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Anotacc: ]
Regulovatelna kokila pro odlévani litiny (60),
uréend pro vyrobu odlévanych litinovych
ingot (54} rznych velikosti, kter4d obsahuje
kokilovy ram (62) se dvojici proti sobé leZicich
nehybnych bo¢nich stén (20) a se dvojicf proti
sobé lezicich éelnfch stén (10), pritem? ales-
poni jedna ¢elni sténa (10) je posuvné uloZena -
a pricemz kaZda bolni sténa {(20) a ¢elni sténa
(10) ma prvni komoru pro chladicif médium
(80) a vé&t&i pocet prvnich kanald pro chladici
médium (88), které jsou ve spojeni s prvni ko-
morou pro chladici médium (80) a které jsou
uréeny pro ostifikovani odlévaného litinového -
materidlu chladicim médiem. Posuvné &elni
stény (10) maji druhou komoru pro chladici
médium (90) a vétsi potet druhych kanalt pro
chladici médium (94), které jsou ve spojeni s
druhou komorou pro chladici médium (90) a
které slouZi k dal§imu osttikovani odlévaného
litinového materidlu chladicim médiem, pfi-
¢em? druhé kanaly pro chladici médium (94)

jsou umistény takovym zplisobem, Ze
chladici médium, vychazejicf z druhych
kKanall pro chladicf médium (94), dopada
na odlévany litinovy materidl ve sméru
proudéni odlévaného litinového mate-
ridlu jako druhé za chladicim médiem,
které vychazi z prvnich kanall pro chla-
dfci médium (88). Zpiisob litinového od-
1évani kovovych ingoth pomoci této koki-
ly spoliva v tom, Ze odstup &elnich stén
(10) je zpofatku nastaven tak, Ze na za-
tatku procesu odlévani litiny odpovida
priifez dutého prostoru kokily (12) po-
vrchové ploge pohyblivého dna kokily,
ktery je k dispozici pro prijmut{ litinové-
ho materialu, a Ze za souc¢asného pokle-
savani dna Kkokily je béhem procesu odlé-
vani litiny pomoci pohonu (40), kontrolo-
vaného fidici jednotkou (44), regulovan
odstup ¢elnich stén (10) tak, Ze rozméry
dutého prostoru kokily (12) jsou plynule
nebo skokové upravovany na rozméry po-
#adovaného litinového ingotu (54).
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REGULOVATELNA KOKILA PRO ODLEVANI LITINY,

POUZITI TETO [’y‘Y A ZPUSOB —LITINOVEHOS
ODLEVANI L6t Fbmoct TETO KOKILY.

Oblast techniky

Vynalez se tyka regulovatelné kokily pro odlévani litiny,
uréené pro vyrobu odlévanych litinovych ingotd rlznych
velikosti, ktera obsahuje kokilovy rdm se dvojici proti sobé
lezicich nehybnych boénich stén a se dvojici proti sobé lezicich
celnich stén, pfiCemZ alespoil jedna <&elni sténa je posuvné
uloZena. Zaroveni ma kazdd boéni a ¢elni sténa prvni komoru pro
chladici médium a vé&t§i pocet pr{/nich kanald pro chladici
médium, které jsou ve spojeni s prvni komorou pro chladici
médium a které jsou urdeny pro ostfikovani odlévaného
litinového materidlu chladicim médiem. Vynédlez se dale tyka
pouZiti kokily podle vyndlezu a zplisobu litinového odlévani

ingotd pomoci kokily podle vynélezu.

Dosavadni stav techniky

- 'Kokil'y pro odiévani Iitiny slouzi k odlévani tekutého kovu z

odlévaci p‘énve nebo podobného zafizeni do lici formy, pfidemz
je moZné vytvafet vyrobky s plnym nebo dutym priafezem.
Takovato zafizeni pro odlévani litiny, slouZici k vyrobé
polotovarovych ingoti nebo svornikd, uréenych pro dalsi

zpracovani naptiklad plynulym lisovanim nebo vélcovanim, se
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skladaji z vodou chlazené kokily, to znamena z obvykle nahoie
oteviené lici formy, kterd obsahuje paralelni stény a zpodatku
dobie tésnici dno, které viak mize poklesnout, pfi¢emz kokilové

sté&ny jsou obvykle duté a jsou chlazeny vodou.

Béhem plynulého odlévani je tavba kovu lita s danou rychlosti
na dopadové dno, které zpodatku dobfe té&€sni s kokilovym
ramem. Kokilovy rdm tvofi jakousi nddobu na tavbu a proto musi
dobfe tésnit po celém svém obvodu. B&hem plynulého liti pak
dno kokily poklesne a do kokily je soucasné dopliiovana tavba
kovu takovym zpisobem, Ze hladina roztaveného kovu v kokile
zistava konstantni. Dno kokily je proto smiZovdno s rychlosti,

kterd je pfizpisobena mife vlévani tavby.

Kokilovy rdm slouzi zaprvé k formovani tavby a zadruhé k
odvadéni tepla z tavby. Jakmile je tavba kovu vlita do kokily,
rychle zatuhne u stén a dna kokily, takZe alespoil vné&j§i kraj
tavby ztvrdne jiz v kokilovém ramu. Diky ostfikovani z kokily
vystupujiciho ingotu chladfcim médiem - naptiklad kropeni
odlitku vodou - probihd dalsi rychlé tvrdnuti povrchu blizkych
oblasti z kokily vystupujiciho ingotu, takZe se vytvofi jakdsi

kapsa, jejiZz vnitiek je je§té tekuty.

Pro plynuld odlévani ingotd pro valcovani a jinych podobnych
odlitkd, které maji rGzné S§ifky, jsou obvykle pouZity rizné
kokily. Vyroba kokil pro odlévéni litiny je ndroénd a ndkladna -
pfedeviim z divodi jejich malych rozmérovych toleranci. Velky
polet riznych rozmérld odlévanych ingotd s sebou navic prindsi
nehospoddrnou nutnost vlastnit odpovidajicnd velky podet

riznych kokil.




V némecké pfihlasce 1 059 626 je popsana kokila pro vyrobu
odlitkd s podélnym prifezem, kterd &aste&n& odstraiiuje zminéné
nevyhody. Tato kokila se sklada z uzavieného prstence s
paralelnimi boénimi a ¢elnimi sténami, u které je mozné uvnitf
uzavieného prstence pohybovat s alespoii jednou &elni sténou.
Pfed zadatkem procesu odlévani litiny jsou pfitom posuvné stény
nastaveny na pozadované rozméry ingotu, pfiemz posuvné stény
jsou k ostatnim c¢dastem kokilového ramu pfipevnény pomoci

Sroubu.

