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folyamatos tuskédntésre és eljaras folyamatosan 6ntott tuskék hiitésére
KIVONAT

A taldlmany szerinti kokilla (10) hiitétt kokillahazzal
(32), zart induktorral (12) és elektromagneses arnyéko-
lassal (18) van ellatva, ahol a kokillahdzban (32) az
ontési tengelyhez hegyesszdgben hajlé hiitdvizfiivokak
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A jelen taldlméany targya elektromagneses kokilla fiig-
glleges folyamatos ont8berendezéshez, hiitstt kokilla-
hazzal, zart induktorral és elektromagneses arnyékolds-
sal, ahol a kokillahdzban az §ntési tengelyhez hegyes-
szégben hajlo hiitévizfavokak és a fuvokakbaol kidramlo
hiitéviz pélydjat metsz6, elektromagneses szigetels-
anyagbol 1év tereld- és/vagy vezetGelem van.

A folyamatos éntési eljaras soran a fémeket tobb
méter hosszusagu, négyszog- vagy korszelvényt tusko-
va ontik, amit aztan kiindul6 anyagként hasznilnak a
tovabbi technolégiai lépéseknél, példaul a sajtolasnal,
hengerlésnél vagy kovacsoldsnal.

A folyamatos ontdgépek legfontosabb alkotorészei
a kokilldk, amelyek a hagyoményos eljarasoknal az 6n-
tott tuskd keresztmetszetét meghatarozzak. A kokilldk a
folyamatosan 6ntétt tuskok szamanak megfeleld szamu
siillyesztheté vaktuskdval vannak felszerelve, és ezek
Ontbasztallal vannak 6sszekotve.

Mig a kokillak lassan feltoltédnek az olvadékkal,
a fém a vaktuskon dermedni kezd. Ezeket hitik, és
ugyanakkor olyan sebességgel siillyesztik, hogy a
megdermed6 fém szoliduszvonala mindig a kokilldn
beliil maradjon. A folyamatosan ontott tuskdk, ame-
lyek megdermedését a vizhGtés gyorsitja, ugyanolyan
mértékben novekednek, amilyen mértékben a vaktus-
kot siillyesztik. A folyamatos 6ntési tuské elre meg-
hatarozott hosszisagan beliil az 6ntési folyamat meg-
szakitdsmentes.

A folyamatos ontés legfontosabb paramétereihez a
megfeleld kihizasi sebesség, valamint a fémnek a meg-
felelS helyen és megfeleld intenzitassal t6érténd hiitése
tartoznak. Ezeknek a paramétereknek nagy a befolyasa
az ontott tusko feliileti mindségére. A paraméterek
elénytelen beallitasa esetén dusulds, az olvadéknak a
megszilardult kérgen keresztiil torténd kitérése, felsza-
kadas vagy vizkdlerakédas kovetkezhet be.

Csak a legutébbi id6ben ipari hasznositasra alkal-
massa fejlesztett magnesmezds ontés (EMC) alapul a
kokilla és a megszilardulé fém kozotti mechanikus
érintkezés teljes kikiisz6bolésén. A fémet itt szabalyoz-
haté elektromégneses erékkel pontosan a folyamatosan
6ntott tusko keresztmetszeti alakjaban tartjak.

Az EMC-eljarassal nemcsak homogén belsé szerke-
zet érhetf el, de az ont6tt fém sima kiils6 feliilete is, ami
a sajtolasra vagy kovdacsoléasra, valamint hengerlésre ke-
riil tuskok jobb fizikai és kémiai tulajdonsagait is biz-
tositja. A koltséges utbkezelések (mint példaul a feliileti
kéreg eltavolitasa, vagy az élek levésése) az EMC-elja-
rés esetén sziikségtelenné valnak.

A magneses mezében térténd ontésnél nagyon fon-
tos az indulasi fazis, mert a dermedési szintet a kokilla
egy nagyon sziik, koriilbelil 10 mm-es magassagtarto-
manyaban kell tartani. Ez azért sziikséges, mert az
EMC-kokillanal az elektromégneses erdknek az olva-
dék metallosztatikus nyomésat a dermedési szint felett
kompenzélniuk kell. Ezért a hiités pontos szabalyoza-
sa, kiilondsen az indulasi fazisban elengedhetetlen. Va-
lamely meghatarozott 6tvozet és tuskoméret kihuzasi
sebességét és hiitését az id6 fiiggvényében optimali-
zélni kell.
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A tusko elhajlasat és a helyi repedésképzddést
messzemenden ki lehet kiisz6bolni, ha a hiitéviz sokk-
hatésat, illetve a hiités intenzitdsat csokkenteni lehet.

