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(57) Anotacia:
Je opisany spdsob odlievania kovového pasu, najmé z ocele,
pri ktorom sa tuhnutie uvedeného pasu uskutotiiuje zavadza-
nim tekutého kovu medzi dva valce s horizontalnymi osami. ] 1 .
Valce sa ota¢ajui v opa¢nych smeroch, chladia sa vnitornou ' ‘ ' ) =
cirkulaciou chladiacej kvapaliny, definuji medzi sebou od- p2\7 i n’///// -2
lievaci priestor a ich vonkaj$ie povrchy vykazuji drsnost. 8 WY,
Odlievaci priestor sa inertizuje vharianim stanoven¢ho mnoz-
stva plynu alebo zmesi plynov cez kryt pokryvajici odlievaci
priestor. Pri odlievani sa nastavuje vyklenutie valcov, ktoré
sa uskutotiiuje upravovanim vhéafianého mnoZstva a/alebo
charakteru plynu, alebo zloZenia zmesi plynov aspoil v bliz-
kosti povrchu kazdého valca pred jeho oblastou styku s te-
kutym kovom.
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Oblast’ techniky

Vyndlez sa tyka spdsobu odlievania kovového pasu,
najmé z ocele, pri ktorom sa tuhnutie uvedeného pasu
uskutotiiuje zavadzanim tekutého kovu medzi dva valce s
horizontédlnym osami a valce sa otdaju v opaénych sme-
roch, chladia sa vnatornou cirkulaciou chladiacej kvapali-
ny, definuji medzi sebou odlievaci priestor a ich vonkajsie
povrchy vykazuji drsnost,, pri¢om odlievaci priestor sa i-
nertizuje vhatianim stanoveného mnoZstva plynu alebo
zmesi plynov cez kryt pokryvajici odlievaci priestor. Dalej
sa vynilez tyka zariadenia na odlievanic kovového péasu,
najmd z ocele, typu zahrnujiceho dva valce s horizontal-
nymi osami, otd¢ajice sa v opa¢nych smeroch, chladené
vnutornou cirkuldciou chladiacej kvapaliny, ktoré medzi
sebou definuju odlievaci priestor uréeny na prijimanie te-
kutého kovu, a ktorych vonkajsie povrchy vykazuju drs-
nost, prostriedky na vhatianie plynu alebo zmesi plynov
cez kryt pokryvajici uvedeny odlievaci priestor a pros-
triedky na apravu vhatianého mnoZstva a/alebo charakteru
uvedeného plynu, alebo zloZenia uvedenej zmesi plynov
aspofi v blizkosti povrchu kazdého valca pred jeho oblas-
tou styku s tekutym kovom.

Doterajsi stav techniky

EP-A-0.409.645 opisuje zariadenie na kontinualne od-
lievanie kovovych pasov medzi valcami, ktoré ma kryt nad
odlievacou nadrZou a prostriedky na riadenie zloZenia ale-
bo prietoku inertného plynu, pripadne obidvoch tychto pa-
rametrov. Uvedené riadenie (ktoré hlavne pdsobi na zloZe-
nie plynu, najmé na pomer medzi rozpustnymi a nerozpust-
nymi plynmi v kovoch) slaZi na zlep¥enie povrchovych
charakteristik odlievaného pasu.

Z dokumentu WO-94/02269 je znime zariadenie s
krytom, ktory zabezpetuje odizolovanie odlievacieho prie-
storu od okolitého prostredia a tym aj dobré riadenie zloZe-
nia plynu nad hladinou tekutého kovu fukanim inertného
plynu pod kryt.

Ani v dokumente EP-A-0.409.645, ani v dokumente
WO-94/02269 nie je opisany spdsob odlievania kovového
pésu, pri ktorom by sa menilo vyklenutie valcov riadenim
inertného plynu, pridiacim do odlievacicho priestoru alebo
do blizkosti povrchu valcov.

V zariadeniach na odlievanie tenkych ocelovych pasov
medzi dvoma valcami ota¢ajucimi sa v opa&nych smeroch,
profil hribky pasu silno zavisi od tvaru, aky zaujma von-
kajSie povrchy valcov v odlievacom priestore. Idedlne by
tento profil pasu mal byt pravouhly alebo mierne konvex-
ny, aby umoZtioval spravny priebeh stuptia valcovania za
studena a zaistoval uspokojivi rovnomernost’ hrabky fi-
nalneho produktu. S tymto cielom by mali tvoriace priam-
ky jednotlivych valcov zostat' priame alebo byt micrnc
konkévne, najmi v styénej linke valcov, t. j. v tej oblasti
odlievacieho priestoru, kde st si valce navzajom najbliZsie.
V praxi to viak tak nie je v dosledku intenzivneho tepelné-
ho naméihania, ktorému st valce vystavené. Vonkaji po-
vrch valca, ktory by mal za studena dokonale priamu tvo-
riacu priamku, by sa tak vplyvom expanzie staval konvex-
nym. PretoZe profil hribky stuhnutého pésu predstavuje
verni reprodukciu rezu odlievacim priestorom v Urovni
sty&nej linky, ziskal by sa pés, ktorého hribka by sa znadne
a progresivne zvét3ovala od stredu k okrajom. Tym by bol
naruSeny spravny postup valcovania pasu za studena a po-
Skodena kvalita ziskanych produktov.