U kokily, vytvorené podle DE-OS 1 059 626, v§ak musi byt dno
kokily pokazdé pfizpisobeno novym rozmérim ingotu. Navic je
nastaveni kokilového ramu na potfebné rozméry ingotu &asové
velmi nérodné a obvykle vede k del§imu pferuSeni provozu
vyrobni linky, coZ se neptiznivé projevi na délce vyroby a
vyrobnich ndkladech, a to zejména tehdy, kdyz je tfeba vyrobit

jen nékolik- odlitkd jisté Sifky.

Za t&elem odstranéni této nevyhody popisuje pod ¢éislem 2 552
692 zvefejnéna francouzskd pfihlaska ¢. 83 15766 kokilu, u
které je mozZné nastavit jeji rozméry béhem procesu odiévani
litiny, pfiCemZ toho je dosaZeno pomoci poditalem fizeného
nastaveni sklonu pohyblivé &elni stény. U podobné kontroly
prifezu ingotu je ale potfeba provadét ndroéné vypodetni

operace, a proto je nutné pouZit vykonny poditad.

U kokil pro odlévéni litiny musi zatuhly okraj ingotu, ktery se

kokilovych soudasti, v kazdém misté
tlaku,

materidlem ve vnitfku a na okraji ingotu a ktery je orientovan

vytvofil v blizkosti

odolavat celkovému ktery je zplisoben litinovym

smérem k povrchu okraji. Hydrostaticky tlak litinové tavby a




tlak, zpisobeny litinovym materidlem, nachdzejicim se vySe nez
samotna ¢ast okraje, jsou slozky celkového tlaku. Zatimco u
nehybnych svislych kokilovych stén zavisi smérem k povrchu
okraje orientovany celkovy tlak pouze na hydrostatickém tlaku
litinové tavby, neni celkovy tlak u ingotu, které nemaji svislé
okraje, uréovan pouze hydrostatickym tlakem, ale zavisi i tlaku,
ktery plsobi svislym smérem a je zplsoben ztuhly litinovym
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materidlem, ktery se nachazi vySe nez samotny okraj. Proto u
kokil, jejichz sté€ny je moziné ptfestavit béhem procesu odlévani
litiny, zavisi mira pfizplisobeni se tavby rozméri kokily na
pozadované rozméry ingotu ( zejména béhem zvétSovani prifezu
) na odlévaném litinovém materidlu a na tlou§tfce ztuhlého
okraje. Jelikoz pfi zahdjeni procesu odlévani litiny ma
pfednostné kokila, u které je moZné piestavit jeji rozméry,
pocatecni rozméry men$i neZ pozadované rozméry ingotu ( foto
opatfeni je u&indno z divodd zamezeni materialovym ztrdtdm a
piisluiné rozméry jsou posléze odpovidajicné pfizpdisobeny
poZzadovanym rozmérim ), je obvykle kvili tzkému ingotovélﬁu
okraji, vytvofenému v blizkosti kokilovych soudésti, dosaZeno
velmi nizké hodnoty miry pfizpisobeni se tavby rozmérim
kokily. To se negativné proje'vi zejméria u podstatné se ménicich
ingotovych rozméri a disledkem pak jsou velké ztraty materiélu,
jelikoZ ingotovd <&é4st s nepravidelnym prifezem se obvykle

nehodi pro dalsi zpracovani.

" Podstata vvnwzil‘éz’u

Vynalez si proto poklddd za ukol vytvoiit regulovatelnou
kokilu pro odlévani litiny, kterd umoZiiuje rychlé pfizpisobeni se

tavby na ingotové rozméry a tim i nikladové velmi vyhodnou




vyrobu ingotd pro valcovani nebo lisovani s riznymi rozméry

prifezu pomoci jedné jediné kokily.

Podle vynalezu je tento kol vyfeSen tim, Ze posuvné Celni
stény maji druhou komoru pro chladici médium a véE&t3i poclet
druhych kanadld pro chladici médium, které jsou ve spojeni s
druhou komorou pro chladici médium a které slouzi k ostfikovani
odlévaného litinového materidlu, pfiemz druhé kahély pro
chladici médium jsou umistény takovym zplisobem, Ze chladici
médium, vychdzejici z druhych kanald pro chladici médium,
dopada na odlévany litinovy materidl - vidéno ve sméru proudéni
odlévaného litinového materidlu - aZz jako druhé za chladicim

médiem, které vychdzi z prvnich kanald pro chladici médium.

Pro pfedloZeny vyndlez neni samo o sobé podstatné, které stény
kokilového ramu jsou oznaleny jako Celni stény a které jsou
oznafeny jako boéni stény. Podle vyndlezu je podstatné, Ze
kokilovy rém obsaliuje alespoii jednu posuvnou sténu,

vytvofenou podle vynalezu.

Prvni komora pro chladici médium plni dv& funkce: zaprvé
slouZi k ochlazovani tvarovaci ¢dsti kokilového ramu a tim i k
pfimému odvodu tepla z odlévaného litinového materialu a
zadruhé plni funkci pfivodu chladiciho média do- kanald pro
chladici médium, pfi¢emz chladici médium je pfividéno na
povrch odlévaného Ilitinového materidlu, ¢&imZz je opétné
ochlazovén okraj odlitého litinového ingotu. Z davodi zajiténi
co mozna nejveét§iho odvodu tepla je pro prvni funkci prvni
komory pro chladici médium nutné zajistit tenkou sténu mezi
komorou pro chladici médium a vnitikem kokilového ramu a téz i

dobrou tepelnou vodivost sténového materialu.



Druhé komora pro chladici médium slouzi v podstaté pouze pro
pfivod chladiciho média do druhych kanéali pro chladici médium.
Chladici médium, proudici skrz druhé kandly pro chladici
médium a dopadajici na odlévany litinovy material, zplisobuje u
odlévaného litinového materidlu rychlej8§i tuhnuti, respektive
tvorbu silnéjdiho zatvrdlého okraje, v oblasti posuvnych éelnich
stén. Takto docileny silnéjdi okraj odoldvd vy3Simu celkovému
‘tlaku odlévaného litinového materialu, ktery se nachazi nad nim
samotnym, takZe podle vyndlezu vytvofena kokila pro odlévani
litiny umoZiiuje rychlej$i pfizpdisobeni se tavby rozmérua kokily a
tim i pfizpisobeni se na pozadované ingotové rozméry, zejména
to viak umozZiiuje u kokilového rdmu, ktery se zvétSuje béhem

procesu odlévani litiny.

