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Urzadzenie do wytwarzania pustych blokow z metali, zwlaszcza
ze stali
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do wytwa-
rzania pustych blokow z metali, zwlaszcza ze stali spo-
sobem elektro-zuzlowego przetapiania, przy zastosowa-
niu wlewnic chlodzonych ciecza. Dotychczas znane by-
to wytwarzanie sposobem elektro-zuzlowego przetapia-
nia jedynie petnych blokow metalowych.

Przy wytwarzaniu — na przyklad ze stali szlachet-
nych — rur jest szczegélnie korzystnym produkowaé
bloki puste sposobem elektro-zuzlowego przetapiania.
Bloki te powinny wykazywaé wysoki stopien czystosci
przy czym dalsza przerobka tych blokéw polegataby
na przewalcowaniu ich na rury, eliminujac w ten spo-
sOb kosztowne ciagnienie. Podstawowym zadaniem wy-
nalazku jest wigc skonstruowanie urzadzenia do wy-
twarzania sposobem elektro-zuzlowym pustych blokéw
z metalu.

Zadanie to zostalo rozwiazane wedlug wynalazku w
ten sposob, ze urzadzenie wedlug wynalazku zaopatrzo-
ne jest w trzpied otoczony wlewnica przynajmniej na
czgsci swej dlugosci, polaczony przez przewédd elek-
tryczny z biegunem Zrédia pradu.

Wynalazek jest przykladowo wyjasniony na rysunku,
na ktérym fig. 1 przedstawia przekréj podluzny urza-
dzenia do wytwarzania pustych blokéw stalowych;
fig. 2 przedstawia to samo urzadzenie widziane z gory.

Wspoblosiowo do cylindrycznej $ciany formy odiew-
czej 11 wlewnicy 10 umieszczony jest zweZajacy sie
stozkowo ku doltowi, pusty trzpien 30 wykonany ko-
1zystnie z miedzi. Do pier§cieniowej przestrzeni pomig-
dzy wlewnica 10 i trzpieniem 30 siegaja od géry roz-

68680

10

15

20

25

30

2

mieszczone réwnolegle do trzpienia, topiace si¢ réwno-
czesnie elektrody 50 w ksztalcie pretow. Elektrody 50
wykonane sa jednakowo o przekroju kolowym i sa
umieszczone w réownych odstgpach od siebie na kole
wspolsrodkowym z trzpieniem 30. Elektrody 50 sa za-
mocowywane wymiennie przy pomocy S$rub 63 w za-
ciskach 62 przewidzianych na goérnej stronie pierscienia
przytrzymujacego 61.

Trzpiefi 30 posiada na swym gérnym koficu cylin-
dryczny element uchwytowy 31, ktéry jest trwale za-
ciskany przy pomocy dwu $rub 43 na tulei 42 znajdu-
jacej si¢ na ramieniu 41 i majacej podtuzna szczeling
42’. Rami¢ 41 i piericien przytrzymujacy 61 (na kté6-
rym zawieszone sa elektrody 50) sa zamocowane od-
dzielnie na woézkach podnosnych 40 badz 60. Wlewni-
ca 10 opiera si¢ swymi bocznymi wystepami 14 i 17
na dwu widlowo umieszczonych ramionach 21 i 25
wozka podnosnego 20 wlewnicy i jest utrzymywana we
whasciwym polozeniu czopami 22. Wszystkie trzy woz-
ki podnosne 20, 40, 60 mozna przy pomocy (nieprzed-
stawionego) napedu liniowego przesuwaé w kierunku
pionowym na stupie 70 o kwadratowym przekroju. W
wyniku tego mozliwe jest przy wytwarzaniu dhuzszych
blok6w 80 przestawienie podczas przebiegu topienia
elektrod 50 ich wysokoéci i wlewnicy w taki sposéb,
7e z jednej strony elektrody 50 zanurzone sa pod ply-
wajaca na cieklym metalu 81 warstwe zuzla 82 (stuzaca
do czyszczenia i ostaniania topionej stali), a przy tym
ich kofice wykazuja wymagany odstep od zwierciadia
cieklego metalu 81 i z drugiej strony — poza poczat-
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kowa faza topienia — polozenie tego zwierciadla
wzgledem wlewnicy 10 pozostaje bez zmian.

