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W dotychczasowych urzadzeniach do
walcowania plynnego metalu stosuje si¢
wlewanie plynnego metalu miedzy walce.
Na skutek matego przewodnictwa ciepl-
nego wewnatrz plynnego metalu, odpro-
wadzenie wielkich ilosci cieplta z we-
wnatrz plynnego metalu na powierzchnig
walcow jest w tych urzadzeniach niedo-
stateczne. Poza tym metal walcuje sie
w tych urzadzeniach pionowo, wigc nie
mozna bylto stosowaé bezposredniego dal-
szego nieprzerwanego walcowania pozio-
mego w celu otrzymania gotowego korco-
wego produktu.

Aby uniknaé tych wad, stosuje sie na-
stepujace urzadzenie wedlug wynalazku,
podane dla przykladu na zataczonym ry-
sunku, przy czym fig. 1 przedstawia ogél-

ny schemat tego urzadzenia, fig. 2, 3, 4, 5,
7 przedstawiaja rozmaite postacie form
cigglych, fig. 5 przedstawia forme ciagta
z trzema kalibrami dla wlewanego meta-
lu, fig, 8 przedstawia przekroj walca for-
mujacego. Ze zbiornika metalu (kadzi,
mieszalnika i t. d.) ptynny metal rynna na-
chylona 2 wlewa sie do forfny ciagtej 3.
Forma ta jest nachylona pod katem o,
wigkszym niz kat tarcia plynnego metalu
o sciany formy ciagglej. Kat nachyleniz
formy mozna zmieniaé zaleznie od po-
trzeby. ‘

W formie ciaglej szybkos¢ posuwu moz-
na zmieni¢ w sposéb ciagly, < zaleinosci
od czasu potrzebnego do krzepnigcia roz-
nej grubosci warstw metalu. i

Aby niedopusci¢ do utworzenia sie
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struktury odlewu i likwacji, to znaczy do
catkowitego skrzepnigcia i skrystalizowa-

nia metalu w formie ciaglej, proces dopro-

wadza sig¢ tylko do ochlodzenia do tempe-
ratury poczatku krzepniecia, tak ze z for-
my ciaglej metal wychodzi czesciowo
skrzepty o mieszaninie krysztalow i plyn-
nego metalu, t. j. w stanie ciastowatym
lub o zewngtrznych tylko zlekka zaskrze-
plych warstwach i ciektym jeszcze srodku.

Po wyijsciu z formy ciaglej metal krzep-
nacy podany jest prowadnica nachylonaj
do walcow formujacych 5. Prowadnica na-
chylona ma na celu niedopuszczanie do
rozpadnigcia sie¢ lub do rozerwania nie-
skrzeptej calkowicie warstwy metalu i
podsuniecie jej dalej miedzy walce.

Poniewaz warstwa metalu dostaje sie
miedzy walce formujace w czasie krzep-
~ niecia, a wigc o malym oporze na sciska-
nie, mozna stosowaé tu bardzo duzy sto-
piedi zgniatania. Obroty walcéow formujg-
cych, jak i posuw formy ciaglej maja cia-
gla regulacje i s3 wzajemnie zsynchronizo-
wane. Walce sa chlodzone tak zewnatrz,
jak i wewnatrz,

Forma ciagla zaleznie od potrzeby mo-
ze byé niechlodzona, lub chiodzona wo-
da, olejem, powietrzem i t. d. z réwnocze-
snym suszeniem i lakierowaniem, aby u-
niknaé przyczepiania sie krzepnacego me-
talu do powierzchni formy. Przyrzady do
suszenia i lakierowania ’sa‘ oznaczone na
fig. 1 cyframi 6i 7,

Dla bardzo cienkich warstw metalu for-
me ciagla tworza dwie tasmy metalowe
bez korica: gérna i dolna (fig. 2). Moze
zaj$¢ tez przypadek stosowania tylko jed-
nej dolnej tasmy, wtedy forma ciagla
z gory jest otwarta. .

Do ograniczenia szerokosci warstwy od-
lewanego metalu przy tasmach ciaglych,
na dolnej tasmie z bokéw przesuwaja sie
tasmy ograniczajace 8 o wysokosci réownej
grubosci tej warctwy,

Dla grubszych warstw zamiast ciaglej
tasmy stosuje sig¢ formy ciagle polaczone
tak ze soba, aby warstwa ta otrzymala

.gladki i ciagly przekroj (fig. 4). Przy sto-

sowaniu formy ciaglej do walcow formuja-
cych kalibrewych polaczene te formy mu-
sza posiadaé¢ zadany kaliber dla wlewane-
go metalu. Kalibréw takich 9 w formie po-
laczonej moze by¢ kilka obok siebie (fig.
5). Forma taka moze sklada¢ sie rdéwniez
z czterech tasm polaczonych: gomej, dol-
nej 1 dwoch bocznych. Wtedy walce for-
mujace musza tez posiada¢ odpowiednie
kalibry.

. Bezpesrednio za walcami formujacymi
moze znajdowa¢ sie odpowiednia walcow-
nia 10 (fig. 1), walcujaca ostatecznie me-
tal w postaci blach, drutu, pretéw, rur czy
innych ksztaltownikéw. Moga byé tez u-
stawione piece do cigglej obréobki cieplnej,
urzadzenia z gazem neutralnym, kadzie do
trawienia 1 walcownie na zimno.

O ile forma ciagla jest z tasm bez kon-
ca, wtedy walce formujace moga by¢ wbu-
dowane w forme ciagla 5 (fig. 7).

Walec formujacy o pustym czopie b po-
siada plaszcz @ nasadzony na czop, aby
woda chtodzaca ¢ podplywala jaknajblizej
do powierzchni walca (fig. 8).

Zastrzezenia patentowe,

1. Urzadzenie do walcowania plynnego
metalu, znamienne tym, ze posiada za
zbiornikiem (1) na plynny metal i przed
walcami formujacymi (5) forme ciagla (3)
w kierunku zasadniczo poziomym, ktorej
kat nachylenia 2« wzgledem poziomego
kierunku jest regulowany zaleznie od wla-
$ciwosci wlewanego do tej formy metalu,
przy czym szybkos$é posuwu metalu w for-
mie jest zsynchronizowana z szybkoscia
obrotowa walcéw formujacych (5), przed
ktorymi bezposrednio znajduje si¢ pro-
wadnica nachylona (%4) umieszczona na
koncu wskazanej formy (3).
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2. Urzadzenie do walcowania plynnego
metalu wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
7e forme ciagla tworzy tasma bez korica,
lub tez przestrzen miedzy dwoma takimi
tasmami, ktore moga z bokow by¢ ujete
rowniez przez dwie organiczajace tasmy
bez konca (fig. 2, 3, 4).

3. Urzadzenie do walcowania plynnego
metalu wedlug zastrz. 1 i 2, znamienne
tym, ze forma ciagla jest zaopatrzona
w kalibrowany otwér lub szereg roznego

ksztaltu kalibrowanych otworow, przez
ktore wlewa si¢ i w ktorych rozpoczyna
krzepnaé¢ plynny metal.

4, Walec formujacy urzadzenia do wal-
sowania plynnego metalu wedlug zastrz.
1 — 3, znamienny tym, ze posiada plaszcz
(a) nasadzony na pusty czop (b), aby wo-
da (¢) chtodzaca podplywata jaknajblizej
do powierzchni walca.
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