Dodateéné ostrikovani odlévaného litinového materialu
chladfcim médiem pomoci druhych kandld pro chladici médium je
potfebné pouze u posﬁvn;’rch kokilovych stén, jelikoz v oblasti
nehybnych svislych kokilovych stén vytvofi primarni chlazeni
odlévaného litinového materidlu pomoci prvni komory pro
chiadici médium a prvnich kandli pro chladici médium
dostateéné  silny  okraj, ktery je schopen odoldvat
hydrostatickému tlaku odlévaného litinového materidlu, ktery se
nachdzi svisle timto okrajem. Proto miZe byt b&hem procesu
odlévani litiny po dosaZeni poZadovanych rozmérd ingotu
napfiklad zastaveno sekunddrni ostfikovani chladicim médiem
pomoci druhych kanald pro chladici médium. Proto Ihziji
pfednostné posuvné stény kokily podle vynalezu ventil pro
pferuSeni pfivodu chladicitho média do druhé komory pro chladici

médium nebo do druhych kandld pro chladici médium.




S kokilou podle vynalezu je moZné provést pfizpusobeni se
rozméri kokily na potfebné rozméry ingotu pomoci Cisté
posuvného pohybu posuvnych stén, takZe pro nastaveni rozméri

ingotu neni potfeba nakladné nastavovani uhlu sklonu celnich

~ stén.

Pomoci plynulého odlévani zhotovené ingoty maji obvykle
trochu konkavni bo¢ni stény. Tato konkdvnost ingotovych
boénich stén je zpﬁsdbena smr§fovanim, které probiha béhem
ochlazovani tavby, a vyskytuje se zejména u plochych stén
podlouhlych obdélnikovitych ingotd pro valcovani. Procesem
smritovani zpisobené konkavni prohnuti boénich stén ingota
zavisi mimojiné i1 na jejich tvaru, na slitiné a rychlosti odlévani.
Typické hodnoty sténového prohnuti se pohybuji od 5 mm do 10
mm u ingotd pro valcovani, které maji rozméry 300*1000 mm,
jsou z hlinikové slitiny s obsahem hoféiku a jsou lity rychlosti 5
a% 8 cm za minutu. Takovéto odchylka od rovného povrchu je do
jisté miry neiédouci: protoZe pfi frézovani vede ke zvySeni

odpadu a pfi valcovani zplisobuje potiZe rovného chod ingotu.

Aby se zabranilo tvorbé konkdvnich boénich stén, jsou vnitini
plochy. kokily pro odlévani litiny vytvofeny tak, Ze jsou
pfiméfené' podle miry smr$tovani prohnuty smérem ven. Po
opulténi kokily mé diky tomuto opatfeni odlitek boé&ni stény

vypouklé smérem ven, které se pak smr§tovanim vyrovnaji.

R R . . ] PR YL S I R T D A U E
Podle vynéalezu jsou prvni a druhé kandly pro chladici médium

vytvofeny tak, Ze chladici médium, vychazejici z druhych kanald
pro chladici médium, dopadd na odlévany litinovy material -
vidéno ve sméru proudéni odlévaného litinového materidlu - aZ

jako druhé za chladicim médiem, které vychazi z prvnich kandli



pro chladici médium. Pfednostné jsou prvni kandly pro chladici
médium vytvofeny tak, Ze jejich délkové osy uzaviraji ostry thel
20 az 40 stupiii se stfedovou osou dutého prostoru kokily, ktery
je ohrani¢en kokilovym rdmem. Stfedovou osou dutého prostoru
kokily se pfitom rozumi stfedovd osa dutého prostoru kokily,
kterd je rovnob&ina se smérem proudéni odlévaného litinového
materiaiu. Délkové osy druhych kanald pro chladici médium
uzaviraji se stiedovou osou dutého prostoru kokily pfednostné
thel od 60 do 85 stupiid.

Podet prvnich kandld pro chladici médium zdvisi mimojiné na
velikosti  vyrdb&nych ingotd, rychlosti odlévani  litiny a
odlévaném litinovém materidlu. KaZdd boéni sténa obsahuje
pfednostné & aZz 30 prvnich kandld pro chladici médium a pevna
Celni sténa piednostné obsahuje 5 az 25 prvnich kandald pro

chladici médium.

Pfednostn& viechny otvory prvnich kanald pro chladici médium,
natodené smérem k dutému prostorou kokily, se nachdzeji ve
stejné obvodové roviné kokily. Navic jsou kandly pro chladici
médium  piednostné uspofddiny takovym zplsobem, Ze
ostfikovdni chladicim médiem je provadéno rovnomérnym

zptisobem po celém obvodu ingotu.

Polet druhych kanald pro chladici médium zavisi mimojiné na
délce posuvné Celni stény, respektive na rozmérech ingotu, na
odlévaném litinovém materidlu a na rychlosti pfizptsobeni se
rozméri kokily na poZadované ingotové rozméry. Pocet druhych
kanall prd chladici médium na jednu posuvnou sténu se

pfednostné pohybuje v rozmezi mezi 8 a 30 kanaly.




Pfednostn& vgechny otvory druhych kanali pro chladici
médium, natofené smérem k dutému prostorou kokily, se
nachézeji ve stejné obvodové roviné kokily a jsou pfednostné
uspofddany takovym zpisobem, Ze ostfikovani bolnich stén
ingotu, které doléhaji na posuvné Celné stény, je provadéno

rovnomérné.

Kokila pro odlévéni litiny podle vyndlezu pfednostné obsahuje
distributor maziva, ktery se nachazi v oblasti u vnitini plochy
kokilového ramu, kterd je natofena smérem k dutému prostoru
kokily. Tato oblast se vzhledem k proudéni odlévaného
litinového materidlu nachdzi na pfitokové stran&. Distributor
maziva slouZi pro pfivod maziva alespoii na celou tvarovaci ¢ast
vnitfnich ploch, kterd je pfimo vystavena odlévanému litinovému
materialu. Podstatné pfitom je, Ze kluznd hmota nebo mazivo je
doddvidno mezi odlévany litinovy material a &ast kokilového
ramu, ktera je mechanicky pfimo vystavena odlévanému
litinovému matcriélu,“tedy mezi odlévanff litinovy material a
tvarovaci vnitfni plochy €elnich a boénich stén, natoéené smérem
k dutému prostoru kokily.

Distributor maziva mize mit podobu uzavieného prstencovitého
prvku nebo se muZe sklddat z vé&tSiho poétu dil¢ich soudasti,
které jsou s odstupy mezi sebou uloZeny na stejné obvodové
roviné kokily. Uzavieny prstencovity distributor maziva se
ufelné sklddd ze &tyf podélnych diléich soudasti, které leZi ve
" stejné obvodové roviné kokily, pfiéemZ kazda Celni a'boéni sténa
obsahuje jednu takovou dil¢i souédst. Distributor maziva, ktery

r ? b4 ’

se sklddd z vétSiho podtu diléich souddsti, umisténych s odstupy

[

mezi sebou, obsahuje uéelné viechny tyto diléi soudasti ve stejné
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obvodové roviné kokily, pficemZ uspofadani a/nebo provedeni
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dil¢ich soudasti je pfednostné takové, ze dodavky maziva nebo
kluzné hmoty probihaji rovnomérné po celé tvarovaci vnitini

plose kokilového ramu.