Szén-dioxid-tartalmu hiitdviz alkalmazaséval a hiité-
si intenzitast 6tGdrészére lehet csokkenteni. A szén-dio-
xid-tartalmi hiitéviz hasznalata azonban hatranyokkal
jar. A szén-dioxidot nyomasallé edényekbe kell tolteni,
szallitani és tarolni. Ezen tilmenden a szén-dioxid-tar-
talmu hitvizet egészen a kilépésig nagy nyomas alatt
kell tartani, ami mind a konstrukcié, mind a szerkezeti
anyag vonatkozasaban jelentds raforditast igényel.

Egy mésik lehetdség, hogy legalabb az ntés indula-
si fazisdban pulzalasszeriien kell a hiitévizet fecsken-
dezni. Ez a legtobb aluminiumdtvozet ontésénél bevilt,
kemény otvozeteknél azonban hajszélrepedések kelet-
kezhetnek.

Az EMC-6ntégépekhez hasznalt kokillak lefelé ék
alaka elektroméagneses arnyékolasa egyidejileg két
funkciét 14t el:

Az arnyékolas rozsdamentes acél (elsGsorban
INOX), szerkezeti anyaga olyan mértékben névekvéen
abszorbedlja a folyamatosan ontétt tuskot formalo
elektromagneses erSket, amilyen mértékben az ontétt
anyag mennyisége novekszik. Ez jarulékos melegedés-
hez vezet.

Az amyékolas egy ferdén lemunkalt részének poli-
rozott kiilsé feliilete egyben hiitdvizvezetd feliiletként
szolgal, amikor is a vezetéfeliileten el6szor hiitévizfilm,
majd a folyamatosan 6ntott tuskora rafecskendezett viz-
fiiggony alakul ki. Mellékhatasként az elektromagneses
arnyékolast ez a vizfiiggony hiiti (az INOX példaul ki-
mondottan rossz hévezetd).

Ebbél az ismert EMC-kokillaknal tobb probléma
adodik:

Az elektromagneses amyékolds, azaz a vezetéfeliilet
polirozott kiilsé oldalan vizkd rakodik le, ami elégtelen
filmképzédéshez, valamint az arnyékolas til gyenge hi-
téséhez vezethet. Mivel azonban a hitésnek kielégitének
kell lennie, elkeriilhetetlen a hitéfeliiletek rendszeres
tisztitdsa, ami nagy koltség- és idoraforditast igényel.

Az elektromagneses arnyékolas mereven van a ko-
killara felerdsitve, azaz a vezetdfeliilet helyzete nem
véltoztathato.

A kokilla alkotérészei aluminiumbél, vasbdl és réz-
bdl vannak, ami korrdzids problémakhoz vezet.

A 15870 szami eurdpai szabadalmi leiras ismertet a
fentiek szerint kialakitott elektromagneses kokillat. En-
nél a megoldasnal a kokilla vizterét is és a hiitdvizfivo-
kakat is egyik oldalrél maga az elektromdgneses arnyé-
kolas hatarolja, aminek eredményeképpen a fent emli-
tett hatranyok jelentkeznek.

A célunk ezért a jelen taldlmannyal olyan kokilla
kialakitasa, amely egyszer(ibb, €s kisebb elektroméagne-
ses energiaveszteségei kovetkeztében mind el6allitasi,
mind iizemeltetési koltségeit tekintve gazdasdgosabb a
korabbi megoldasokndl, felhasznalasa soran pedig a hi-
téviz felhordasa rugalmas és kiméletesebben alkalmaz-
hat6, mint az eddigi eljarasoknal.

A kitlizott feladatot olyan elektromagneses kokilla-
val oldottuk meg, amely hiitott kokillahazat, zart induk-
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tort és elektromagneses arnyékolast tartalmaz, ahol a
kokillahazban az 6ntési tengelyhez hegyesszogben hajlé
hiitdvizfavokak és a fiivokakbol kiaramlé hiitéviz palya-
jat metszd elektromagneses szigeteldanyagbol 1évé tere-
16- és/vagy vezetGelem van, ahol a talalméany szerint a
kokillahaz hiitévizfivokaibol kiaramlé és a tereld-
és/vagy vezetbelemmel iitk6z6 hiit6viz palyéja, valamint
az drny¢kolas feliilete kozott hézag van, €s az dmyékolds
legalabb egy részén bels6 hiitéssel van ellatva.