Z tohto dévodu sa obvykle expanzii predchadza tak, Ze
sa vonkajiemu povrchu valcov pri ich vyrobe dodava
mierne konkdvny profil, majaci v strede valca ,,vyklenu-
tie“, tzn. rozdiel v polomere oproti koncom. Optimalna
hodnota tohto vyklenutia za studena sa li&i podl'a rozmerov
valca a moZe predstavovat napriklad priblizne 0,5 mm.
Tymto sposobom dochadza pri expanzii valca k zniZeniu
vyklenutia a profil valca v odlievacom priestore mé ten-
denciu sa bliZit' priamkovému profilu. Hodnota tohto vy-
klenutia v priebehu odlievania zavisi od materidlov, z kto-
rych si valce vytvorené, a od systému chladenia chladené-
ho plasta, ktory tvori obvod valca, od geometrie tohto plas-
ta a tieZ od spdsobu, ktorym je zaisteny na jadre valca, So
mdZe umoZiiovat vitSiu alebo mensiu expanziu plasta.
Zavisi viak tieZ od prevadzkovych podmienok, ktoré sa
mdZu menit' od jedného odlievania k druhému alebo do-
konca potas toho istého odlievania, ako je vyska tekutého
kovu pritomného v odlievacom priestore a intenzita tepel-
ného toku, odoberaného kovu prostriedkami na chladenic
valca.

Bolo by vyznamné mat k dispozicii prostriedky pos-
kytujiice obsluhe zodpovednej za fungovanie odlievacieho
stroja moZnost' do urditej miery upravovat' vyklenutie val-
cov tak, aby bolo mozné kontinudlne dosahovat’ optimalne
vyklenutie bez ohl'adu na podmienky odlievania a ich zme-
ny. Okrem toho by sa odstranila nutnost’ pouZivat rozne
dvojice valcov s réznym pogiatotnym vyklenutim na odlie-
vanie kaZdého poZadovaného typu pri optimalnych pod-
mienkach.

Jeden zo spdsobov nastavenia tohto vyklenutia by mo-
hol spotivat’ v modulécii tepelného toku, odoberaného ko-
vu, ipravou prictoku chladiacej vody, ktora cirkuluje viiri
plasta kazdého valca. Zmeny vyklenutia, ktoré by bolo
mozné dosiahnut’ tymto spdsobom samotnym, by viak boli
minimalne, radovo niekolko stotin milimetra. Ddvodom je,
#e tolerovatel'na tprava tohto prietoku vody je obmedzen
len na malé podiely vzhladom na maximalny povoleny
prietok a inak hrozf prili§ podstatné zhor§enie podmienok,
pri ktorych dochadza k prestupu tepla medzi pla&fom a vo-
dou. Potom by uZ nebolo moZné uspokojivym spésobom
kontrolovat’ podmienky tuhnutia kovu.

Ciclom vynalezu je riadit’ odlicvaniec s dostatotnou
presnost’ou.

Podstata vynalezu

Uvedeny ciel’ sa dosahuje spdsobom odlievania kovo-
vého pasu, najmé z ocele, pri ktorom sa tuhnutie uvedeného
pasu uskutoliuje zavadzanim tekutého kovu medzi dva
valce s horizontdlnymi osami a valce sa ota%aju v opainych
smeroch, chladia sa vnitornou cirkulaciou chladiacej kva-
paliny, definuji medzi sebou priestor odlievania a ich von-
kajsie povrchy vykazuja drsnost, pritom odlievaci priestor
sa inertizuje vhaflanim stanoveného mnoZstva plynu alebo
zmesi plynov cez kryt pokryvajici odlievaci priestor, podla
vynlezu, ktorého podstata spotiva v tom, Ze sa pri odlie-
van{ nastavuje vyklenutia valcov, ktoré sa uskutodtiuje
upravovanim vhatianého mnoZstva a/alebo charakteru ply-
nu alebo zloZenia zmesi plynov aspoii v blizkosti povrchu
kazdého valca pred jeho oblast'ou styku s tekutym kovom.

Predmetom vynélezu je taktieZ zariadenie na odlievanie
kovového pasu, najmi z ocele, typu zahfitajiceho dva valce
s horizontalnymi osami, ot&¢ajlice sa v opagnych smeroch,
chladené vnitornou cirkulaciou chladiacej kvapaliny, ktoré
medzi sebou definuji odlievaci priestor, uréeny na prijima-
nie tekutého kovu, a ktorych vonkaj¥ie povrchy vykazuji
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drsnost, prostriedky na vhéfianie plynu alebo zmesi plynov
cez kryt, pokryvajici uvedeny odlievaci priestor, a pros-
triedky na Gpravu vhéaiianého mnoZstva a/alebo charakteru
uvedeného plynu alebo zloZenia uvedenej zmesi plynov as-
poil v blizkosti povrchu kazdého valca pred jeho oblastou
styku s tekutym kovom, podl'a vynélezu, ktorého podstata
spotiva v tom, Ze d’alej zahfiia prostriedky na meranie ale-
bo vypodet vyklenutia valcov v uvedenom odlievacom
priestore alebo velitiny reprezentujicej toto vyklenutie
valcov.

