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Sposób wytwarzania walcowanych wyrobów bezpośrednio z wlew¬
ka ciągłego

Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania wal¬
cowanych wyrobów bezpośrednio z wlewka ciągłego,
tworzącego się w czasie odlewania do krystalizatora bez
dna o przekroju poprzecznym zbliżonym do czworokąta
o jednakowej wielkości kątów, za pomocą walców usy¬
tuowanych wzdłuż ciągłej linii walcowania.

Wiadomo, że do wytwarzania walcowanych wyrobów
bezpośrednio z wlewka ciągłego tworzącego się w czasie
odlewania do krystalizatora bez dna o przekroju po¬
przecznym zbliżonym do czworokąta o jednakowej wiel¬
kości kątów, stosuje . się walce usytuowane parami
wzdłuż ciągłej poziomej linii walcowania, uchwytujące
zagięty po wyjściu z krystalizatora i całkowicie skrzep¬
nięty wlewek ciągły i gniotące na przemian przeciwległe
ściany wlewka. Otrzymany tym sposobem walcowany
wyrób posiada pewną niejednorodność osiową, zależną
między innymi i od stopnia przerobu wlewka w czasie
walcowania.

Wiadomo również, że można zmniejszyć niejednorod¬
ność osiową w wywalcowanym bezpośrednio z wlewka
ciągłego wyrobie, drogą rozpoczęcia walcowania w chwi¬
li, gdy wychodzący z krystalizatora wlewek jest jeszcze
płynny w środku, przy wywarciu na niego w pierwszym
przepuście tak wielkiego gniotu, że powoduje on wyci¬
śnięcie płynnego metalu z wnętrza wlewka z powrotem
do krystalizatora i zespojenie wlewka w jednolitą masę.
Sposób ten może być jednak stosowany dopiero po do¬
brym zakrzepnięciu ścian wlewka, osiąganym przy od¬
lewaniu w powszechnie stosowanych krystalizatorach o
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wysokości 0,6—0,8 m, w odległości około 10 m od kry¬
stalizatora.

W czasie drogi od krystalizatora do początku walco¬
wania wlewek traci bezproduktywnie pewną ilość ciepła,
często w takiej ilości, że dla przewalcowania jego zwła¬
szcza na mniejsze profile, potrzebne jest ponowne na¬
grzewanie, połączone z dalszą stratą ciepła i konieczno¬
ścią instalacji osobnego urządzenia do nagrzewania.

Celem wynalazku jest usunięcie przeszkód hamujących
wykorzystanie ciepła zawartego we wlewku ciągłym
bezpośrednio po jego wyjściu z krystalizatora, do prze¬
walcowania wlewka i poprawy struktury wewnętrznej
walcowanego wyrobu.

Cel ten uzyskano przez przepuszczenie wychodzącego
z krystalizatora wlewka ciągłego, zgodnie z kierunkiem
jego osi, pomiędzy najmniej dwoma zespołami par wal¬
ców, tworzących wykroje czworokątne z narożami w po¬
staci bruzd walców, gniotących na przemian krawędzie
wlewka i prowadzących wlewek przez zespoły.

Przepuszczenie wychodzącego z krystalizatora wlewka
ciągłego zgodnie z kierunkiem jego osi, pomiędzy ze¬
społem składającym się z par walców, tworzących wy¬
kroje czworokątne z narożami w postaci bruzd walców
gniotących na przemian krawędzie wlewka, to jest tę
jego część która najszybciej krzepnie, umożliwia rozpo¬
częcie walcowania wlewka zaraz po opuszczeniu przez
niego krystalizatora, bez obawy popękania. W tych wa¬
runkach nawet niewielki gniot, nie przekraczający w za¬
sadzie 5% licząc po przekątnej, powoduje tak dobre
przemieszanie płynnego wnętrza wlewka, że wpływa ono
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w sposób wyraźny na poprawę struktury wewnętrznej
wywalcowanego wyrobu. Natomiast zastosowanie do
walcowania najmniej dwóch zespołów par walców, po¬
zwala na przeprowadzenie operacji mieszania metalu,
bez większych zmian kształtu profilu i związaną z tym
pogorszeniem odporności wlewka na pękanie.