A talalmany egy elényds kiviteli alakjanél a kokilla-
haz célszeriden koriilbeliil 3 mm vastag lyuggatott acél-
lemezbdl késziil, hegesztett oldalfalakkal. Ez a technika
ismert llasaval szemben gazdasagi és miszaki szem-
pontbol jelentds elényokkel jar: a draga, témor fémbdl
(rendszerint aluminiumbdél) késziilt idomdarabok he-
lyett rozsdamentes acéllemez alkalmazhatd, ugyanaz az
anyag, amibll az arnyékolas késziil. A nagy mennyi-
ségben ataramoltatott hiitékézeg lehetdvé teszi mi-
anyag idomdarabok alkalmazasat a lemezhdzban, ami
mind a gyartastechnologia, mind a koltségek szempont-
jabdl nagy elnnyel jar. Ezenkiviil a fentebb emlitett
korrdzids problémak is kikiiszobolhetSk.

A lemezbdl hajlitott kokillahdz tovéabbi eldnye,
hogy az elektromagneses energiaveszteség kisebb, és az
egyetlen darabbdl valé kialakitas miatt semmiféle témi-
tési probléma nem meriil fel.

A taldlmény szerint szigeteldanyagbol 4ll6 hitéviz-
terel6- és/vagy vezet6felilet eldnydsen egy kiilén és
kicserélheten behelyezett tereldelem. A tartésan inten-
ziv hiités itt is lehet6vé teszi, hogy a tereléelem mi-
anyagbdl késziiljon, ami szintén gyartastechnologiailag
egyszert és igen olcso kivitelezési forma. Elonyds, ha a
tereléelem eltolhato és/vagy elfordithat6. A terelGelem
helyzete 6nmagaban ismert eszkzdkkel beallithat6. Az
azonos irdnybol razidulé hitéviz ily médon tetsz6lege-
sen iranyithatd, azaz a tuskdra fecskendezett vizfig-
gony becsapddasi magassaga példaul 5-20 mme-es tar-
tomanyban allithat6, allandé kokillamagassag mellett.

Ez a megoldas a hiitéviznek egy mereven rogzitett
magneses arnyékolas iranyito-vezetd feliiletén térténd
eltéritésével szemben jelentds elGrehaladast jelent.
A hiités igy egyszerid eszkdzokkel oda irdnyithatd, ahol
ténylegesen az optimalis hatast fejtheti ki.

A vizfilmnek a terelGelem feliiletén torténd egyenle-
tes kialakulasat még javitani lehet, ha a feliileten
hosszéban futé vezet6hornyokat alakitunk ki. A hossz-
iranyon itt a hiitviz dramlési irdnyat értjiik.

Kemény aluminiumétvozeteket példaul kis kihuzasi
sebességgel ontenek, és ennek megfelelden kevesebb
hiitdvizre van sziikség. Ellentétben a nagy vizmennyi-
ségnek viszonylag nagy nyomdassal a vezetdfeliileten
torténé becsapdédasaval, amikor is egyenletes vizfilm
alakul ki, a kisebb hiitéfolyadék-mennyiségeknél a hi-
téviz viszonylag kis nyomassal csapddik a vezetdfelii-
letre, filmképz&dés nélkiil folyik le rajta, €s az amugy is
érzékenyebb tuskon nem képes optimélis hiit8hatast ki-
fejteni. A kokillaban ezért a terelSelem, illetve a kilépd
hitéviz alatt célszerii olyan vezetdelemet kiképezni,
amely a terelGelemnél hosszabb, és a vizet kozelebb
vezeti a tuskohoz.
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A hitévizfavokabol kifolyd viz ilyenkor a vezetd-
elemre 6mlik, és kis viznyomads esetében a terelGelem
alig vagy egyaltalan nem kap vizet. Ezért a vezetSelem
feliilete ugyanolyan anyagbol van, mint a terel6elemé,
és ugyancsak a hiitévizet irdnyito feladata van. Ennek
megfeleléen ez is cserélhetd, illetve eltolhato és/vagy
fordithato, a terelGelemhez hasonléan. Csak ilyen mo-
don oldhaté meg ugyanis a folyamatosan ontétt tuskdra
iranyitott hiitévizfiiggény megfelelé mindsége és a be-
csapodas szintjének bedllitasa, illetve valtoztatasa.

Erzékeny anyagi fémtuskok esetén a terelGelem fu-
ratokkal vagy résekkel lehet ellatva a viz levezetése
céljabdl. Mivel az igy levezetett hiitGviz nem csapddik a
forr6 tuskora, a hiitGhatas csékkenthet6.