Vynalez teda spoliva v modulécii mnoZstva a/alebo
zloZenia plynu, pritomného v bezprostrednej blizkosti po-
vrchu kazdého z valcov tesne predtym, neZ tento povrch
pride do styku s meniskom tekutého kovu, alebo oboch
tychto parametrov, na adely Gpravy vyklenutia valcov. Ak
totiZ valce nie s hladké a vykazuji na povrchu drsnost,
mé mnoZstvo a zloZenie plynu pritomného v dutinach po-
vrchu valca priamy vplyv na koeficient prestupu tepla me-
dzi kovom a valcom. Tymto spdsobom sa teda meni tok
tepla odoberan¢ho kovu, od ktorého zévisi expanzia valca,
a teda jeho vyklenutie. Tato zmena vyklenutia valcov sa
méZe uskutotilovat’ v priebehu odlievania v zavislosti od
okamzitych konkrétnych podmienok.

Ako je uvedené, expanzia valcov je ovladana najmai to-
kom tepla, ktoré odoberaju z kovu, pritomného v odlieva-
com priestore. Podl'a skisenosti povodcov moZno okamZity
tepelny tok @;, odobrany valcom z daného podielu kovu, s
ktorym je v kontakte, vyjadreny v MW/m?, zapisat ako:

<Di - A.ti-0,35’

pri¢om t; je ¢as, uplynuty od okamihu, ked’ posledny podiel
kovu vosiel do styku s valcom v menisku, t. j. v oblasti, kde
sa styka valec a voPny povrch tekutého kovu, pritomného v
odlievacom priestore. Skutodnost, Ze ®i kles4, ak t; stipa,
odraZa zhor$ovanie kvality prestupu tepla s pokiesom tep-
loty kovu. A je koeficient prestupu tepla, vyjadreny v
MW/m>.s>*, ktorého hodnota zavisi od podmienok, pre-
vladajiicich na rozhrani kov-valec.

Z tohto vyrazu pre okamZity tepelny tok je moZné vy-
potitat’ stredny tepelny tok ®p, odobrany z ktoréhokolvek
podielu tuhnucej a chladniicej kéry, ktord je v styku s val-
com. Uskutotiiuje sa to integraciou @; na celok tejto kory,
ktorej jednotlivé podiely sa li%ia &asom, podas ktorého si v
styku s valcom. Tento &as sa pohybuje medzi 0 v pripade
podielu kory, umiesteného v menisku, a t; v pripade po-
dielu kory, ktory opusta valec v styénej linke. t, je mozné
vypoditat ako funkciu dizky styéného oblika medzi kovom
a valcom a rychlosti otd¢ania valcov. @, je moZné preto

zapisat’s
1t A
O =—] Ot = — 1%
tc 0 065

Okrem toho je moZné &, merat prostrednictvom prie-
toku Q chladiacej vody prechadzajiicej valcom, zmeny AT
teploty tejto vody medzi jej vstupom do valca a vystupom z
neho a plochy S kontaktu medzi kovom a valcom podla
rovnice:

D, =Q.AT/S

Ak je znéme t, je moZné z ncho odvodit’ A vypotom pod-
I'a rovnice:

A=0,650,/t."%=0,65Q AT/S t,%**

Bolo uvedené, e hodnota A zévisi od podmienok na
rozhran{ kov-valec. Jednou z najdéleZitej3ich charakteristik
tohto rozhrania je drsnost’ chladeného povrchu plasta val-
ca. Bolo zistené, Y¢ dokonale hladky povrch valca, ktory
mé rovnomernt tepelni vodivost, mdZe spdsobit vznik
chyb na odlievanom pase. Ddvodom je, e u&inok kontrak-
cie kory péasa potas jeho chladenia pdsobi proti sildm adhe-
zivity tejto kory k plastu. V dosledku tychto konkuren¢-
nych pdsobeni vznika vnitri kory napitie, ktoré moZe viest’
k vzniku povrchovych mikrotrhlinick. Na odstrinenie
tychto problémov sa vieobecne uznava, Ze je vyhodné pou-
Zivat valce, ktorych plddt mé urtita drsnost, to znamena
striedanie hladkych oblasti (alebo reliéfnych oblasti) a ob-
lasti, ktoré s proti nim duté, rozmiestenych rovnomerne
alebo nahodne. Na hladkych oblastiach a na reliéfnych ob-
lastiach kovova kéra normalne prilicha k plaStu a moZe
rychle chladnut. Sirka dutych oblasti je naproti tomu vypo-
&itana tak, aby ich kov, ktory tuhne, vyplnil len &iastotne a
aby tak vplyvom sil povrchového napitia nedosiahol na
dno tychto dutin. Vertikalne v priamke aspoii s centralnymi
tastami tychto dutin teda kov ni¢ je v priamom styku s
chladenym povrchom. V kdre naproti tymto dutindm teda
vznikne rad oblasti majicich mierny reliéf, ktorych tuhnu-
tie a chladnutie pokrotilo menej neZ pri zvyskoch kéry. Tie
tvoria ur&ita zasobu kovu, ktory ma uréiti pruznost a mbZze
bez popraskania absorbovat’ povichové napétie spojené s
kontrakciou kory. Na dosiahnutic uspokojivej kvality po-
vrchu odlievaného pasu sa uvaZovalo s réznymi typmi ry-
hovania pldtov valcov, napriklad kriZené drazky v tvare
V. Nedévno bolo navrhnuté vytvarat v pldsti v podstate
kruhové alebo ovalne jamky, navzajom sa nedotykajice, s
priemerom 0,1 a% 1,2 mm a hibkou 5 az 100 um (pozri do-
kument EP 0309247).