Poniewaz trzpied 30 i wlewnica 10 s3 umieszczone
na osobnych woézkach podnosnych 40 i 20, mozliwe
jest réwniez podczas procesu przetapiania przesuwanie
trzpienia 30 w kierunku jego osi podluznej a — b
wzgledem wlewnicy 10. Jest to szczegllnie wazne, po-
niewaz przy wytwarzaniu dluzszych, rurowych blokéw
80 z jednej strony na poczatku procesu topienia za-
réwno wlewnica 10 jak i dolny koniec trzpienia 30
musza przylega¢ do poziomej plyty dennej 90, a z dru-
giej strony waznym jest, ze (jak to przedstawiono na
rysunku) dolny koniec trzpienia 30 znajduje si¢ ponad
dolnym koficem wlewnicy 10, gdy tylko zwierciadto
cieklego metalu 81 ‘we wlewnicy osiagnglo okreslona
wysokosé, tak aby uiworzony pusty blok metalowy 80
mogt si¢ latwo oddzieli¢ od trzpienia.

Przy wytwarzaniu krétkich, pustych blokéw nie pod-
nosi si¢ wlewnicy -10-z plyty 90, ktéra pozostaje w tym
polozeniu podczas calego procesu przetapiania. Od bie-
guna stosowanego (nie pokazanego na rysunku) Zrédia
pradu (np. wtérnego uzwojenia transformatora) prowa-
dzi przew6d elektryczny 100 do piericienia przytrzy-
mujacego 61 (z ktérym polaczone s3 elektrody 50 w
spos6b przewodzacy prad elektryczny), natomiast dru-
gi biegun Zrédia pradu jest polaczony przez przew6d
elektryczny 101 z trzpieniem 30. Podczas procesu prze-
tapiania wlewnica 10 i trzpien 30 sa chlodzone przy
pomocy wody.

Przez gietka rure (nie pokazana), przez nasadke¢ ruro-
wa 23, oraz kanaly 24, 15 i 16 w ramieniu 21 wézka
podnosnego 20, bocznym wystepie 14 oraz w zewnetrz-
nym plaszczu wlewnicy jest doprowadzana woda chlo-
dzaca do pustej przestrzeni pomigdzy zewngtrznym
plaszczem 12 i $ciang formy-odlewczej 11 wlewnicy 10.
Gdy woda chlodzaca przeplynie od dotu do géry przez
te przestrzefi 13, zostaje nastgpnie odprowadzona przez
kanaly 18 i 26 znajdujace si¢g w bocznym wystepie 17
wlewnicy 10 oraz w ramieniu 25 wézka podnosnego 20,
nasadk¢ rurowa 27 i (nie przedstawiona) gietka rure.
Ponadto - poprzez te gigtka rurg, przez nasadke ruro-
wa 32 znajdujaca si¢ przy elemencie uchwytowym 31,
kanal 35 w elemencie 31 oraz przez wspolsrodkowa do
osi podtuznej a — b trzpienia 30 rur¢ wewnetrzna 34
doprowadza si¢ wode chlodzaca do dolnego kofica
trzpienia 30.

Woda chlodzaca wyplywa nastgpnie przez zamoco-
wany na dolnym koficu rury wewnegtrznej 34 aparat
kierujacy 35 majac ustawione osiowe lopatki 36 sigga-
jace az do zewnetrznej §ciany 30’ trzpienia 30, gdzie
zostaje zawirowana, a nastepnie przeptywa od dotu do
géry przez pusta przestrzen 37 zawarta pomiedzy zew-
netrzna $ciana 30’ i wewnetrzna rura 34, przy czym
poszczegblne czasteczki cieczy poruszaja si¢ w przybli-
zeniu po linii spiralnej. Odprowadzenie wody chtodza-
cej nastepuje przez nasadke rurowa 36 znajdujaca sie
na gémym koficu trzpienia 39. W jednostce czasu do-
prowadza si¢ tyle wody do obu pustych przestrzeni 13
i 37 we wlewnicy 10 i w trzpieniu 30, Ze posiada ona
tam predko$¢é przeplywu wystarczajaca do uzyskania
zuacznej wymiany ciepla. .