Piivod chladiciho média a maziva k posuvnym &elnim sténdam
probih4 pfednostné pomoci ohebného hadicového vedeni, které je
po celé své délce vytvofeno takovym zpusobem, Ze neomezuje

pohyby €elnich stén.

U upiednostiiovaného provedeni kokily podle vynalezu jsou
delni a boéni stény vytvofeny moduldrnim zplsobem, pfitems
kazd4 &elni a boéni sténa obsahuje stfedni ¢dst s prvani komorou
pro chladici médium a prvnimi kanély pro chladici médium a téz
obsahuje dva pfipojovaci profily, které je mozZné v pfic¢ném
sméru kokily pfipojit z obou stran ke stiedni &asti. Pii¢nym
smérem kokily je pfitom min&na osa, ktera je rovnob&Zna se
smérem proudénim odlévaného litinového materidlu. Smérem k
odlévanému .litinovélﬁu materidlu natoCené wvnitfni plochy
stfednich &asti tvofi tvarovaci plochy kokily. Vzhledem ke sméru
proudéni odlévaného litinového materidlu ptedni pfipojovaci
profil je dale oznadovdn jako prvni pfipojovaci profil a vzhledem
ke sméru proudéni odlévaného litinového materialu za stiedni
¢asti nasledujici pfipojovaci profil je oznadovan jako druhy
pfipojovaci profil. B€hem procesu odlévani litiny tak odlévany
litinovy material protékd nejprve okolo prvnimi pfipojovacimi
profily tvofené <&asti dutého prostoru kokily, poté kolem
stfednimi ¢astmi tvoiené &asti tohoto prostoru a nakonec okolo
druhymi pfipojovacimi profily tvofené ¢asti dutého prostoru
kokily.




W

P

e YT M LR

*een
-
»
-*

11 .

w ’

Zcela pfedns)stné ma stfedni &ast pfi¢ny priiez v podstaté ve
tvaru pismene U, takZe sloucenim stiedni ¢asti a vzhledem ke
sméru proudéni odiévaného litinového materialu druhého
pfipojovaciho profilu se vytvofi duty prostor s funkei prvni

komory pro chladici médium.

Vnitini plochy ¢&elnich a bocénich -stén, otofené smeérem k
dutému prostoru kokily, mohou spoleéné jako jedna ¢ast vytvaret

duty prostor ve tvaru cylindru, ucelné duty prostor se

. Ctvercovym prifezem. Pfitom vsSak jednotlivé wnitini plochy

~nemusi ur¢ovat jednotnou plochu, kterd je rovnob&zna s pficnou

osou kokily. Duty prostor kokily milize byt spi§e vytvofen z vice
dil¢ich dutych prostori kokily, uspoiadanych v fad& za sebou.

Duty prostor, ohranieny piipojovacimi -profily celnich a
bo¢nich stén, ma napfiklad vétsi prifez nez duty prostor, tvofeny
stfednimi ¢astmi ¢elnich a boénich stén. U podobné vytvoreného
dutého prostoru kokily ma stfednimi ¢astmi vytvofeny duty
prostor men$i prifez a ovliviuje tak tvarovani odlévaného

litinového materialu, podminéné ochlazovanim vnitfnich stén.

Pfednostné je tvarovani odlévaného litinového materialu
ovliviiovano stfednimi ¢astmi Celnich a bonich stén. Tvarovaci
vnitini plocha kazdé stiedni ¢asti je tedy upfednostiovana pied
odpovidajici vnitini plochou druhého pfipojovaciho profilu. Vys3e
uvedenou vnitini plochou stfédnii ¢asti se pm‘_rozumi poloha
ve sméru stiedové osy dutého prostoru kokily. Dale je
upfednostiovana tvarovaci vnitini plocha ‘kazdé stfedni &asti

oproti odpovidajici ploSe prvniho pfipojovaciho profilu.
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U dalgiho upfednostiiovaného provedeni kokily pro odlévani
litiny podle vynalezu mé& ve sméru proudéni odlévaného
materialu druhy pfipojovaci profil posuvné Celni stény druhou
komoru pro chladici médinm a druhé kanaly pro chladici médium.

Celni a boéni stény kokily podle vyndlezu se mohou skladat z
libovolného konstrukéniho materidlu, ktery kokile zaruci
dostateénou mechanickou a teplotni odolnost, stejné€ jako dobrou
stalost tvaru. U modularnim zpisobem zkonstruovanych kokil se
piitom jednotlivé kokilové prvky mohou skladat ze stejného nebo
riizného konstrukéniho materialu. Celni a boéni stény, respektive
jejich dil&i souéasti, se uéelné sklddaji z kovu.

Podle pfedloZzeného vyndlezu muze byt §ifka ingotd
nastavovana pomoci programové fizené regulace otevieni kokily,
respektive odstupu Celnich stén, pficemz toto je provadéno bud
pomoci zmén polohy jen jediné celni st€ény nebo 1 pomoci
napiiklad protichiidného posuvu obou ¢elnich stén. Obvykle viak
k nastaveni zadané §ifky ingotd pomoci regulace odstupu dvou
protilehlych ¢elnich stén staéi 1 posunovani jen jediné celni
stény. V ndsledujicim popise je proto popsano nastaveni jgn
jediné &elni stény, 1 kdyz pro uréité konstrukce kokil mize byt
vyhodné soucasné nastavovani obou delnich stén, které je.
symetrické vzhledem ke stiedu kokily. PfedloZzeny vynalez v3ak
zahrnuje regulaci otevieni kokily jak pomoci nastaveni pouze
jediné celni stény, tak i pomorci souc¢asného nastaveni obou

protilehlych &einich stén.

U kokily podle vyndlezu je mozné ménit odstup Celnich stén
uéelné v rozsahu od 10 mm do 1000 mm, zejména viak v rozsahu
od 100 mm do 500 mm.
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Posuvné &elni stény je mozné pohanét napfiklad pomoci
mechanického, hydraulického, pneumatického nebo
elektromagnetického zafizeni. Zmény polohy a zaji§téni kazdé
posuvné stény jsou ulelné provadény pomoci alespoii jedné
osové hfidele, ktera je napiiklad rovnobé&Zna se smérem pohybu
celni stény, pfiéemZ osova hiidel miZe mit plny nebo duty profil

nebo miZe byt vytvofena jako pistovy prvek.