Predtym, neZ vstipia do styku s tekutym kovom, si
duté oblasti plné plynu, ktory tvori hrani¢n( vrstvu atmo-
sféry priamo nad rotujacim valcom a ktory so sebou tento
valec unéga. Ked' pridu do styku s meniskom a si potom
pokryté tuhnmicou kovovou kdrou, je v nich plyn, ktory ich
vypliioval, zachyteny. Prostrednictvom tohto plynu sa po-
tom chladené steny dutin, ktoré nie st v styku s kérou, na-
priek tomu za&astiiuji na odoberani tepelného toku z kovu.
Vypotitand hodnota koeficientu A beric do Gvahy vplyv
drsnosti plddta na celkovy prestup tepla medzi kovom a
valcom.

V3eobecne sa zamedzuje vystaveniu povrchu tekutej o-
cele okolitému vzduchu; inak by dochddzalo ku kontami-
nécii kovu vplyvom tvorby oxidickych inkluzii. Tato tvor-
ba by d'alej viedla k spotrebovaniu najl'ahsie oxidovatel-
nych prvkov pritomnych v oceli. Aby bol povrch izolovany
od vzduchu, pokryva sa odlievaci priestor vo vatSine pri-
padov zariadenim tvoriacim kryt. Pod tento kryt sa smerom
k povrchu tekutej ocele vhaiia plyn, ktory je Gplne inertny
proti tekutému kovu (napriklad argén), alebo plyn, pri kto-
rom moZno tolerovat’ ¢iastodné rozpastanie v tekutom ko-
ve (napriklad dusik v pripade, ked’ sa odlieva nehrdzaveju-
ca ocel, pri ktorej sa zvla¥t' nepoZaduje nizky obsah dusi-
ka), alebo zmes takych plynov. Na odstranenie problémov s
opotrebovanim valcov i krytu kryt obvykle nespotiva na
valcoch, ale je udrzovany vo vel'mi malej vzdialenosti od
ich povrchu (niekolko mm). Nevyhodou takého usporiada-
nia je, Ze valce so sebou uné¥ajd, najmé v dutinich svojho
povrchu, hrani¢nd vrstvu vzduchu, ktorého oxidacna
schopnost’ nepriaznivo pdsobi na kvalitu kovu, s ktorym
prichadza do styku v menisku a nizSie. Tento problém sa v
niektorych pripadoch riesi tak, Ze sa okrem vhétiania sme-
rom k povrchu tekutej ocele dalej vhaiia argén a/alebo du-
sik do bezprostrednej blizkosti povrchu valcov v miestach,
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kde je zakryty krytom. PouZiva sa pritom nastavitelny
prietok, ktory musi byt dostatotny na zriedenie hrani¢nej
vrstvy vzduchu, aby stratila podstatni &ast’ svojej oxida¢nej
schopnosti. Toto rieSenie je aplikované najmi vo franciz-
skej prihlagke &. FR 94 14571,

V désledku rozdielov, ktoré existujii medzi ich fyzikal-
nymi i chemickymi vlastnostami, nemajii vietky plyny a
plynné zmesi, ktoré mdZu byt pouZité na ochranu tekutého
kovu, rovnaky G&inok na prestup tepla medzi kovom a val-
com. Pozorovalo sa napriklad, e tento prestup prebieha
utinnejsie, ak sa ako inertizujici plyn pouZije dusik skorej
neZ arg6n. Pravdepodobné vysvetlenie tohto javu spoliva v
tom, Ze vzhl'adom na to, Ze argdn je v oceli prakticky ne-
rozpustny, zostiva v3etok v dutych oblastiach. Tvori teda
nepretr¥ite plynny vanki$ medzi dnom dutych oblasti a ko-
vovou kdrou, &o prispieva k zamedzeniu vyznamnejSicho
preniknutia kovu do dutin. Naproti tomu dusik, ktory je za-
chyteny v dutinach, je vo vatiej alebo menSej miere (v zd-
vislosti od odlievaného typu) absorbovany kovom, pokial
tento kov ete iiplne nestuhol. Vieobecne je mnoZstvo ply-
nu pritomného v dutinach, tieZ funkciou prietoku vhéafiané-
ho vzduchu, najma v bezprostrednom susedstve valcov. Pri
rovnakom prietoku vhéfianého plynu je teda mnoZstvo ply-
nu zostévajiiceho v kaZdej dutej oblasti, mengie v pripade,
Ze je pouZity dusik, oproti pripadu, ked’ je pouZity argén.
Dusik teda nemdZe natolko brénit’ vstupu kovu do dutin a-
ko argén a opiét’ sa dostavia podmienky tuhnutia, ktoré s
bliz8ie podmienkam hladkého valca. Inymi slovami, ak tvo-
rf hrani¥nu vrstvu plynu, una3ana valcami aZ k menisku, v
podstate argdn, je koeficient A prestupu tepla medzi val-
com a tuhniicou kovovou kdrou niZ¥i neZ v pripade, ked’ je
hrani¢né vrstva tvorena dusikom, Rovnako v pripade, ked’
je pouZité zmes tychto dvoch plynov, je pozorovany pokles
A pri zvySovani percentudlneho podielu argénu v zmesi,
vhéttanej do blizkosti povrchu valcov pred meniskom, z
hodnoty Ay, ktor(i A zaujima v pripade &istého dusika:

