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Fodczas gdy sposéb odlewania pasmowego me-
tali lekkich i kolorowych zostal w ostatnim stu-
leciu doprowadzony do zupelnej perfekcji i w du-
zym zakresie wprowadzony do praktyki, to
cdlewanie takie metali o wysokiej temperaturze
topnienia sprawia jeszcze znaczne trudnoéci,
zwlaszcza przy odlewaniu stali. Przyczyny tych
trudnosci polegajg w pierwszym rzedzie na wy-
sokiej temperaturze topnienia takich metali. Pod-
stawowym warunkiem odlewania pasmowego,

- czyli odlewania wlewkéw o nieograniczonej dhi-

goscei, jest mozliwie catkowicie jednolity przebieg
calego procesu. Przy odlewaniu pasmowym osig-
ga sie to przez zastosowanie odpowiednich na-
rzadéw regulujacych, np. kontaktéw lub elek-
trod, ktére przy zetknieciu si¢ ze zwierciadtem
roztopionego metalu zamykaja obwo6d pradu
uruchamiajacy regulacje. Przy odlewaniu metali
o wysokiej temperaturze topnienia nie mozna
w praktyce stworzy¢ dostatecznie wytrzymalych
narzadéw regulujgcych, ponadto utrzymywanie

_statej szybkoéci odlew_ania sprawija znaczne trud-

no$ci, poniewaz temperatura roztopionego me-’
ialu znacznie: wplywa na jego lepko$é¢, ktéra
ziiowu wywiera decydujacy wplyw na szybko§é
jego przepltywu w urzgdzeniach doprowadzaja-
cych do wlewnicy; wplywu tego nie da sie cal-
kowicie wyréwnaé nawet w przypadku zastoso-
wania odpowiednich narzadéw regulujgcych.

W celu usuniecia powyzszych trudno$ci ko-
nieczne jest zastosowanie takich sposobéw regu-
lacji, ktére w swym zaloZeniu rezygnuja z réw-
nomiernej szybkosci odlewania i wedlug ktérych
przesuwanie odlewanego wlewka dopasowuje sia
do zmian szybkoS$ci odlewania. Ponadto musi sie
rezygnowaé ze stosowania narzadéw reguluja-
cych, ktére moglyby stykaé sie z roztopionym
metalem, to znaczy z narzadéw regulujgcych,
znajdujgcych sie wewnatrz znanej jako takiej
cienkoéciennej wlewnicy chlodzonej cieczg. Do-
tychczas nie bylo propozycji nadajacych sie do
wypelniania powyzszych warunkéw.

Wedlug wynalazku mozna usungé istniejgce
tiudnoSci przez wyzyskanie do regulacji szyb-



koscipopuwu. odlewanego wlewka albo szybke- .
sci odlewania lub tez jednoczesneJ regulacji szyb--

f{wélil ddh‘wa?; nswbko?n przesuwa odlewa-
WZSMD}V ruch wlewka w stosunku do wlewnicy,
przy czym rezygnuje sie z zastosowania urzadzen
znajdujgcych sie wewngtrz wlewnicy. Drigki
femu mozna caltkowicie pomingé narzady regu-
lujace, stykajgce sie z roztopionym metalem.

Takim efektem dajgcym sig zastosowaé we-
dlug wynalazku jest np. temperatura zewnetrz-
nej sScianki wlewnicy, zmieniajgca si¢ wraz ze
wzglednym ruchem wlewka wzgledem wlewnicy.
Temperatura ta w czuly sposéb wskazuje na to,
czy odlewany metal dotyka wewnetrznej po-
wierzchni wlewnicy, czy tez nie.

Efekt ten mozna wykorzysta¢ przez zastosowa-
nie termoelementéw, kiérych prady termoelek-
tryczne doprowadza sie¢ do odpowiednich narzg-
déw regulujacych i sterujacych.

Dwa “przyklady wykonania sposobu wedlug
wynalazku przedstawiono schematycznie na ry-
sunku,
z dwoma termoelementami, a na fig. 2 podobny
uklad z czterema termoelementami.