_Dla zwigkszenia przenikania ciepla pusta przestrzefr

13 we wlewnicy 10 moze byé .zaopatrzona w $ciang :
prowadzaca wygieta spiralnie (nie pokazana na .rysun-.
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ku), ktéra sprawia, Zze woda chlodzaca na calej wyso-
kosci wlewnicy 10 przeplywa z duza predkoscia po spi-
ralnych liniach wzdluz $ciany formy odlewczej 11.
Roéwniez w pustej przestrzeni 37 w trzpieniu 30 moina
umie$ci¢é zamiast aparatu kierujacego 35 spiralnie wy-
gieta §ciane prowadzaca.

Woda chlodzaca odbiera tyle ciepla cieklemu meta-
lowi 81 wytworzonemu w procesie przetapiania z jed-
nej strony przez $ciang formy odlewczej 11 i z drugiej
strony przez zewnetrzna $ciang 30 trzpienia 30, ze przy
stosunkowo matlej predkosci podnoszenia wlewnicy 10 z
jej dolnego otworu wychodzi tylko zakrzepnigta stal.
Tworzy ona mocny, pusty blok 80, ktéry opiera si¢
swa dolna strong na plycie dennej 90 ulozonej pozio-
mo i skladajacej si¢ z metalu, korzystnie z miedzi.

Wytworzone przy pomocy opisanego wyzej urzadze-
nia wedlug wynalazku puste bloki 80 maja ksztalt ru-
rowy i przekréj kolistego pierScienia. Jednakze przy
pomocy urzadzenia wedlug wynalazku mozna wytwa-
rzaé réwniez bloki o innych przekrojach, gdy zasto-
suje si¢ odpowiednio uksztattowane wlewnice badz
trzpienie. Nalezy réwniez wskazaé, ze zamiast wielu,
umieszczonych réwnolegle do trzpienia 30, topiacych
si¢ réwnoczesnie, pretowych elektrod 50 mozna stoso-
waé kazdorazowo jedng rurowa elektrode obe]mu]ch
podczas procesu topienia trzpiefi.

Trzpieh nie musi byé koniecznie zamocowywany na
swym gérnym koficu, jak to ma miejsce w przedsta-
wionym na rysunku przykladzie urzadzenia wedlug wy-
nalazku, lecz moze byé zamocowany od dotu na dragu
przechodzacym przez plyte denna.

Urzadzenie wedlug wynalazku umozliwia wytwarza-
nie szczegllnie racjonalnie, sposobem elektro-zuzlowe-
go przetapiania pustych blokéw, skladajacych si¢ z me-
tali, zwlaszcza stali i wykazujacych wysoki stopiefi czy-
stoéci.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wytwarzania pustych blokéw z me-
tali, zwlaszcza ze stali sposobem elektro-zuzlowego prze-
tapiania, z wlewnica chlodzona ciecza, znamienne tym,
ze zaopatrzone jest w trzpiei (30) otoczony przynaj-
mniej na czgsci swej dtugosci wlewnica (10) i polaczo-
ny elektrycznym przewodem (101) z biegunem 2zrédia
pradu.

2. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym, ze
zaopatrzone jest w wiele, umieszczonych réwnolegle do
trzpienia (30), topiacych si¢ réwnoczesnie, pretowych
elektrod (50).

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 2, znamienne tym, Ze
pretowe elektrody (50) maja jednakowe, korzystnie ko-
liste przekroje i sa rozmieszczone w réwnych odstepach
od siebie na kole wspélérodkowym z trzpieniem (30).

4. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, zmamienne tym, ze
trzpieni (30) jest przestawny w kierunku swej osi po-
dtuznej (a — b) wzgledem wlewnicy (10) réwniez pod-
czas procesu. przetapiania.

5. Urzadzenie wedlug zastrz. 4, znamienne tym, ze
ramig¢ (41), na ktérym znajduje si¢ trzpie (30) i wlew-
nica (10) sa umieszczone na ré6znych wézkach podnos-
nych (40, 20) korzystnie przesuwnych w kierunku pio-
nowym na stupie (70) przy pomocy napedu linowego.
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