A=A.-K (% Ar)

Skuasenosti ukazuji, Z¢ pre rdzne austenitické nehrdza-
vejice ocele a dani drsnost’ valcov sa mdZe A, napriklad
pohybovat’ medzi 4,2 a 4,8 aK je radovo 0,025 v rozmedzi
obsahov argénu niZsich alebo rovnajicich sa 30 %. Nad to-
uto hranicou je pozorovany zretelny pokles vplyvu obsahu
argénu na hodnotu A. V pripade ferritickych nehrdzaveji-
cich oceli je vplyv obsahu argénu na A menej zretelny a v
pripade uhlikovych oceli je relativne slaby. Tieto zistenia je
potrebné uviest’ do stvislosti s rozdielmi rozpustnosti dusi-
ka v tychto réznych typoch: €im viac rozpustné¢ho dusika je
v oceli, tym viac jeho ¢iastona alebo fiplna nahrada neroz-
pustnym plynom v inertizujicom plyne zmen{ podmienky
na rozhrani plyn/kov. To znamen4, Ze alternativne uskutog-
nenie spdsobu podl'a vynélezu, podl'a ktorého sa vyklenutie
valcov nastavuje Upravou charakteru inertizujuceho plynu
alebo zloZenia inertizujucej plynnej zmesi, md vyhodné
pouzitie pri odlievani nehrdzavejicich oceli, najmé auste-
nitickych. Alternativne uskuto¢nenie, podfa ktorého sa
prava vyklenutia dosiahne len Upravou prietoku vhatiané-
ho plynu, sa konkrétnejsie tyka uhlikovych oceli. Je samo-
zrejmé, Ze je rovnako moZné modifikovat’ si¢asne oba pa-
rametre, t. . prietok a zloZenie.

Obsluha mdZe experimentélne stanovit' hodnotu tepel-
ného toku, prechadzajiiceho valcom, a z nej odvodit’ hod-
notu A vypodtom, ak je znama rychlost odlievania. Na za-
klade predchddzajicich experimentov alebo metéd mode-
lovania z tejto hodnoty A odvodi pre kazdy typ drsnosti
valcov a pre kazdi kategériu vyrobkov vyklenutie valca, a-

ké by bolo mozné olakéavat, keby mal valec za studena do-
konale priamu tvoriacu priamku. Z neho nakoniec obsluha
odvodi tvarovu korekciu, ktora je vyhodné pouZit’ pri vyro-
be valca, aby aspoil pri v&&ine redlnych experimentalnych
podmienkach bolo moZné ziskat' valec, ktorého tvoriace
priamky za hortica zaujmu poZadovany priamy alebo mier-
ne konkavny tvar, len Upravou zloZenia a/alebo prietoku i-
nertizujiceho plynu podl'a vynélezu.

Na tpravu charakteru inertizujiceho plynu méa obsluha
mo’nost’ pouZit' bud’ &isty dusik alebo &isty argén, aby
mohla mat’ pri danom prietoku plynu a danych podmien-
kach odlievania volbu medzi dvoma vyklenutiami valca.
Samozrejme je vak vyhodné mat’ moZnost' pouZitia zmesi
tychto dvoch plynov (alebo akychkol'vek inych vhodnych
plynov) v prislunych pomeroch, ktoré je mo#né fubovolne
menit podl'a potrieb Gpravy vyklenutia tak, aby tato uprava
prebichala o najpresnejsie.

Prehl’ad obrazkev na vykresoch

Vynélez je blizSie vysvetleny v nasledujucom opise v
savislosti s pripojenym vykresom, ktory schematicky zna-
zorfiuje priedny rez zariadenim na odlievanie kovovych pé-
sov medzi dvoma valcami, umoZiiujicim uskutotfiovat’ vy-
nalez.