Napiiklad podle zadaného programu je pomoci alespoil jedné
osové hiidele nastavovina poloha kazdé posuvné stény. Je-li
pouzita pouze jedna osovd hfidel na jednu Celni sténu, je osova
htidel k ¢&elni sténé pfipevnéna ucelné v jejim stiedu. Je-l1i
pouzito vice osovych hiideli na jednu celni sténu, musi byt
zaru¢en synchronni pohyb v3ech osovych hiideli, které se
podileji na pohybu Celni stény.

Pro zmény polohy a zajiiténi Eelni stény potiebny posuv je
2éelné vykonavan pomoci motorem pohanéné pohonné hiidele,
piiemz otafivy moment pohonné hfidele miZe byt pomoci
pifevodovky pfevadén na axialni posun ve sméru osové htidele.
Je-11 pro zmény polohy ¢elni stény pouzito vice osovych hiideli
nebo je-li paralelné provozovano vice kokil pro odlévani litiny
podle vynélezu, jsou zucastnéné osové hiidele z divodd zajisténi
synchronntho pohybu prednostné pohdnény jednou a tou samou
pohonnou hrideli.

Do funkce pievodovky pfichazeji v Uvahu napiiklad tazné,
kloubové, Sroubové nebo kolesové pifevodovky. Pfednostné jsou
pouzity kolesové pfevodovky v podobé jednostupiiovych nebo

vicestupiiovych prevodovek s ozubenymi koly. Ty totiZ umoZiiuji
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bezskluzovy pienos otdéivého momentu pohonné hiidele na

osovou hfidel / osové hiidele s definovanym pfevodem.

Do funkce pfevodovek s ozubenymi koly se hodi naptiklad
soukoli z cylindrickych &elnich, kuzelovych nebo $nekovych kol.
Cylindricka ozubeni kola pfitom mohou byt ozubena pfimo,
§ikmo, do tvaru Sipu ( Sipova kola ) nebo Sroubovité ( Sroubova
kola ), stejné tak jako z vnéj$ku nebo z wnitfku. KuZelova
ozubena kola maji kuZelovitou obvodovou plochu s pfimym,

§ikmym nebo obloukovitym ozubenim.

Posun c&elni stény, ktery je potfebny pro nastaveni otevieni
kokily, je mozné provadét naptiklad pomoci pevné s ¢elni sténou
spojené osové hfidele, pficemZz druhy konec osové hiidele je
vytvofen jako ozubnice, se kterou ( poptfipadé pomoci
pfevodovky ) zabird ozubené kolo, které je pevn€ spojeno

pohonnou hfideli.

Upevnéni osové hiidele / osovych hiideli na d&elni sténé je
mozné provést napiiklad pomoci pfiéroubdvz’ini, piisvorkovani,
pfinytovani nebo pomoci svafeni. Z divodu jednoduché vymény
opotiebenych soudasti kokily je v§ak pfednostn& pouZito spojeni,

které je mozné rozmontovat.

Jind moznost pfevodu otaivého momentu pohonné pfevodovky
na axidlni posun &elni stény spoéiva napiiklad v pfenosu
‘ota¢ivého momentu pohonné hfidele na osovou hiidel /- osové
hiidele pomoci pievodovky, napiiklad pomoci pifevodovky s
ozubenymi koly, pfiéemz kazda pohonnd a osova hiidel na svém
obvodu obsahuje ozubené kolo, které je k ni pevné pfipojeno.

Otaéivy moment osové hfidele / osovych htideli pak miZe byt
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pfeveden na axidlni pohyb &elni stény napfiklad pomoci
vietenové pfevodovky a prohlubné se zavitem, kterd se nachazi v
¢elni sténé, respektive ve specialné pro tento ucel vytvofené
souéasti ¢elni stény, do které je pak umisténa po svém obvodu

zavitem opatiend osova hiidel ( vieteno ).

Pouzivani v prfedloZzeném vynalezu popsané kokily pro vyrobu
odlévanych litinovych ingoti s riznymi rozméry, jejiz dno mi
pevné rozméry, je z hlediska nakladi a vyrobni doby vyhodnéjsi
neZz konvendéni kokily, které maji celni stény obvykle pomoci
Sroubdi nebo podobnych prvkd pevné ptfipevnéné k odpovidajicim

boénim sténam.

Oproti regulovatelnym kokilam pro odlévéni litiny, které jsou
zndmé ze stavu techniky a u kterych musi byt jejich rozméry
nastaveny je§té pred pocatkem procesu odlévani litiny, umoZiiuji
kokily podle vyndlezu nastaveni rozméri ingotu béhem- procesu
odlévani litiny, takze neni nutné piferu$ovat provozu vyrobni
linky z divodi manuédlniho nastaveni rozmérd kokily. Tato
vyhoda se projevuje zejména u vice paralelné pracujicich kokil
pro odlévéani litiny, jelikoZ vSechna otevieni kokil je moZné
jednotiivé nebo najednou nastavit naptiklad pomoci jedné a té
samé pohonné hiidele, respektive pomoci vice pohonnych hiideli.
Navic umoziiuje podle piedlozeného vynalezu provedena kokila
plynulé nastavovani rozmérd ingotu, zatimco u znamych kokil, u
kterych je potfeba nastavit polohu <&elni stény je§té pred
polatkem procesem odlévani litiny, miZe byt ¢elni ‘sténa

upevnéna pouze ve tiech az péti polohach.

Oproti kokildm, u kterych je mozné ménit jejich prifez pomoci

thlu sklonu &elnich stén, méd kokila podle vyndlezu podstatné
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vy$s§i miru pfizpisobivosti na poZadované ingotové rozméry.
Navic translaéni posun ¢elni stény umoZziiuje jednodusdsi
provedeni zmény ingotovych rozmérd a vy$3i piesnost pii

nastavovani rozmérud ingotq.

Kokila pro -odlévani litiny podle vynalezu je vhodnd pro
plynulou vyrobu ingotd pro valcovani nebo lisovani z lehkych
kovi nebo lehkych kovovych slitin a zejména se hodi pro
plynulou vyrobu ingotd pro valcovani nebo lisovani =z

hlinikovych nebo hoféikovych slitin.

Vynilez se také tyka zpuisobu litinového odlévani kovovych
ingoti pomoci kokily pro odlévani litiny podle pfedlozeného
vynalezu, pfiemz dno kokily, jez miZe poklesivat, ma pevné
rozméry a zmény polohy kazdé posuvné ¢&elni stény jsou

provadény pomoci pohonu, kontrolovaného fidici jednotkou.

Podle vynalezu je odstup &elnich stén zpolatku nastaven
takovym zplsobem, Ze na zalitku procesu odlévani litiny
odpovida prifez dutého prostoru kokily povrchové plose
pohyblivého dna kokily, kterd je k dispozici pro pifijmuti
litinového materidlu. Za soucasného poklesavani dna kokily je
b&hem procesu odlévani litiny pomoci pohonu, kontrolovaného
fidici jednotkou, takovym zplisobem podle programu regulovan
odstup ¢elnich stén, Ze rozméry dutého prostoru kokily jsou
plynule nebo skokové upravovany na rozméry pozadovaného

—

litinového ingotu. : .

