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Jeklarna Ravne uporablja sistem obracalnih liv-
nih plos¢ za vlivanje ingotov do tefe 2 t. Princip
mehanizacije je grajen na osovi fiksiranja veé kokil
in lijaka na plos¢o. Enota priprave kokil za in-
direktno vilivanje ni ve¢ ena kokila, temvé ved na
plosco pritrjenih kokil. Utori za viaganje kanalske
opeke so na spodnji strani plosée. Plo3¢o lahko zi-
damo le tako, da jo obrnemo narobe.

Odlite ingote izpraznjujemo tako, da cel sistem
kokil, oziroma odlito obracalno ploiéo prenesemo
na mesto za izpraznjevanje, kjer je namenski stroj
za izpraznjevanje.

Sistem je uveden s ciljem izboljlati kakovost
pri viivanju, doseéi veéjo produktivnost za proiz-

vodnjo v starih malih obratih in zaradi hwmani-
zacije izvajanja jeklarskih aktivnosti.

1. UVOD

Metoda obracalnih livnih plod¢ je bila razvita v
jeklarni Bofors na Svedskem.

Sistem je grajen na principu, da enota postav-
ljanja ni ve¢ ena kokila, temved sistem na plosco
privijatenih kokil. Na plod¢o je privijacen tudi li-
jak in posebne rocke, ki sluZijo za obratanje in
transport plosce,

Slika 1

Obracanje obracalne plodte
Fig. 1

Turning of the turn-over plate
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Razlika od klasi¢ne izvedbe je ta, da so utori za
kanalsko opeko (vlivni sistem) na talni strani plo-
$c¢e. Kanalske opeke pri zidanju plosce lahko vlo-
zimo le tako, da je ploita obrnjena. Videz plosce
in obratanje je prikazano na sliki 1.

Glede na veli¢ino formatov obstajata dve inacici
izvedbe plos¢; livna plos¢a z osmimi kokilami in
livna plos¢a z dvanajstimi kokilami.

2. PRICAKOVANE PREDNOSTI
MEHANIZIRANE PRIPRAVE LIVNIH
PLOSC

Odlocitev za zamenjavo tehnologije od klasic-
nega dela z izgotavljanjem in rafiniranjem jekla v
osnovnem agregatu do prehoda v zunajpecno rafi-
nacijo prinasa doloc¢ene koristi in postavlja gotove
zahteve. Jeklo viSjega nivoja kakovosti je potrebno
tudi kakovostno uliti. Sprostitev osnovnih agrega-
tov prinasa ve¢jo proizvodnjo, a prostor v obratih
ostaja isti, saj se hale v bistvu ne povecujejo. Tako
je bilo nujno razmisljati tudi o iskanju novih teh-
nolo$kih premikov na podro¢ju priprave kokil, vli-
vanja in izpraznjevanja. Tudi napredovanje v smeri
izboljSanja pogojev dela pri viivanju je narekovalo
vecjo preorientacijo. Tako smo pristopili k spre-
membi tehnologije na podrocju vlivanja, da bi:
— povecali produktivnost,

— humanizirali pogoje dela— manj fizi¢nega na-
pora,

— izboljsali kakovosti ingotov,

— zmanj$ali izemt pri vlivanju,

— povecali vzdrznost kokil in dosegli

— vedji izkoristek pri plastiéni predelavi.
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— Istotasno smo zaradi zagona avtomatske
kovaske GFM linije uvedli $tiri nove formate in-
gotov pod 1100 kg, tako je prislo do povefanja
produkcije malih formatov. Ve&ja preorientacija
na podro¢ju vlivanja je tako postala osnovni
pogoj.

Zeljeno reSitev nastalih problemov in postav-
ljenih ciljev smo videli v uvedbi obracalnih livnih
plosc.

3. ZIDANJE IN PRIPRAVA LIVNE PLOSCE

Ohlajeno plodc¢o (Se mad 100°C) vzamemo iz ko-
more za ¢i¢enje in hlajenje in jo obrnemo v po-
zicijo za zidanje ter postavimo na mesto za zidanje
(slika St. 2).