Priklady uskuto&nenia vyndlezu

Neobmedzujaci  priklad zariadenia umoZiujuceho
uskuto&tiovat’ vynélez je schematicky zndzorneny na pri-
pojenom vykrese. Zariadenie na odlievanie obsahuje, ako je
beZné, dva valce 1, 1' umiestnené vo vzdjomnej blizkosti,
energicky vnatorne hladené a pohéfiané neznazornenymi
prostriedkami tak, Ze sa otdajl okolo horizontalnych osi v
navz4jom opatnych smeroch, a zariadenie na dodévanie te-
kutého kovu 2, napriklad ocele do odlievacicho priestoru,
definovaného vonkaj$imi povrchmi 3, 3' valcov 1, 1' a u-
zavretého botne dvoma Ziaruvzdornymi doskami, z ktorych
je na obr. 1 znizomen4 doska 4. Toto zariadenie na doda-
vani¢ zahfila malG dyzu 5, pripojenii k nezndzomenému
rozdel'ovadu, ktorej dolny koniec je ponoreny pod povrch 6
tekutého kovu 2, obsiahnutého v odlievacom priestore. Te-
kutd ocel za¢ina tuhnit’ na vonkajsich povrchoch 3, 3' val-
cov 1, 1', na ktorych tvoria kéry 7, 7', ktorych spojenie v
sty¢nej linke 8, tzn. v oblasti, kde je medzera medzi valca-
mi 1, 1' najmen8ia, vytvéara stuhnuty pas 9 s hrabkou nie-
kolko mm, ktory je kontinudlne odfahovany z odlievacicho
zariadenia. Inertizdcia odlievacieho priestoru je zaistena
krytom 10, ktorym prechidza dyza 5 a ktory spoliva na
dvoch blokoch 11, 11' prebichajucich po celej Sirke valcoy
1, 1'. Spodné plochy 12, 12' tychto blokov 11, 11' sii tva-
rované suhlasne so zakrivenim vonkajdich povrchov 3, 3'
valcov 1, 1' a tak, aby za prevadzky inertizaéného zariade-
nia spolu s nimi definovali priestor 13, 13' so $irkou ,.e“
rovnajiicou sa nieko’kym mm. Vhafianie inertizatného
plynu je zaistované predovietkym vedenim 14, precha-
dzajicim krytom 10 a dstiacim nad povrchom 6 tekutého
kovu 2, pritomného v odlievacom priestore. Toto vedenie
14 je pripojené k zisobnej nadobe 15 plynu, obsahujicej
napriklad dusik alebo argén, ktorého prietok a tlak pri vha-
fiani je regulovany ventilom 16.

Pri pouZivani spdsobu podla vynélezu sa d’alej usku-
to¢tiuje vhaitanie plynov s kontrolovanym prietokom a zlo-
Zenim cez bloky 11, 11'. Zasobnik 17 dusika, vybaveny
ventilom 18, a zésobnik 19 argénu, vybaveny ventilom 20,
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st pripojené k mieSacej komore 21. Z mie$acej komory 21
sa odobera plyn alebo vieobecne zmes plynov a vytvara
podl'a vynilezu hrani¢ni vrstvu, unianii vonkaj¥imi po-
vrchmi valcov 1, 1' a2 k ich zénam kontaktu s povrchom 6
tekut¢ho kovu pritomného v odlievacom priestore, ktory
tvori meniskus. S tymto ciefom vychadza z mieSacej ko-
mory 21 vedenie 22, vybavené ventilom 23, a dodava po-
diel plynnej zmesi, ktord je tu pritomna, do bloku 11, kde
ju 3trbina 24 (alebo vd&lie mnoZstvo blizko pri sebe u-
micstnenych otvorov alebo porézny element) rozdel'uje o
najrovnometnejSie do priestoru 13, definovaného vnutor-
nou plochou 12 bloku 11 a vonkaj¥ou plochou 3 valca 1.
Ventil 23 umoZiiuje upravovar prietok a tlak plynnej zmesi.
Symetrické zariadenie obsahujice vedenie 22', vybavené
ventilom 23', taktieZ dodava plynni zmes do bloku 11' a
potom $trbinou 24' do priestoru 13", oddetujiceho blok 11'
avalec1'.

V alternativnom uskutoéneni méZu byt upravené tiplne
navzijom nezivislé zariadenia na privod plynu pre kady z
blokov 11, 11', aby bolo moZné samostatne regulovat’ zlo-
Zenie plynnych zmesi, pritomnych v priestoroch 13, 13", a
teda vyklenutie kazdého z valcov 1, 1'. Tak je moZné zo-
brat’ do Gvahy moZny rozdiel podmienok chladnutia pre
kazdy z valcov 1, 1'. Dalej je taktieX moné zvolif' zava-
dzanie plynu vhafianého pod kryt 10 do mie3acej komory
21, a tak mu dodévat rovnaké zloZenie, ako ma plynna
zmes, ktord ma vytvérat’ hrani¢ni vrstvu na povrchu valcov
1,1,

Dalsie alternativne uskuto&nenie zariadenia podfa vy-
nélezu spofiva, rovnako ako v citovanej prihlaske FR 94
14571 v tom, Ze sa vndtri kazdého bloku 11, 11" vytvori
druha 3trbina (alebo iny funk&ne ekvivalentny element),
podobna 3trbine 24, 24' a umiestnené pred fiou v priestore
13, 13' vzhl'adom na pohyb dopredu povrchu 3, 3" valca 1,
1'. Tato druh4 ¥trbina riadi plyn, ktory z nej vychadza sme-
rom k vonkajSiemu priestoru 13, 13', zatial o 3trbina 24,
24' riadi plyn, ktory z nej vychadza, smerom k odlievacie-
mu priestoru, a teda v smere pohybu dopredu povrchu 3, 3'
valca 1, 1'. Dosiahne sa tak lep$ie utesnenie priestoru 13,
13' proti vonkajSiemu okoliu, a teda i jemnejsia kontrola
zloZenia hrani¢nej vrstvy. Tym je ulahené nastavovanie
vyklenutia valcov 1, 1°.