Sposób według wynalazku, zastosowany do przerobu
wlewków o przekroju kwadratowym, jest bliżej objaśnio¬
ny za pomocą załączonego rysunku, na którym fig. 1
przedstawia schematycznie układ krystalizator-walcarka
ciągła, w widoku z boku, fig. 2 przedstawia zespół wal¬
ców pierwszej klatki, w widoku z góry, a fig. 3 przed¬
stawia zespół walców drugiej klatki, w widoku z góry.

Jak uwidoczniono na fig. 1 wyciągany w miarę ciąg¬
łego odlewania z krystalizatora 1 bez dna przez drąg 2
startowy zgodnie z kierunkiem swojej osi 3 ciągły wle¬
wek 4, przechodzi kolejno pomiędzy dwoma zespołami
5, 6 napędzanych walców 7.

W pierwszym uwidocznionym na fig. 2 zespole 5,
składającym się z dwóch wzajemnie prostopadłych par
walców 7 tworzących wykrój 8 rombowy z narożami w
postaci bruzd 9 walców 7, bruzdy 9 chwytają naroża
wlewka 4, zgniatając i prowadząc dalej wlewek 4, aż do
podobnego zespołu 6 par walców 7, uwidocznionego na
fig. 3, z bruzdami 10 tworzącymi wykrój 11 kwadrato¬
wy, pracującymi podobnie jak poprzednio w zespole 5.

Walce 7 w każdym zespole 5, 6 nastawione są w ten
sposób, aby wywierały w czasie walcowania nie więk¬
szy gniot, niż jaki jest potrzebny do uchwycenia przez
walce 7 i przeprowadzenia przez zespół 5 lub 6 wlewka
4, to jest praktycznie około 5% licząc po przekątnych.
Przy tym gniocie i występującej równocześnie zmianie
kształtu przekroju poprzecznego wlewka 4 początkowo
na rombowy 8, a następnie na kwadratowy 11, nastę¬
puje zasadniczo płynięcie skrzepniętego metalu prosto-
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padle do linii 3 walcowania, powodując mieszanie me¬
talu w środkowej, nieskrzepniętej części wlewka 4.

Po przewalcowaniu pomiędzy tymi dwoma zespołami
5, 6, wlewek 4 może być przed dalszym przerobem po¬
cięty na kęsiska, względnie po zagięciu skierowany do
dalszego bezpośredniego przerobu na znanej walcowni
ciągłej.

Zastosowanie sposobu według wynalazku zmniejsza
straty cieplne przy bezpośrednim walcowaniu z wlewka
ciągłego, oraz zmniejsza niejednorodność osiową otrzy¬
mywanych wyrobów. Nadaje się on zwłaszcza do wy¬
twarzania grubszych profili walcowanych ze stali sto¬
powych, których uzyskanie bez szkodliwej niejednorod¬
ności osiowej stwarza do tej pory największe kłopoty.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wytwarzania walcowanych wyrobów bez¬
pośrednio z wlewka ciągłego, o przekroju poprzecznym
zbliżonym do czworokąta o jednakowej wielkości ką¬
tów, za pomocą walców usytuowanych wzdłuż ciągłej
linii walcowania, znamienny tym, że wychodzący z kry¬
stalizatora (1) wlewek (4) ciągły przepuszcza się natych¬
miast, zgodnie z kierunkiem jego osi (3), pomiędzy naj¬
mniej dwoma zespołami (5, 6) par walców (7) tworzą¬
cych wykroje (8, 11) z narożami w postaci bruzd (9, 10)
walców (7), gniotących na przemian krawędzie wlewka
(4) i prowadzących wlewek (4) przez zespoły (5, 6), wal¬
cownicze.

2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że wle¬
wek (4) ciągły przepuszcza się najpierw przez zespół (5)
walcowniczy, którego walce (7) tworzą wykrój (8) w po¬
staci czworokąta mającego na przemian kąty (9) o jed¬
nakowej wielkości, a następnie przez zespół (6) walcow¬
niczy, którego walce (7) tworzą wykrój (11) w postaci
czworokąta o jednakowej wielkości kątów (10).
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