Mivel a vezetd- és/vagy tereléelem legalabb részben
az induktor és az elektromagneses arnyékolas kozott
van elhelyezve, elektromagneses hatasnak van kitéve.
Felmelegednie viszont nem szabad, ezért szigeteld-
anyagbél, elénydsen miianyagbol, példaul polietilénbdl
vagy polipropilénbdl késziil. Ez azzal az el6nnyel is jar,
hogy lényegesen kisebb a vizkéképzbdés, mint az eddig
alkalmazott arnyékolok feliiletén.

Az induktor alsé, ugynevezett aktiv tartomanyaban
egy lemezb8l U vagy V alakra hajlitott, vizzel beliilr8l
hatott arnyékolas van, amely — akéarcsak az induktor
aktiv tartomanyan kiviili rész — el6nydsen rozsdamentes
acélbol késziil. A célszerlen 1-2 mm vastag INOX-le-
mezekbdl all6, oldalt lezart arnyékolas csak akkor mii-
kodik megfelel6en aktiv elemként, ha egy elektromég-
nesesen jobban amyékold anyagbdl vald betétet vagy
bevonatot tartalmaz. Egyébként a rozsdamentes acélbol
hajlitott lemeznek pusztan védo és tartd funkcidja van.

Az EMC-kokillak ismert arnyékolasai a legalso tar-
tomanyban is tomor kiképzésiiek, és — mint mar emlitet-
tuk — ék alakuak. Ezaltal nagy anyagriforditassal és
kiils6 hitéssel a folyamatos EMC-6ntésnél felmeriilé
kovetelményeknek megfeleld, alulrél felfelé novekvd
mértékid arnyékolas érhetd el.

A jelen taldlmany szerint alkalmazott betét vagy be-
vonat az arny¢kolas U vagy V alaki részében az induk-
tor elektromagneses hatasat felfelé fokozatosan gyengi-
ti. Ezt a 1épcsdzetesen vagy folyamatosan ndvekvd
elektromagneses arnyékolast tobbek kozo6tt a kdvetkezd
modokon lehet elémni.

A rozsdamentes acélbdl késziilt, U vagy V alakura
hajlitott lemezt elénydsen eziist- vagy rézréteggel von-
tuk be, és ezutan ezzel a bevonattal egyiitt meghajlitjuk.
A bevonas a szokdsos eljarasokkal torténik, példaul gal-
vanikusan, vegyi levélasztissal gdzfazisbol, felszorassal
vagy plazmabdl torténd levalasztassal.

Az U vagy V alaki lemezt a meghajlitas utan latjuk
el bevonattal.

Legalabb egy eziist, réz vagy sargaréz lemezt helye-
ziink az U vagy V alaku lemez altal hatarolt térbe. A f6-
lidt vagy lemezt hajtogatva vagy tobb rétegben lehet
elhelyezni oly modon, hogy lépcsézetesen vagy folya-
matosan novekvd vastagsagi legyen annak érdekében,
hogy az arnyékolas mértéke alulrol felfelé néveked;jék.

A félia vagy lemez alkalmazasaval vagy rétegfel-
hordassal az arnyékolds mértéke az egyszeri hajlitott
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acéllemezhez képest megtbbszorszhets, az anyagtol és
a vastagsagtol figgben akar tobb szazszoros értékre.

A betét vagy bevonat vastagsaga eziist esetében cél-
szer(ien 0,05-0,2 mm, réz esetében 0,2-0,4 mm és sar-
garéz esetében 0,5-2 mm, a fajlagos abszorpcioképes-
ségt6l fuggben.

A folyamatosan ontott tuskok hitésére szolgalo el-
jarés soran a kokillaban a hlitévizet az ontési tengelyhez
képest hegyesszog alatt fecskendezzilk a vezetéfeliilet-
re, igy szabalyos vizfilmet alakitunk ki és vezetiink a
tuskoéra, ahol a talalmany szerint a viz ltal érintett feli-
letet folyamatosan, elére megadott ritmusban ide-oda
eltoljuk és/vagy elforditjuk, és ezaltal az elektromagne-
ses arnyékolastol fiiggetlen vizfliggonyt a tuskén meg-
hatarozott magassagban fel- ¢s lefelé mozgatjuk.

A talalmany szerinti eljarassal a fent leirt liktetd
(pulzald) vizhités elényei kihasznalhatok, s6t tovabb
javithatok azaltal, hogy a ,hiités” és a ,nem hités”
kozotti egyébként éles hatarvonal helyett dtmenet ala-
kul ki, és ily médon az érzékeny tvozeteknél, példaul a
kemény aluminiumétvozeteknél is elkeriilhetok a haj-
szalrepedések.