Podobne plyn alebo plynna zmes doddvand do priesto-
rov 13, 13' oddelujacich bloky 11, 11* a valca 1, 1', nemusi
byt len v plynnom stave, ako sa dotcraz implicitne predpo-
kladalo, ale mbZe byt i v kvapalnom stave. Je takticZ moZ-
né ju ohrievat’ a tak upravovat’ jej teplotu.

Je potrebné vziat’ do uvahy, Ze prave opisané inertizat-
né zariadenie predstavuje len jeden priklad uskuto¢nenia
vynélezu a Ze vhodné moZe byt taktiez akékolvek iné za-
riadenie, umoXiujlice regulovat’ zloZenie plynu pritomného
nad odlievacim priestorom, a najmé hrani¢né vrstvy plynu
una$ané vonkajsim povrchom kaZdého valca aZ k menisku.

Na agely kontroly vyklenutia valcov v priebehu odlie-
vania sposobom podfa vynédlezu musi mat' obsluha (alebo
automatické pristroje) zodpovedna za prevadzku odlieva-
cicho zariadenia k dispozicii vel'ké mnoZstvo dat, aby bolo
zaistené, Ze nastavené zloZenie a prietok inertizujuceho
plynu skutoéne povedie k poZadovanému vyklenutiu, a teda
k vyhovujucej kvalite produktu. Jednou z moZnosti je kon-
tinualny zber dat (prietok chladiacej vody, zmena jej tep-
loty medzi vstupom na valec a vystupom z neho), umoz-
fujici vypotitat tepelny tok, prechadzajuci valcom, vypo-
¢itavat’ ho v kratkych intervaloch a odvodzovat z neho vy-
klenutie, napriklad pomocou matematického modelovania
a/alebo predchadzajiicej kalibracie. Dal$ia metoda postupu
spotiva v kontinudlnom merani vyklenutia valcov v oblasti

¢o najbliZ3ie odlievaciemu priestoru, a potom sa z neho od-
vodzuje vyklenutie v oblastiach kontaktu a v dosledku toho
sa upravuje zloZenie inertizujiceho plynu. Toto meranie
vyklenutia je moZné uskuto&fiovat’ napriklad pomocou
zostavy bezkontaktnych snimatov tvaru, ako su kapacitné
alebo laserové senzory rozmiestnené pozdiZ aspoi jednej
tvoriacej priamky jedného z valcov, alebo lepsie pomocou
dvoch siprav takych senzorov, kaZdej umiestnenej na jed-
nom valci. Na vykrese su schematicky znizornené takéto
senzory 25, 25', kiloré su pripojené k vypottovej jednotke
26. Tato vypottova jednotka prijima taktieZ uvedené data,
ktoré umoZiiuji vypocitat’ tepelné toky prechadzajice val-
cami 1, 1' a z nich stanovit’ otvorenie ventilov 18, 20 na G-
&ely regulécie prietoku a zloZenia plynnej zmesi na hod-
noty, ktoré poskytuja na valcoch 1, 1' vyklenutia, povaZo-
vané za optimilne. Meranie tepelného profilu pésu v prie¢-
nom smere, uskuto&iované na vystupe z valcov, mdZe tak-
tieZ poskytniit' aspoti kvalitativne udaje ohl'adom vyklenu-
tia, ktoré mu dodali valce, pretoZe teplotny rozdiel medzi
stredom pasu a oblastami bliZ§imi ku koncom ukazuje na
zmeny hribky péasu. Konetne je moZné za valce instalovar’
zariadenie na priame meranie hribky pasu a ich zmien v
prietnom smere, ako si rontgenové meradld, s ktorych po-
mocou moZno priamo pozorovat’ udinky vyklenutia valcov
na pas a v pripade potreby opravit' vyklenutic spdsobom
podra vynalezu.

Spdsob podl'a vynalezu je taktieZ moZné spojit’ s regu-
laciou vyklenutia pomocou prietoku vody chladiacej valce.
Ako je uvedené, s pouZitim len tejto metédy je tazké do-
siahnut’ vysoké amplitddy zmien vyklenutia. J¢ viak moZné
pouzit’ ju ku koneénému doplneniu hrub3ej reguldcie vy-
klenutia, uskutotiovanej vopred tpravou prietoku a/alebo
zloZenia inertizujiceho plynu.