‘Ridici jednotkou ovliviiovana regulace odstupu &elnich stén je
v zavislosti na d&ase fizena pfednostné podle pfedem pevné

daného programu, takzvané kiivky poZadovanych hodnot.
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Dale je piednostné mozné v kazdém okamziku uréit polohu
kazdé posuvné Celni stény pomoci zafizeni pro méfeni polohy,
tak?e fidici jednotkou a pohonem ovlivitované zmény poloh
posuvnych ¢elnich stén jsou provadény v zavislosti na rozdilu
mezi naméienymi, C¢asové zavislymi uadaji o polohach
odpovidajicich €elnich stén a ¢asové zdvislou hodnotou o poloze,

kterd je pevné déna pfedem zadanym programem.

Na poc&atku zplsobu odlévani litiny podle vyndlezu jsou
rozméry odlévané tavby mensi nez rozméry vyrabéného ingotu. V
pribéhu poklesdvani dna kokily je pak mozZné skokové nebo
plynule ménit otevieni kokily takovym zpisobem, Ze ochlazeny
ingot ziskd pozadovany prifez - aZ na pocateéni éast, ktera byla
ovlivnéna regulaci rozmé&ra. Podateéni ¢ast ingotu, vytvoiena ze
zadatku procesu odlévdni litiny, je naptiklad v podstaté kénicka
nebo ma napfiklad vice stupiiovité po sobé jdoucich kdnickych
casti, JednoduSe, re‘spektive stupfiovité vytvofené konické
polatedni ¢dsti ingotu mohou mit tvar napfiklad tupé pyramidy

nebo tupého kuzelu.

~ Tvar konickych ingotovych &asti je v podstaté disledkem
spoleéného plsobeni rychlosti zmény odstupu Gelnich stén a
rychlosti poklesdvani dna kokily. Rizeni zpisobu odlévani je
pfednostné provadéno takovym zplisobem, Ze normala ploch
vzniklych kénickych ingotovych &asti svirda s podélnou osou
ingotu minimalni ostry uhel 25 stupiid, zejména vSak uhel ‘mezi

30 a 80 stupni.

Z dtvodi minimalizace ztrat na materidlu béhem dalsiho

zpracovavani odlitych litinovych ingoti je hodnota maximalniho
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poklesu dna kokily ( ten je provadén to té doby, neZ se rozméry

kokily rovnaji ingotovym rozmérim; poté se kokila nachazi v

konstantnim nemé&néném stavu ) nebo vlastnd vy¥ka ingotové

¢asti ve tvaru tupé pyramidy nebo tupého kuzelu 0¢elné mensi

nez 50 ¢cm, zejména v8ak men3i nez 30 cm.

Diky plynule nastavitelnému  otevfeni kokily umoZiiuje
pfedloZzeny zplisob podle vyndlezu oproti znamym zplsobim
odlévéani litiny nakladové vyhodnou vyrobu ingoti odlévané
litiny s libovolnymi, zdkaznikem danymi rozméry, pfiemz pro
dalsi zpracovani odlitych litinovych ingotl obvykle nepouzitelnd
pocatedni Cast je mnohem men3i neZ pocléate€ni &4st, kterd
vznikla béhem vyroby ingoti za pomoci regulovatelnych kokil,

znamych ze stavu techniky.

Piehled obrazku na vykresech

Na zdkladé obrazkl jsou v ndsledujicim popise blize vysvétleny
dalsi vyhody, charakteristiky a podrobnosti regulovatelné kokily
pro odlévani litiny podle vynalezu.

Obr. 1 zobrazuje pficny fez posuvnou <elni sténou
regulovatelné kokily pro odlévani litiny podle piedlozeného
vynalezu. |

*Obr. 2 zobrazuje pohled na systém regulovatelnych kokil pro

odlévani litiny.

Priklady provedeni vynilezu
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Na obr. 1 zobrazeny pfiény fez posuvnou &elni sténou 10
ukazuje vhodnym zpisobem moduldrni konstrukei této stény.
Celni sténa 10 se sklada ze stfedni &asti 70 a z pfipojovacich
profild 72, 74, které je v piicném sméru kokily mozné ptipojit z
obou stran na stfedni &ast 70. Podélny fez stfedni Sasti 70 ma
tvar pismene U. Po uloZeni ve sméru proudéni odlévaného
litinového materialu druhého pfipojovaciho profilu 74 na stfedni
¢ast 70 se v posuvné Celni sténé 10 vytvofi prvni komora pro
chladici médium 80. Aby bylo mo#né dodavat chladici médium
do komory pro chladici médium 80, ma &elni sténa 10 prvni

pfivod chladiciho média 84.

Z divodi ostfiku odlitého litinového ingotu chladicim médiem

~jsou prvni kandly pro chladici médium 88, které jsou ve spojeni

s komorou pro chladici médium 890, zapu$tény do &elni stény 10
takovym zplisobem, Ze chladici médium dopada na odlévany
litinovy material v ostrém uhlu asi 30 stupfid vzhledem ke
sttedové ose dutého prostoru kokily 12. V predloZeném textu
jsou pfitom Ghlové miry vZdy vztazeny na kruh o 360 stupnich.
Aby byl zaruden dobry vstup chladiciho média do prvnich kanald
pro chiadici ‘médium 88, méd komora pro ¢hladici m&dium 80
vybrani 86 v mistech, kde chladici médium vtéké do prvnich

kanald pro chladici médium 88.

Na obr. 1 zobrazend prvni komora pro chladici médium 80
obsahuje oddélovaci sténu 82 s ( nezobrazenymi ) prichodovymi
otvory ve funkci proudové - dynamického klidniciho prvku
chladiciho média. Oddé&lovaci sténa 82 je na jednom konci

ukotvena pomoci upeviiovaci hmoty 83, ktera je napiiklad z
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tmelu. Druh§ konec oddélovaci stény se nachdzi ve dréazce 75,

jez je zapu$téna ve druhém piipojovacim profilu 74.

Pfi¢ny fez &elni sténou 10 z obr. 1 navic ukazuje v oblasti u
vnitini plochy 71 stfedni &asti 70, otofené smérem k dutému
pfostoru kokily 12, distributor maziva 76 pro pfivod maziva do
oblasti stfedni &asti 70, ktera se nachdzi na pfitokové strané
litinového materidlu. Doddvky mazivovych nebo kluznych hmot
do distributoru maziva 76 jsou provadény pomoci pfivodu maziva
78. Vzhledem ke sméru proudéni odlévaného litinového materialu
je distributor maziva 76 d&asteéné piekryt prvnim pfipojovacim
prvkem 72 v oblasti, kterd se nachazi na pfitokové strané

litinového materialu.