Id6ben a terelé- és/vagy vezetGelem célszerfien szi-
nuszgorbének megfeleld médon mozog, elénydsen fél-
hulldmokként 1-3 mésodperces periddussal. Ugyanek-
kor a vizfliggény a tuskén 5-20 mm, el6nydsen
5-10 mm hosszusdg mentén felfelé és lefelé torténd
mozgast végez. A vizsugarat felfogé vezetéfeliilet moz-
gatdsa 6nmagaban ismert médon, eldnydsen pneumati-
kus, hidraulikus vagy elektromégneses hajtassal, mikro-
processzorral vezérelve torténik.

A hiitévizet célszerlien allandé, 0,01-0,5 bar nyo-
massal fecskendezzitk be a vaktuské kihuzasaval kez-
d6dben, az 6ntés kezdetét kivet§ koriilbeliil 3—7 perc-
ben. Mivel kiilonosen az indulasi fazis kritikus, a viz-
fliggény mozgatasa a gyakorlatban tGbbnyire 3—7 per-
cig folytathatd. Természetesen a vizfliggdny mozgata-
sat csak akkor allitjuk le, ha azt az 6tvozet érzékenysége
megengedi.

A folyamatosan ontott tuskd a hiités folyaman elekt-
romagnesesen rezegtethets.

A taldlmannyal elért elény6k a kovetkezéképpen
foglalhatok ossze:

A magneses mezd altal nem felhevitett, a bearamlo
vizet terelé és/vagy vezetd elemek alkalmazéasaval el-
keriilhets a vizkGlerakddas az armyékolas polirozott fe-
lilletén, és ezaltal jelentGsen cskkennek a fenntartasi
koltségek.

Az allithatd terel§- €s/vagy vezetbelemek segitségé-
vel szabalyozhaté a hiitévizfliiggony szintje a tuskén.

Legalabb az indulé fazisban, illetve hére érzékeny
Gtvizetek esetében a tovabbiakban is szabélyozhatd a
vizfiiggdny helyzete és mozgasa. A liiktetd vizes hiités-
nél finomabb hatas érhetd el a taldlmany szerinti
vizfiggonymozgatassal aziltal, hogy kikiisz6bolhetd a
hiitott és nem hiit6tt periédusok hirtelen valtakozasa,
aminek kovetkeztében nem jelentkezik impulzusszerii
tulhtités sem.

Feleslegessé valik a korabbi hasonlé technologidk-
nal alkalmazott szén-dioxid-adagolas a hiitévizbe, to-
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vabba megsziintethetk a korrézios problémak a kokil-
lahdznak rozsdamentes acéllemezbgl torténd kialakita-
saval, tekintettel arra, hogy ebben az esetben a kokilla-
haz és az arnyékolas anyaga azonos.

Természetesen a kokillahdz lemezkonstrukcidja
csupan jarulékos el6ny, és nem sziikségszeri tartozéka
a taldlmany szerinti hiitévizterelé rendszernek. Hason-
l6képpen megvaldsithaté a terelérendszer az drmyékolas
kiilonleges kialakitasa nélkiil is, csupan a belsé hités
fontos, tekintettel arra, hogy a hiitévizsugarat az amy¢é-
kolastdl elvalasztjuk.

A talalmanyt részletesen kiviteli példék kapcsan, a
rajz segitségével ismertetjiik, ahol az

1. abra egy, a technika allasat képezd EMC-kokilla
vézlata, a
egy, a talalmany szerinti kokillahdzhoz
hasznalt lemez részletének nézete, a
a talalmany szerinti kokilla egy kiviteli
alakjanak metszete, a
a talalmany szerinti kokilla egy masik kivi-
teli alakjanak metszete, az
az elektromagneses arnyékolas aktiv részé-
nek metszete, a
az 5. abranak megfeleld elektromagneses
arnyékolas egy tovabbi valtozata, a
egy elektromagneses arnyékolashoz hasz-
nalt betét, és a

8. abra a betét egy masik kiviteli alakja.

Az 1. dbra egy fiiggbleges magnesmez0ds folyamatos
tuskéontéshez hasznalt énmagaban ismert 10 kokilla
vazlata.

Egy kozépfrekvencias erésarami rendszerhez tarto-
z6 zart 12 induktor magnesmez6t hoz létre, és ezzel
megakadalyozza, hogy a 14 tuskot alkotd fém a 16 ko-
killafallal érintkezésbe keriiljén.

