POLSKA
RZECZPOSPOLITA
LUDOWA

OPIS PATENTOWY .

Byt qLU AL owWY

643617

Patent dodatkowy
do patentu
- Zgloszono:
Picrwszeristwo:
URZAD
PAT E “ T ﬂ w Y Opublikowano:

PRL

14.X1.1968 (P 130 042)

29.11.1972

Kl. 31b2,11/02

MKP B 22d,11/02

CLYTELNIA

UKD

Urzedv Patentewego
Polskty) Maeczypsspoiie) Ludows)

Wspoéltworey wynalazku: Karol Goryczka, Jan Taborski, Mirostaw Joachimczak,
Krzysztof Raczka, Tadeusz Terlecki, Jan Labus, Leo-

pold Nowik

Wilasciciel patentu: Huta Baildon, Katowice (Polska)

Sposob wytwarzania walcowanych wyrobow bezposrednio z wlew-
ka ciaglego
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania wal-
cowanych wyrobow bezposrednio z wlewka ciagtego,
tworzacego si¢ w czasie odlewania do krystalizatora bez
dna o przekroju poprzecznym zblizonym do czworokata
o jednakowej wielkosci katoéw, za pomoca walcow usy-
tuowanych wzdtuz ciagtej linii walcowania.

Wiadomo, ze do wytwarzania walcowanych wyrobow
bezposrednio z wlewka ciaglego tworzacego si¢ w czasie
odlewania do krystalizatora bez dna o przekroju po-
przecznym zblizonym do czworokata o jednakowej wiel-
kosci katow, stosuje .si¢ walce usytuowane parami
wzdluz ciaglej poziomej linii walcowania, uchwytujace
zagiety po wyjsciu z krystalizatora i calkowicie skrzep-
nigty wlewek ciagly i gniotace na przemian przeciwlegle
Sciany wlewka. Otrzymany tym sposobem walcowany
wyréb posiada pewna niejednorodnos$é osiowa, zalezna
migdzy innymi i od stopnia przerobu wlewka w czasie
walcowania.

Wiadomo réwniez, ze mozna zmniejszy¢é niejednorod-
no$¢ osiowa w wywalcowanym bezposrednio z wlewka
ciagglego wyrobie, droga rozpoczecia walcowania w chwi-

li, gdy wychodzacy z krystalizatora wlewek jest jeszcze )

ptynny w $rodku, przy wywarciu na niego w pierwszym
przepudcie tak wielkiego gniotu, ze powoduje on wyci-
$nigcie plynnego metalu z wnetrza wlewka z powrotem
do krystalizatora i zespojenie wlewka w jednolita mase.
Sposéb ten moze byé¢ jednak stosowany dopiero po do-
brym zakrzepnigciu $cian wlewka, osiaganym przy od-
lewaniu w powszechnie stosowanych krystalizatorach o
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wysokosci 0,6—0,8 m, w odlegto$ci okoto 10 m od kry-
stalizatora.

W czasie drogi od krystalizatora do poczatku walce-
wania wlewek traci bezproduktywnie pewna ilo$¢ ciepla,
czesto w takiej ilo$ci, ze dla przewalcowania jego zwla-
szcza na mniejsze profile, potrzebne jest ponowne na-
grzewanie, potaczone z dalsza strata ciepta i konieczno-
cia instalacji osobnego urzadzenia do nagrzewania.

Celem wynalazku jest usunigcie przeszkdéd hamujacych
wykorzystanie ciepta zawartego we wlewku ciaglym
bezposrednio po jego wyjéciu z krystalizatora, do prze-
walcowania wlewka i poprawy struktury wewnetrznej
walcowanego wyrobu.

Cel ten uzyskano przez przepuszczenie wychodzacego
z krystalizatora wlewka ciaglego, zgodnie z kierunkiem
jego osi, pomiedzy najmniej dwoma zespotami par wal-
cow, tworzacych wykroje czworokatne z narozami w po-
staci bruzd walcow, gniotacych na przemian krawedzie
wlewka i prowadzacych wlewek przez zespoly.

Przepuszczenie wychodzacego z krystalizatora wlewka
ciagltego zgodnie z kierunkiem jego osi, pomigdzy ze-
spolem skladajacym si¢ z par walcow, tworzacych wy-
kroje czworokatne z narozami w postaci bruzd walcow
gniotacych na przemian krawedzie wlewka, to jest tg
jego cze$¢ ktora najszybciej krzepnie, umozliwia rozpo-
czgcie walcowania wlewka zaraz po opuszczeniu przez
niego krystalizatora, bez obawy popgkania. W tych wa-
runkach nawet niewielki gniot, nie przekraczajacy w za-
sadzie 5% liczac po przekatnej, powoduje tak dobre
przemieszanie ptynnego wnetrza wlewka, ze wplywa ono
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w sposob wyrazny na poprawe struktury wewnetrznej
wywalcowanego wyrobu. Natomiast zastosowanie do
walcowania najmniej dwoch zespotéw par walcow, po-
zwala na przeprowadzenie operacji mieszania metalu,
bez wigkszych zmian ksztattu profilu i zwigzang z tym
pogorszeniem odpornosci wlewka na pekanie.