Vynélez nie je samozrejme obmedzeny na odlievanie
ocelovych pasov a mdZe byt pouZity aj na odlievanie inych
kovovych materialov.

PATENTOVE NAROKY

1. Spdsob odlievania kovového pasu, najmi z ocele, pri
ktorom sa tuhnutie uvedeného pasu uskutottiuje zavadza-
nim tekutého kovu medzi dva valce s horizontalnymi osami
a valce sa otifaju v opagnych smeroch, chladia sa vnitor-
nou cirkuldciou chladiacej kvapaliny, definuji medzi sebou
odlievaci priestor a ich vonkajSie povrchy vykazuju drs-
nost, pri€om odlievaci priestor sa inertizuje vhafianim sta-
noveného mnoZstva plynu alebo zmesi plynov cez kryt, po-
kryvajuci odlievaci priestor, vyznadujiuci sa
tym, Ze pri odlievani sa nastavuje vyklenutie valcov,
ktoré sa uskutotituje upravovanim vhaiian¢ho mnoZstva
a/alebo charakteru uvedeného plynu alebo zloZenia zmesi
plynov aspoii v blizkosti povrchu kazdého valca pred jeho
oblast'ou styku s tekutym kovom.

2. Sposob podla ndroku I, vyznadujici sa
t ¥ m, Ze regulacia vyklenutia sa dopliluje upravovanim
prietoku chladiacej kvapaliny.

3. Spdsob podra ktoréhokol'vek z narokov 1 a2, vy -
znadujuci sa tym, Ze uvedeni zmes plynov
tvori zmes dusika a argénu.

4. Spbsob podla ktoréhokolvek z nédrokov 1 az 3,
vyznadujuci sa tym, Ze vyklenutie valcov
(1, 1" sa vyhodnocuje na zaklade merania profilu hriubky
pasu (9) v prietnom smere.

5. Zariadenie na odlievanie kovového pasu (9), najmé z
ocele, typu zahrnujaceho dva valee (1, 1') s horizontalnymi
osami, ota&ajlice sa v opaénych smeroch, chladené vnutor-
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nou cirkuléciou chladiacej kvapaliny, ktoré medzi sebou
definuju odlievaci priestor, uréeny na prijimanie tekutého
kovu (2), a ktorych vonkaj$ie povrchy (3, 3) vykazuju drs-
nost, prostriedky (14, 15, 16) na vhadanie plynu alebo
zmesi plynov cez kryt (10), pokryvajiici uvedeny odlievaci
priestor, a prostriedky (17, 18, 19, 20, 21, 22, 22, 23, 23",
24, 24" na upravu vhailaného mnoZstva a/alebo charakteru
uvedeného plynu alebo zloZenia uvedenej zmesi plynov as-
poil v blizkosti povrchu (3, 3') kazdého valca (1, 1) pred
jeho oblastou styku s tekutym kovom (2),vyzna du-
jice sa tym,Ze dalej zahfila prostriedky (25, 25',
26) na meranie alebo vypod&et vyklenutia valcov (1, 1') v u-
vedenom odlievacom priestore alebo veli¢iny reprezentuji-
cej toto vyklenutie valcov (1, 1').

6. Zariadenie podla naroku 5, vyznalujice
sa tym, Ze dalej zahrnuje prostriedky na automatické
riadenie zloZenia a prietoku zmesi plynov v zavislosti od
dat z vystupu prostriedkami (26) na vypodet vyklenutia
valcov (1, 1.

7. Zariadenie podla naroku 5a 6, vyzna&uja-
ce sa tym, Zeuvedeny kryt (10) zahrnuje dva bloky
(11, 11", ktorych spodna plocha (12, 12') definuje s von-
kaj$im povrchom (3, 3") prisluného valca (1, 1') priestor,
pri¢om uvedené bloky (11, 11') prebiehaju po celej Sirke
valcov (1, 1'), a prostriedky (24, 24') na vhéarianie plynu a-
lebo zmesi plynov s upravovanym mnoZstvom a/alebo cha-
rakterom plynu, alebo zloZenim zmesi plynov do uvedené-
ho priestoru.

8. Zariadenie podla jedného z narokov 5 a% 7, vy -
znalujice sa tym, e prostriedky na meranie
vyklenutia valcov (1, 1') zahrnujh aspoft jednu siipravu sen-
zorov (25, 25y merajucich profil valca (1, 1), usporiada-
nych pozdiz tvoriacej priamky prislusného valca (1, I').

9, Zariadenie podla jedného z narokov 5 az 7, vy -
znatujice sa tym, Ze uvedené prostriedky
(26) na vypotet vyklenutia valcov (1, 1') zahrnujii pros-
tricdky na meranie tepelného toku prechadzajiceho valca-
mi (1, 1').

10. Zariadenie podl'a ndroku 9, vyznalujice
sa tym, Je dalej zahrmuje prostriedky na meranie
zmien teploty pasu (9) v prie¢nom smere.

11. Zariadenie podl'a naroku 9, vyznalujice
sa tym, Ze dalej zahrnuje prostriedky na priame me-
ranie profilu hribky uvedeného pasu (9) v prie¢nom smere.

1 vykres

-
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