Egy ¢k alaku elektromagneses 18 amyékolas rész-
ben learnyékolja a 12 induktort, és ezaltal felfelé gyen-
giti a magneses mezdt, tovabba meghatirozza azt a z6-
nat, amelyben a 20 hGtéviz 22 hitdvizfiiggony alakja-
ban a 14 tuskét érinti.

Egy 24 vaktuskoé az indul6 fazisban tartja a 14 tuské
26 aljat, és tamasztja az egész Ontés folyamadn.
A 24 vaktuské egy, a rajzon nem lathatd asztalra van
szerelve.

Az 1. 4bra szerinti magnesmezds folyamatos 6ntés
alapelvét a taldlmany szerinti megoldas nem valtoztatja,
de javitja az elektromagneses 18 arnyékolast az 1. dbran
30 jeld, ugynevezett ,aktiv”’ tartomanyban, és a 20 hi-
téviz 28 vezetofeliiletének hatékonysdgat, tovabba a
32 kokillahaz kialakitasat.

A 2. abra egy koriilbeliil 3 mm vastag rozsdamentes
34 acéllemez részletét (INOX) mutatja, amelybdl a ta-
lalmany szerint a 32 kokillahaz hajlitassal és az oldalfa-
lak behegesztésével elGallithatd. A 34 acéllemez mar
tartalmazza a szabalyos, koriilbeliil 10 mm-es ,,a” tér-
kozokben elhelyezkedd, koriilbeliil 3 mm ,,d” atmérdji
36 furatokat, amelyeken at a hlitéviz kilép.

A 3. 4bran lathaté a taldlmény szerinti 10 kokilla
34 acéllemezbdl késziilt 32 kokillahdza. A 20 hiitévizzel
t6lt6tt belsd tér mianyagbol késziilt 38 vizelosztd tomb-

2. 4bra

3. abra

4. dbra

5. dbra

6. dbra

7. abra
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bel van lezarva. A 34 lemez és a 38 vizeloszt6 tomb ko-
ZOtt a tomitést 48 tomitégytirik biztositjdk. A rozsda-
mentes acélbol késziilt elektromagneses 18 amyékolas
két 42 horonnyal van ellatva a 34 acéllemez 32 kokilla-
haz homlokoldaldn kinyul6é végeinek befogadasara.
A 34 acéllemezen és a 38 vizelosztd tombon 44 csap van
atvezetve. Ebbe egy, az elektromdgneses 18 amyékolds
furatén atvezetett 46 csavar van becsavarozva, amely igy
a 38 vizeloszté tombhoz rogziti a 34 acéllemezt, vala-
mint a 18 aryékolast.

A 38 vizeloszt6 tomb viszonylag mély 50 bemunka-
lassal van ellatva, amelybdl szabalyos ,,a” térkozokkel
(2. 4bra) 52 hiitévizfuvokak nyilnak, és a 34 acéllemez-
ben elhelyezkedd 36 furatokba torkollanak. A kilépd
hiitdviz iranyat ezen 52 hiitévizfivokak irdnya hatiroz-
za meg.

A 46 csavar oldaséval a 18 elektromagneses arnyé-
kolas és a 44 csap eltavolitasa utan a 38 vizeloszt6 tomb
is eltavolithatd, illetve cserélhetd.

Egy racsavarozott 54 kengyellel és egy 56 perem-
mel két egymashoz illeszkedd alakos 58, 60 mianyag
témb van a 32 kokillahdzra erésitve.

Az 58 miianyag tombbel egy h64llé 62 szigeteloré-
teg kozbehelyezésével lemez alakd 12 induktor van
Osszecsavarozva. A 12 induktor anyaga a bemutatott ki-
viteli alaknal vorosréz.

A 60 miianyag tomb tiregében helyezkedik el a ma-
anyagbol késziilt 66 tereldelem mozgaté mechanizmusa.
Egy felfujhaté 68 tomld a nyomastol fliggéen elmozdit
egy 70 dugattyit s egy, az 56 perem furatén atvezetett
72 dugattyirudat, amely a 66 terelGelemmel van csuklo-
san Osszekapcsolva. Egy szintén a 72 dugattyuridra erd-
sitett 74 rugd fesziti a 66 tereldelemet a 18 amyékolas
alsé részén 1évs, U alaklra hajlitott 76 lemez felé.
A 18 arnyékolés legalabb az U alakira hajlitott 76 lemez
4ltal hatarolt 78 belsd térben vizhiitéssel van ellatva, mi-
vel a 14 tuskéhoz aramlé 22 hiit6vizfiiggény nem keriil
érintkezésbe a 18 arnyékolassal, azaz a 20 hitéviz pa-
lyaja és a 18 amy¢ékolas kozott mindig hézag van.