Jak uwidoczniono na fig. 1 umieszcza sie jeden
iermoelement 1 w najwyiszym polpZeniu zwier-
ciadla metalu a drugi termoelement 2 w pato-
7eniu nizszym. W przypadku, gdy szybkosé po-
suwu wlewka jest mniejsza, niz szybko$é odle-
wania zwierciadto odlewanego metalu prresuwa
sie ku gérze az do wysokoSci gérnego termoele-
mentu, przy czym z chwilg osiggniecia tego pun-
ktu prad termoelektryezny wzrasta skokami,
wywolujac za posrednictwem znanych jako ta-
kie urzgdzen regulujacych i sterujacych nagly
werost szybko§cl przesuwu wlewka. Zwiekszona
szybko&é przesuwu wlewka wywoluje znowuz
obnizenie zwierciadta metalu. Skoro zwierciadto
to obnizy sie nieco ponizej dolnego termoelemen-
tu, wéwcezas spada skokami prad termoelektry-
czny termoelementu 2, co znowu wywoluje za
posrednictwem znanych jako takie urzadzen re-
gulujgeych i sterujgeych zwolnienie, a w razie
potrzeby, nawet zatrzymanie odlewanego wlew-
ka. Mozna tez spowodowaé staia zmiane pozio-
mu zwierciadla metalu miedzy dwoma punktami,
przy czym szybko§é zmiany zalezy jedynie od
nasiawienia gérnej 1 dolnej szybkosci posuwu.
Im wieksza jest réznica miedzy wieksza i mniej-
szg szybkofcig posuwu wlewka, tym szybciej
powtarzajg sle zmiany. Zasadniczo moina uspra-
wnié regulacje przez umieszczenie dalszych ter-
moelementéw na zewnetrznej powierzchni §cian-
ki wlewnicy (tig. 2).

na ktéorym fig. 1 przedstawia uktad

. #apowodowanego Pprzez :

2

lacje powolna, a zewnetrzne 1, 4

Przebieg regulacji moze byé sterowany taic,
ze mimo wahan lub zmian szybkosci odlewanta
polozenie zwierciadla odlewanego metalu w wle-

wniey, 'praktycznie biorac, nie zmienia sie. Po-

nadto mozna umiescié powyzej i poniZzej zamie-
rzonego polozenia zwierciadta metalu co naj-
mniej po dwa znajdujace si¢ w nieznacznej od
siebie odleglgici termoelementy, przy czym we-
wnetrzne termoelementy 2, 3 wywolujg regu-
— szybkg
(fig. 2).

" Sposéb regulacji wedlug wynalazku moze byé
zastosowany dec regulacji szybkosci odlewania
lub jednoczesnej regulacji szybko$ci przesuwu

“wlewka i szybkodcl odlewania tak jak i przy re-

gulacii szybko$ci przesuwu wlewka.
W stosowanych termoelementach jedno ramle
meze stanowi¢é sama scianka wlewmcy
Zastrzezenia patentowe

1. Sposéb regulacji szybkosci przesuwu wlewka
i (lub) szybkosci odlewania przy odlewaniu
pasmowym metali, zwlaszcza zelaza i stali
w cienkoficienaych wlewnicach chtodzonych
cieczg, znamienny tym, ze stosuje sie termo-
elementy rozmieszczone na réinych pozio-
mach zwierciadla odlewanego metalu w wle-
whnicy, ktarych prad termoelektryczny steruje
znane urzadzenia regulujace zaleznie od po-
ziomu takiego zwierciadla metalu.

2. Spos6b wedlug zastrz. 1, znamienny tym, ze
w celu usprawnlenia regulacji i sterowania
odlewania metalu stosuje sie zesp6t termo-
elementéw na zewnetrznej écnamce wlewnicy
chtadzonej cieczg.

3. Spos6b wedlug zastrz. 1 lub 2, znamienny
tym, ze szybko$é przesuwu wlewka steruje
sie tak, iz mimo wahafh i zmian szybkosci
odlewania polozenie zwierciadla odlewanego
metalu w wlewnicy, praktycznie biorge, po-
zostaje niezmienione. ’
Speséb wediug zastrz. 2 lub 3, znamienny
tym, ze powyzej lub ponizej zamierzonego po-
lozenia zwierciadla odlewanego meta.lu w wle-
wnicy umieszeza sie co najmniej po dwa znaj-
dujgce sie w pewnej odleglosci od siebie ter-
moelementy, przy czym wewnetrzne termo-
elementy stuza do regulacji powolnej, a ze-
wnetrzne do regulacji szybkiej.

5. Sposéb wedlug zastrz. 2 — 4, znamienny tym,
ze jako jedno ramie termoelementu stosuje
sie samg Scianke wlewnicy.

Gebr. Bohler & Co.
Aktiengesellschaft
Edelstahlwerke
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