Vzhledem ke sméru proudéni odlévaného litinového materidlu
druhy pfipojovaci prvek 74 ma pro vyndlez podstatnou druhou
komoru pro chladici médium 90 a druhé kandaly pro chladici
médium 94 pro dal§i ostfikovani ingotd chladicim médiem.
Pfi¢ny fez posuvnou d&elni st€nouw 10 navic ukazuje druhy pfivod
chladiciho média 92 pro dodavky chladiciho média do druhé
komory pro chladici médium 90. Druhy ostiik podle vyndlezu
ingétu 54 chiadicim médiem, ktery je nutny pro posuvnou &elni
sténu 10, je vykondvan pomoci chladiciho média, které proudi
druhymi kandly pro chladici médium 94, pfi¢emZ druhé kanaly
pro chladici médium 94 jsou ve spojeni s druhou komorou pro
chladici médium 90 a z ni je jim dodavéno chladici médium.

U upfednostiovaného provedeni.kokily podle vynailezu je
konstrukce boénich stén 20, ale téZ i konstrukce &elni stény,
kterd mize byt pevné spojend s boénimi sténami 20, konstrukce

druhé komory pro chladici médium 90 a druhého pfivodu
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chladiciho média 92, podobna jako konstrukce posuvné &elni
stény 10 - aZ na druhé kanaly pro chladici médium 94, obsazené

ve druhém pfipojovacim profilu 74.

Obr. 2 ukazuje systém regulovatelnych kokil pro odlévani
litiny, pricemz? z ddvodi lep3i piehlednosti jsou pfikladng
zobrazeny jen dvé zminéné kokily 60. Kazda kokila 60 ma
kokilovy rdm 62, ktery obsahuje dvojici proti sobé lezicich
boénich sté€n 20 a dvojici proti sobé lezicich pohyblivych &elnich
stén 10, pfiemz duty prostor, vymezeny v§emi ¢tyfmi sténami
10, 20, vytvafi duty prostor kokily 12. Vnitini stény 28
kokilového ramu 62, které ohraniduji duty prostor kokily 12,
slouzi pro pojmuti odlévaného litinového materidlu. Vnitini stény
28 obsahuji chladici komory 80, 90, diky ¢emuZ je odlévany
litinovy materidl chlazen alespoii na okraji, takZe materidl
zatvrdne alespofi v oblasti tohoto okraje a z kokily vy'stoupi \Y

podobé ingotu 54 ( zndzorn&no Cerchované ).

Boc¢ni stény 20 kazdé kokily 60 jsou s uréitym odstupem mezi
sebou navzéjem napevno spojeny pomoci profili 25. Celni stény
10 jsou posuvné ulozeny pomoci kluznic 15, jeZ maji vybrani, do
kterych na povrchu 21 boénich stén 20 zapadaji vodici kolejnice
( nezobrazeny ), a jsou pohanény pomoci osovych hiideli 30.
Osoveé hiidele jsou pomoci pfevodovky 32 spojeny se'spoleénou
pohonnou htideli 34, urlenou pro vice paralelné pracujicich
kokil pro odlévani litiny. Pohonna h¥idel 34 je pohédnéna
motorem 40, pfi¢emz fizeni motoru je provadéno pomoci fidici
jednotky 44 napfiklad podle zadaného programu, ktery se Fidi
hodnotami o poloze &elni stény 10, zji§ténymi pomoci zafizeni
pro méfeni polohy 50. Aktudlni poloha kazdé posuvné &elni stény

10 je do fidici jednotky 44 pfendSena pomoci signilniho vedeni
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52. Ridici signaly, které jsou potiebné pro pohon 40, jsou z
fidici jednotky 44 pfendSeny pomoci fidiciho kabelu 46.

Zastupyy




PATENTOVE NAROKY

1. Regulovatelna kokila pro odlévani litiny /60/, urlenad pro
vyrobu odlévanych litinovych ingoti /54/ riznych velkosti, ktera
obsahuje kokilovy ram /62/ se dvojici proti sobé& lezicich
nehybnych bo&nich stén /20/ a se dvojici proti sobé& lezicich
Selnich st&n /10/, pficemz alespoit jedna &elni st&na /10/ je
posuvné uloZena a pfi¢emz kazda bo¢ni sténa /20/ a &elni sténa
/10/ ma prvni komoru pro chladici médium /80/ a vé&t§i pocet
prvanich kanald pro chladici médium /88/, které jsou ve spojeni s
prvni komorou pro chladici médium /80/ a které jsou uréeny pro
ostitkovéani odlévaného litinového materidlu chladicim médiem,
vyznacdujici tim , Z e posuvné ¢elni stény /10/ maji
druhou komoru pro chladici médium /90/ a vét$i podet druhych
kanald pro chladici médium /94/, které jsou ve spojeni s druhou
komorou pro chladici médium /90/ a které slouzi k dal§imu

ostfikovani odlévaného litinového materidlu chladicim médiem,

pii¢emz druhé kandly pro chladici médium /94/ jsou umistény

- - .

takovym zplsobem, ze chladici médium, vychézejici z druhych

kanali pro chladici médium /94/, dopadd na odlévany litinovy
material - vidéno ve sméru proudéni odlévanéﬁo litinového
materidlu - az jako druhé za chladicim médiem, které vychazi z
prvnich kandli pro chladici médium /88/.

2. Regulovatelnéd kokila pro odlévani litiny podle naroku 1 vy -
znacujici se tim , Ze podélné osy prvnich kanald

pro chladici médium /88/ sviraji ostry Ghel od 20 do 40 stupiid
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se stiedovou osou dutého prostoru kokily /12/, ktery je

ohraniéen kokilovym rdmem /62/.

3. Regulovatelna kokila pro odlévani litiny podle ndroku 1 nebo
2 vyznadujici se tim , zZe podélné osy druhych
kanali pro chladici médium /94/ sviraji uhel od 60 do 85 stupiii
se¢ stfedovou osou dutého prostoru kokily /12/, ktery je

ohrani¢en kokilovym ramem /62/.

4. Regulovatelnd kokila pro odlévani litiny podle jednoho z
naroki 1 az3 vyznacdujici se tim , Ze kokilapro
litinové odlévani /60/ obsahuje distributor maziva /76/, ktery se
nachazi - urfovano vzhledem ke sméru proudéni odlévaného
litinového materidlu - na strané pfitoku v oblasti vnitinich stén
/28/ kokilového rdmu /62/, které jsou natoCeny smérem k dutému
prostoru kokily /12/, pti€emz distributor maziva /76/ slouzi k
pfivodu maziva alespoil do celé tvarovaci €asti /71/ vnitinich
stén /28/, kterd je pfimo vystavena materidlu pro litinové

odlévani.