Az 52 hiitévizfuvokakbol példaul 0,5 bar nyomassal
kilépd hiitGviz hegyesszogben csapddik a 66 terelGelem
80 feliiletére, majd a keletkezd vizfilm végigfolyik ezen
a feliileten, és a 66 terelGelemrdl torténd levalasakor
homogén 22 hitévizfiiggényt képez, mely a hiitendd
14 tuskora csapodik.

A 3. 4bran a 66 tereldelem két szélsé helyzetében
lathat6. A 22 vizfliggony egy 5-20 mm hosszisagn
szakaszon beliil tetszéleges helyen vezethet$ a 14 tus-
kora. Ezzel a 10 kokilla merev elektromagneses 18 ar-
nyékoldsa mellett is rendkiviil rugalmas hiités biztosit-
haté. A 22 vizfiiggény sziikkség esetén folyamatosan
emelhetd és siillyeszthetd, példaul szinuszgorbének
megfeleld palyan.

A 4. 4bran lathaté 10 kokilldban a 66 terelGelem he-
lyett egy szintén a 72 dugattyiruddal 6sszekotoétt, mii-
anyagbol késziilt 82 vezetbelem van, a kis nyoméssal
(példaul 0,05 barnal kisebb nyomassal) kilépé hiitdviz
irAnyitaséra. A hitéviz ebben az esetben nem émé el a
terel6elem felilletét. A 82 vezetGelem 84 feliiletén lefo-
ly6 hiit6viz is csak Ggy vezethetd a 14 tuskora, hogy a
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82 vezetdelem hosszabb, mint a masik kiviteli alaknal
alkalmazott 66 terelGelem, és egészen a 14 tusko koze-
1ébe ér.

A 82 vezetéelemben 86 furatok vagy rések vannak
kialakitva, hogy a hiitéviz egy része levezethetd legyen
anélkiil, hogy a tuskot elémé.

A 18 amyékolas 78 belsd terében rézbdl késziilt
88 betét van. Ennek abszorpcids foka a 12 induktor altal
gerjesztett magnesmezdével szemben igen nagy. A felsé
részen két lemez van egymassal (forrasztassal, szege-
cseléssel vagy ragasztassal) osszekotve, és ezdltal az
arnyékol6 hatas itt fokozott.

A 38 vizeloszto tombhoz adott esetben 90 karima
lehet csatlakoztatva. Az igy létrehozott 92 fojtassal a
viztér 93 nagyobb részre és a 38 vizeloszté témbben
1év6 50 bemunkalas altal alkotott kisebb részre oszlik.
A 92 fojtas a 20 hiitdviz nyugodtabb dramlasat biztosit-
ja az 52 hitdvizfuvokakba.

Az 5. dbra egy részletet mutat a 18 arnyékolas also,
aktiv zOnajabol, amelyet az U alakian meghajlitott
76 lemez képez. A 76 lemez mindkét szaran 0,3 mm
vastag 94 bevonat van rézbdl, kiilonboz3 hosszisag-
ban. Ezaltal lépcsézetes elektromagneses arnyékolds
jon létre, amely — akarcsak a hagyomanyos megoldé-
soknal — fent erGsebb, mint lent.

Egy tovabbi valtozat a 6. abran lathato. Itt a 76 le-
mez egyik oldalan alulrél felfelé vastagodd (ez a 6.
4bran az aranyok miatt nem lathaté) 94 bevonat van,
amely ugyancsak alulrél felfelé folyamatosan fokozédd
arnyékolo hatast fejt ki.

A 7. abran egy fentrdl sajat hosszusaga feléig vissza-
hajlitott 88 betét lathatd. A hatas az elektromagneses ar-
nyékolast illetGen egyenértékd az 5. dbran bemutatott
megoldaséval.

A 8. abran két egymason fekvé visszahajlitott 88 be-
tét lathat6, amelyek a 7. dbran lathaténal finomabb 1ép-
cs0zést biztositanak.

SZABADALMI IGENYPONTOK

1. Elektromégneses kokilla fligg6leges folyamatos
ontéberendezéshez, hitstt kokillahazzal, zart induktor-
ral és elektromagneses arnyékolassal, ahol a kokillahaz-
ban az 6ntési tengelyhez hegyesszogben hajlé hitéviz-
favokak és a favokakbél kiaramlo hitdviz palydjat met-
sz0, elektromagneses szigetelbanyagbdl 1€vé tereld-
és/vagy vezetbelem van, azzal jellemezve, hogy a kokil-
lahaz (32) hitévizfuvokaibol (52) kidramlo és a tereld-
elemmel (66) és/vagy vezetéelemmel (82) 1itk6z4 hiitd-
viz palyaja, valamint az arnyékolas (18) feliilete kozott
hézag van, és az arnyékolas (18) legalabb egy részén
belsd hiitéssel van ellatva.

