Animacia plynulého odlievania ocele.

Plynulé odlievanie je poslednou metalurgickou fazou vyroby ocele. Usek
tercialnej metalurgie, ktory sa realizuje prostrednictvom zariadeni plynulého
odlievanie (ZPO), (obr.1), sa zacina privezenim liacej panvy z mimopecného
spracovania ocele na oto¢ny stojan zariadenia. Technik na stojane pripoji liacu
panvu k elektrickym ovladacim pristrojom na ovladanie Supatkového uzaveru a
privodu inertného plynu Ar pre Cerenie. Po prevedeni Cerenia a odpojeni od
privodu sa liaca panva oto¢i na opacnu stranu nad medzipanvu, kde po otvoreni
Supatkového uzaveru liacej panvy sa vysype najskor zasypovy piesok z dna
liacej panvy a nasledne po odteceni 1-3 ton ocele sa nasadi tieniaca trubica. Do

medzipanvy sa nasledne vlozi krycia a rafinacna troska.
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Obr. 1 Zariadenie plynulého odlievania

Po dosiahnuti potrebnej vysky hladiny sa cez pristavené kanaliky zacne

prelievat’ tekuty kov do kryStalizatora cez pootvorené Supatkové uzavery alebo



podvihnuté zatkové tyCe. Do krystalizatora je v tomto okamihu nutné dodat’
dostatocné mnozstvo liaceho prasku a spustit’ tazné valce v potrebnej uz
predurcenej rychlosti. Zatkova ty¢ na ktoru sa prilepi liaca kora predliatku,
predliatok tahd prostrednictvom taznych valcov v osi rovnacich valcov.
Sekundéarne chladenie sa podiel’a na intenzivnom chladeni predliatku, az do jeho
uplného stuhnutia. Néasledne palivovy hordk odreze cast’ prichadzajuceho

predliatku a vznika finalny produkt — kontiodliatok.

Na nasledujtcich printscreenoch sa nachadzaju ukdzky z interaktivneho

modulu Animéacia plynulého odlievania ocele.