5. Regulovatelnd kokila pro odlévani litiny podle jednoho z
ndroki 1a24 vyzna&ijici se tim , % e &elni
stény /10/ a boéni stény /20/ jsou vytvofeny moduldrnim
zplsobem, pfi¢emz kazda celni sténa /10/ a boéni sténa /20/
obsahuje stfedni ¢ast /70/ s prvni komorou pro chladici médium
/80/ a prvnimi kandaly pro chladici médium /88/ a téZ obsahuje
dva pfipojovaci profily /72, 74/, které je moZné v pfi¢ném sméru
kokily pfipojit z obou stran ke stfedni é&asti /70/, a pfiemz
smérem k odlévanému litinovému materidlu natofené wvnitini
plochy /71/ stiednich ¢asti /70/ tvofi tvarovaci plochu kokily

/160/.
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6. Regulovatelna kokila pro odlévani litiny podle naroku 5 vy -
znadujici se tim , Ze stfedni ¢ast/70/ ma takovy
podélny prifez v podstaté ve tvaru pismene U, Ze sloulenim
sttednich ¢éasti /70/ s druhym pfipojovacim profilem /74/ je
vytvofen duty prostor s funkci prvni komory pro chladici médium
/180/.

7. Regulovatelna kokila pro odlévani litiny podle naroku 5 nebo
6 vyzna ¢ujici se tim , Ze tvarovaci vnitini
plocha /71/ pfedstupuje pied stranu druhého ptipojovaciho
profilu /74/, kterd je natoGena smérem k dutému prostoru kokily
/12/.

- 8. Regulovatelna kokila pro- odlévani litiny podle jednoho z
narokd 5az7 vyznacdujici se tim , Ze tvarovaci
vnitfni  plocha /71/ piedstupuje pied stranu prvniho
pfipojovaciho profilu /72/, kterd je natofena smérem k dutému

prostoru kokily /12/.

'9."'Re";g:ﬁl'ovat'elna kokila pro ‘0dlévani litiny podlé jednoho z
~ narokl 5 aZ 8 vyznadlujici se tim , Z e druhy
pfipojovaci profil /74/ posuvné &elni stdny /10/ obsahuje druhou
komoru pro chladici médium /90/ a téz druhé kanaly pro chladici
médium /94/.
10. Pouziti kokily pro odlévani litiny podle jednoho z narokid 1
az 9 pro plynulou vyrobu ingotd pro valcovani nebo lisovani z
lehkych kovi nebo ze slitin lehkych kovi, zejména z hlinikovych

nebo hoiféikovych slitin.
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11. Zpidsob litinového odlévani kovovych ingotd pomoci kokily
pro odlévani litiny podle jednoho z ndrokt 1 az 9, pfiCemZ dno
kokily, které miiZe poklesnout, m& pevné rozméry a zmény
polohy kazdé posuvné &elni stény /10/ jsou provadény pomoci
pohonu /40/, kontrolovaného fidici jednotkou /44/, vy zn a -
ujici se tim , Z e odstup Selnich stén /10/ je
zpolatku nastaven. takovym zplsobem, Ze na zadatku procesu
odlévani litiny odpovidd prifez dutého prostoru kokily /12/
povrchové ploSe pohyblivého dna kokily, ktera je k dispozici pro
prijmuti litinového materidlu, a Z e za soufasného poklesdvani
dna kokily je béhem procesu odlévéni litiny pomoci pohonu /40/,
kontrolovaného tfidici jednotkou /44/, takovym zpisobem podle
programu regulovan odstup éelnich stén /10/, Ze rozméry dutého
prostoru kokily /12/ jsou plynule nebo skokové upravovany na

rozméry pozadovaného litinového ingotu /54/.

12. Zpisob podle ndroku 11 vyznadujici se tim,

7z e fidici jednotka /44/ pracuje podle pfedem pevné zadaného,

¢asové zavislého programu.

13. Zpisob podle naroku 11, kde je moZné v kazdém okamzZiku

uréit polohu kazdé posuvné &elni stény /10/ pomoci zafizeni pro

méfeni polohy /50/, vyznacdujici se tim , Ze

fidici jednotkou /44/ a pohonem /40/ ovliviiované zmény poloh
posuvnych c&elnich stén /10/ jsou ‘provadény v zavislosti na
rozdilu mezi naméfenymi, ¢asové zavislymi ddaji o polohach
odpovidajicich &elnich stén /10/ a ¢asové zdvislou hodnotou o

poloze, kterd je dana pfedem pevné zadanym programem.
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14. Zplisob podle jednoho z narokii 11 aZ 13 vyznaduji-
ci se tim, Ze délka ingotové Casti s tvarem tupé
pyramidy, respektive tupého kuzelu, zpusobena regulaci
ingotovych rozmé&ri na poéatku procesu odlévani litiny, je mensi

nez 50 cm a zejména je men$i nez 30 cm.
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Nazev vyndlezu/Ko i'la_ﬁgf)fo_—%ﬁ litiny, pouziti této kokily a

zpiisob/litinovéid lodlévanilingotd pomoci této kokily.
o cvatlll

Regulovatelnd kokila pro odlévani litiny /60/, urena pro
vyrobu odlévanych litinovych ingotld /54/ riznych velkosti, ktera
obsahuje kokilovy rdm /62/ se dvojici proti sob& lezicich
nehybnych boénich stén /20/ a se dvojici proti sob&é leZicich
gelnich sté&n /10/, pfidemZ alespoii jedna d&elni sténa /10/ je
posuvné ulozena a pfi¢emz kazda boéni sténa /20/ a Celni sténa
{10/ ma prvni komoru pro chladici médium /80/ a vé&t§i podet
prvnich kanald pro chladici médium /88/, které jsou ve spojeni s
prvni komorou pro chladici médium /80/ a které jsou ureny pro
ostfikovani odlévaného litinového materidlu chladicim médiem.
Posuvné &elni stény /10/ maji druhou komoru pro . chladici
médium /90/ a vét$i podet druhych kandld pro chladici médium
/94/, které jsou ve spojeni s drubou komorou pro chladici
médium /90/ a které slouzi k dal$imu ostfikovani odlévaného

" litinového materidlu chladicim médiem, pfi€emZ druhé kanaly pro

chladici médium /94/ jsou umistény takovym zplsobem, Ze
chladici médium, vychéazejici z druhych kandld pro chladici
médium /94/, dopada na odlévany litinovy materidl =id€ns: ve
smérh proudéni odlévaného litinového materialu <=z jako druhé
za chladici médiexﬁ, které vychazi z prvnich kanald pro chladici
médium /88/.
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