2. Az 1. igénypont szerinti kokilla, azzal jellemezve,
hogy a kokillahaz (32) furatokkal (36) ellatott rozsda-
mentes acéllemezbdl (34) van hajlitva, és hegesztett
oldalfalakkal van ellatva.

3. A 2. igénypont szerinti kokilla, azzal jellemezve,
hogy a kokillahaz (32) homlokfeliiletét hitdvizfuvo-
kékkal (52) ellatott mianyag vizeloszté témb (38) al-
kotja, az arnyékolds (18) pedig a vizelosztd tombhoz



1 HU 215428 B 2

(38) van csavarozva, és a kokillahaz (32) lemezvégeit
befogadé homyokkal (42) van ellatva.

4. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti kokilla,
azzal jellemezve, hogy a hiitdvizterelé elem (66) eltol-
hato és/vagy elfordithato.

5. A 4. igénypont szerinti kokilla, azzal jellemezve,
hogy a terel8elem (66) mianyag, és vezetSfeliilete (80)
a hitdvizfivokakkal (52) azonos irdnyt vezetShor-
nyokkal van ellatva.

6. Az 1-3. igénypontok barmelyike szerinti kokilla,
azzal jellemezve, hogy hiitévizvezetd feliilettel (84) ella-
tott eltolhatd és/vagy elfordithato vezetdeleme (82) van.

7. A 6. igénypont szerinti kokilla, azzal jellemezve,
hogy a vezetbelem (82) hiitdviz-ateresztd furatokkal
(86) vagy résekkel van ellatva.

8. Az 1-7. igénypontok barmelyike szerinti kokilla,
azzal jellemezve, hogy az elektroméagneses arnyékolds
(18) alsé részén 1-2 mm vastag rozsdamentes acélbol U
vagy V alakura hajlitott bels6 teret (78) hatarol6 lemez-
ként (76) van kialakitva, és az U vagy V szelvényl
részben az induktor (12) magneses hatasat felfelé foko-
zatosan gyengitd betét (88) vagy bevonat (94) van.

9. A 8. igénypont szerinti kokilla, azzal jellemezve,
hogy a betét (88) vagy bevonat (94) alulrél felfelé 1ép-
csGzetesen vagy folyamatosan novekvo vastagsagi.

10. A 8. vagy 9. igénypont szerinti kokilla, azzal
Jjellemezve, hogy a betét (88) vagy a bevonat (94)
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0,05-0,2 mm vastagsagu eziistbél, 0,2-0,4 mm vastag-
sagu vorosrézbdl vagy 0,5-2 mm vastagsagl sargaréz-
bél all.

11. Eljaras folyamatosan 6ntott tuskok hitésére
egy, az 1-10. igénypontok barmelyike szerinti kokilla-
ban, ahol a hiitGvizet az ontési tengelyhez képest he-
gyesszogben elhelyezett vezet6- és/vagy terelGelemre
juttatjuk, a vezetd- és/vagy terelGelem feliiletén vizfil-
met alakitunk ki, és vizfiiggényt vezetiink a folyamato-
san Ontott tuskdra, azzal jellemezve, hogy a vizflig-
gbnyt vezets- (82) és/vagy tereléelemmel (66) eltoljuk
és/vagy elforditjuk, és az elektromégneses drnyékolas
(18) mellett hézaggal vezetett vizfiiggonyt a folyama-
tosan ntott tusko (14) palastjan meghatérozott hosszi-
sagn szakasz (h) mentén fel és le mozgatjuk.

12. A 11. igénypont szerinti eljaras, azzal jellemez-
ve, hogy a vizfliggbnyt félhulldmonként 1-3 masodper-
ces periddusban szinuszgérbe szerint mozgatjuk a tuské
(14) paléstjanak 5-20 mm, el6nydsen 5—10 mm hosszu-
sagl szakaszan (h) felfelé és lefelé.

13. A 11. vagy 12. igénypont szerinti eljaras, azzal
Jjellemezve, hogy a mozgatast szamitogépes vezérléssel,
pneumatikus, hidraulikus vagy elektroméagneses hajtas
segitségével végezziik.

14. A 11-13. igénypontok barmelyike szerinti elja-
ras, azzal jellemezve, hogy a folyamatosan 6nt6tt tuskot
(14) a hiités folyaman rezgésben tartjuk.
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