemenea, posibilitatea récirii regiunii benzii prin pulve-
rizarea unui fluid (apd, argon sau azot lichid etc) intre marginea inferioara a parii active 3
a peretelui lateral 11 si jocul 7 dintre cilindri. Aceasta récire poate fi realizaté constant, astfel
incat s& se asigure cd marginea benzii este intotdeauna solidificata, destul de mult, astfel
incat s8 nu se fisureze $i sd permitd scdparea metalului lichid. Poate fi, de asemenea, reali-
zatd numai atunci cand este observatd amorsarea unei asemnea fisurdri a marginii - sau
atunci cand monitorizarea parametrilor de turnare ridica suspiciunea ca exista riscuri de fisu-
rare. Ca mijloace de transport al fluidului de rédcire, cétre regiunea benzii, se pot folosi, de
exemplu, una sau mai multe conducte 14 care trec prin placa suport 2 gi se deschid in spa-
tiul 15 dintre placa suport 2, suprafejele frontale 4 ale cilindrilor 5, §' i jocul 7 dintre cilindri.
Totusi, pot fi avute in vedere alte mijloace de transport al fluidului, care este posibil sa fie
independente de peretele lateral 11, cum ar fi una sau mai multe duze care pot fi plasate sub
peretele lateral 11 i direclionate cétre regiunea benzii.

Un semn al eficacitatii inventiei este numarul de retrageri ale peretelui lateral care
sunt observate in timpul turnérii. Astfel, s-a observat cé acest numar poate fi redus de trei
ori in timpul unei turndri, in comparatie cu folosirea peretilor laterali care pana acum coborau
dedesubtul jocului dintre cilindri. Imbunatitirea este chiar mai semnificativa atunci cand se
iau in considerare primele cateva minute ale tumérii, in timpul cérora funclionarea masinii
de turnat nu este incd perfect stabilizatd. Aceste observatii au fost facute atunci cand s-au
turnat ofeluri austenitice turnate in benzi de 3 mm grosime, cu o distan{d d egald cu 25 mm
si un diametru al cilindrilor de 1500 mm.

Echiparea unei instalafii de turnare existente cu asemenea pereti laterali poate, dacé
este nevoie, sd necesite un numar de modificédri de facut la bara provizorie astfel incat intre-
gul spatiu de turnare 6 este inchis lateral pe mésurd ce este umplut, inainte de inceperea
turnarii.

Se poate ca inventia s nu fie restriclionaté la o configuratie specifica a peretelui late-
ral care a fost datd de exemplu, ci s3 se aplice la orice alt3 configuratie care permite o intre-
rupere a partii active deasupra jocului dintre cilindri.

Inventia se aplic& nu numai la turnarea cu doi cilindri a benzilor din olel si alte aliaje
feroase, ci §i la orice alt metal care poate fi turnat in acest mod.

Revendicari

1. Perete lateral, pentru inchiderea spafiului de turnare, al unei instalatii pentru
turnarea continu a benzilor de metal, de un tip care cuprinde doi cilindrii ce se rotesc in
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sensuri contrare, rdcii intern, cu axe orizontale, a caror suprafefe laterale cilindrice definesc
un spatiu de turnare a cérui ldtime la jocul dintre cilindri determind grosimea benzii, peretele
lateral, mentionat, avand o parte activd, care se intenfioneaz3 sa se frece cu suprafetele
frontale ale cilindrilor, in timpul turndrii $i sa placheze spatiul de turnare mentionat, caracte-
rizat prin aceea cd dimensiunile pariii active (3) mentionate sunt astfel, incat marginea sa
inferioard (12) sé se afle la o distan}a (d) egal& cu cel pulin 1 mm deasupra jocului (7) dintre
cilindri (8, 5') atunci cand peretele lateral (11) este montat pe instalatia de turnare.

2. Perete lateral, conform revendicérii 1, caracterizat prin aceea cd marginea infe-
rioaré (12) mentionati are o porfiune rotuniité (13), care placheaza spatiul de turnare (6).

3. Perete lateral, conform revendicérilor 1 sau 2, caracterizat prin aceea ca margi-
nea inferioard (12) mentionaté are o tesiturd care placheaza spatfiul de turnare (6).

4. Perete lateral, conform uneia dintre revendicdrilor 1...3, caracterizat prin aceea
c3 partea activé (3) mentionaté este montatd pe o placé suport (2) iar placa suport (2) men-
tionaté cuprinde cel pufin o conducté (14) care trece prin ea si se deschide in spatiul (15)
dintre placa suport (2), suprafetele frontale (4) ale cilindrilor (8, 5% si jocul (7) dintre cilindri
(5, 5"), fiind posibil ca aceasta conducta (14) s fie conectatd la mijloace de injectare a unui
fluid de racire.

5. Instalatie pentru turnarea continud a benzilor de metal, de tipul care cuprinde doi
cilindri, ce se rotesc in sensuri contrare, réciti intern cu axe orizontale ale céror suprafefe la-
terale cilindrice definesc un spafiu de turnare a cérui ldtime la jocul dintre cilindri determina
grosimea benzii, i doi pereli laterali pentru inchiderea spafiului de turnare al acesteia,
caracterizatd prin aceea ci peretii laterali menfionati sunt de un tip conform uneia dintre
revendicérile de la 1 pand la 4.

6. Instalatie conform revendicdrii 5, caracterizata prin aceea cé aceasta cuprinde
mijloace de pulverizare a unuifluid de récire in regiunea benzii de deasupra jocului (7) dintre
cilindri (5, 5").
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Fig. 1
(stadiul anterior al tehnicii)
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Fig. 2

Editare §i tehnoredactare computerizatd - OSIM
Tiparit la: Oficiul de Stat pentru Inventii §i Mérci
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