Sposéb wedlug wynalazku, zastosowany do przerobu
wlewkéw o przekroju kwadratowym, jest blizej objasnio-
ny za pomoca zalaczonego rysunku, na ktérym fig. 1
przedstawia schematycznie uktad krystalizator-walcarka
ciagta, w widoku z boku, fig. 2 przedstawia zespot wal-
cow pierwszej klatki, w widoku z gory, a fig. 3 przed-
stawia zespdt walcow drugiej klatki, w widoku z gory.

Jak uwidoczniono na fig. 1 wyciagany w miare ciag-
lego odlewania z krystalizatora 1 bez dna przez drag 2
startowy zgodnie z kierunkiem swojej osi 3 ciagly wle-
wek 4, przechodzi kolejno pomigedzy dwoma zespotami
5, 6 napedzanych walcow 7.

W pierwszym uwidocznionym na fig. 2 zespole 5,
skladajacym si¢ z dwoch wzajemnie prostopadtych par
walcow 7 tworzacych wykréj 8 rombowy z narozami w
postaci bruzd 9 walcéw 7, bruzdy 9 chwytaja naroza
wlewka 4, zgniatajac i prowadzac dalej wlewek 4, az do
podobnego zespotu 6 par walcéw 7, uwidocznionego na
fig. 3, z bruzdami 10 tworzacymi wykroj 11 kwadrato-
wy, pracujacymi podobnie jak poprzednio w zespole 5.

Walce 7 w kazdym zespole 5, 6 nastawione s3 w ten
sposab, aby wywieraly w czasie walcowania nie wigk-
szy gniot, niz jaki jest potrzebny do uchwycenia przez
walce 7 i przeprowadzenia przez zespéot 5 lub 6 wlewka
4, to jest praktycznie okoto 5% liczac po przekatnych.

Przy tym gniocie i wystgpujacej réwnocze$nie zmianie -

ksztaltu przekroju poprzecznego wlewka 4 poczatkowo
na rombowy 8, a nastgpnie na kwadratowy 11, naste-
puje zasadniczo plyniecie skrzepnigtego metalu prosto-
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padle do linii 3 walcowania, powodujac mieszanie me-
talu w Srodkowej, nieskrzepnietej czesci wlewka 4.

Po przewalcowaniu pomigdzy tymi dwoma zespolami
5, 6, wlewek 4 moze by¢ przed dalszym przerobem po-
ciety na kesiska, wzglednie po zagigciu skierowany do
dalszego bezposredniego przerobu na znanej walcowni
ciagle;j.

Zastosowanie sposobu wedlug wynalazku zmniejsza
straty cieplne przy bezposrednim walcowaniu z wlewka
ciaglego, oraz zmniejsza niejednorodno$¢ osiowa otrzy-
mywanych wyrobéw. Nadaje si¢ on zwlaszcza do wy-
twarzania grubszych profili walcowanych ze stali sto-
powych, ktérych uzyskanie bez szkodliwej niejednorod-
nosci osiowej stwarza do tej pory najwigksze ktopoty.

Zastrzezenia patentowe

1. Spos6b wytwarzania walcowanych wyrobow bez-
posrednio z wlewka ciaglego, o przekroju poprzecznym
zblizonym do czworokata o jednakowej wielkosci ka-
tow, za pomoca walcow usytuowanych wzdluz ciagtej
linii walcowania, znamienny tym, ze wychodzacy z kry-
stalizatora (1) wlewek (4) ciagly przepuszcza si¢ natych-
miast, zgodnie z kierunkiem jego osi (3), pomig¢dzy naj-
mniej dwoma zespolami (5, 6) par walcow (7) tworza-
cych wykroje (8, 11) z narozami w postaci bruzd (9, 10)
walcéow (7), gniotacych na przemian krawedzie wlewka
(4). i prowadzacych wlewek (4) przez zespoly (5, 6), wal-
cownicze.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wle-
wek (4) ciagly przepuszcza si¢ najpierw przez zespot (5)
walcowniczy, ktorego walce (7) tworza wykrdj (8) w po-
staci czworokata majacego na przemian katy (9) o jed-
nakowej wielkosci, a nastgpnie przez zespot (6) walcow-
niczy, ktérego walce (7) tworza wykr6j (11) w postaci
czworokata o jednakowej wielkosci katow (10).
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