Pred zidanjem plos¢o olistimo malte, opeke in
zeleza. Okrogla opcka, ki povezuje livni sistem
s prostornino kokile, opremimo s plocevinastim
tesnilom, zabijemo v odprtino in zalijemo z malto.
V kanalske utore vlozimo kanalsko opeko in fiksi-
ramo z lesenimi zagozdami. Nato opeko zasujemo
s peskom in premazemo z malto, tako da so utori
za opeke poravnani z dnom plodce. Pri vstavljanju
kanalske opeke premazemo sklepe opeke s kitom
— lepilom, da je notranjost livnega sistema za-
§¢itena.

Zazidano plo$¢o po naravnem suSenju (lastna
temperatura) obrnemo in odnesemo na mesto za
vlivanje, kjer je popolnoma ravna, ocis¢ena pod-
loZzna plos¢a. Na tem mestu se sestavi lijak in na-
stavijo kape ter izsesa livni sistem in kokile. Po
vlozitvi livnega praska je sistem pripravljen za
vlivanje. Slika 3 prikazuje sestavljanje lijaka.

Slika 2
Zidanje plodde
Fig.2

Bricking the plate
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Slika 3
Postavljanje lijaka
Fig.3

Setting the ingate

Slika 4

Stroj za
zpraznevanje

Fig. 4

Stripping machine
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Po odlitju in odrejenem Casu strjevanja sna-
memo okvire kap in zgornji del lijaka. Plosco od-
nesemo in polozimo na posebno stojalo ob stroju
za izpraznjevanje. Pod stojalom stoji zaboj za od-
padno opeko, ki odpada pri izpraznjevanju. Na
sliki 4 je prikazan stroj za izpraznjevanje. Ta je
zelo okreten in elasticen.

Opremljen je s posebno glavo. Izpraznjevanje
poteka tako, da glavo stroja postavimo na glavo
ingota. Ob zapiranju kle$¢ se ingot dviga in od-
trga korenina. Ingot nato prenesemo na posebne
Skarje, kjer se odreZe preostala korenina, nato
ingot odlozimo v koSaro za prevoz. Rezanje Ko-
renine je prikazano na sliki 5.

Ob izvladenju zadnjega ingota ga postavimo na
lijaéno korenino, tako da izpade cel livni sistem.

Prazno plos¢o obrnemo, da izpadejo ostanki
livnega prahu in kap, ter odnesemo v komoro za
hlajenje in c¢is¢enje. Komora za hlajenje je po-
polnoma avtomatizirana s ¢asovnim relejem. Vroco
plo3co najprej z moénim vodnim curkom ocistimo.
Po ¢iS¢enju plosco izpostavimo ohlajevanju z zra-
kom in na koncu $e z vodno prho. Po koncu pro-
cesa ohlajevanja se voz z ohlajeno plo$¢o avtomat-
sko pripelje iz komore, Ploi¢a je pripravljena za
ponovno obzidavo.
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Slika §

Rezanje korenine ingota
Fig.5

Cutting ingot foot

4. IZKUSNJE POSKUSNEGA OBRATOVANJA

Prve poskuse mehanizirane priprave livnih
sistemov smo priceli v novembru 1981. Popoln
prehod na tak nacin dela je bil izveden v mesecu
maju 1982.

Pri uvajanju smo naleteli na tri podrocja pro-
blemov:

1. Sistem zahteva veliko pedantnega dela pri
zidanju plo3¢ in zmerno delo ves delovni ¢as.

2. Dimenzija in kakovost kanalskih opek mora
biti zagotovljena na visokem nivoju.

3. Uspeh in pri¢akovane prednosti so najbolj
odvisne od kakovosti kokilne litine.

Za sistem so predvidene kokile iz nodularne ali
vermikularne litine.

Medtem ko smo prvi dve podro¢ji problemov
v glavnem redili, nam Se vedno povzroca velike
tezave prehitro nastajanje globokih razpok na dnu
kokile in ob¢asno pokanje kokil.

Prvo nam povzroca teZave pri tesnjenju livnega
sistema, tako prihaja do zalivanja dna kokile in
ingota ter nato do teZav pri izpraznjevanju. Drugo




povzroca zalivanje sistema, kar ima za posle-
dico tezave, oziroma ogromno dela pri menjavi
kokil in drugih elemenov na ploséi.
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Resitev vidimo v dobri sodelavi s strokovnjaki
iz Storske livarne, da ¢imprej osvojimo pravo ka-
kovostno litino za tonamensko uporabo.

ZUSAMMENFASSUNG

Im Stahlwerk Ravne wird e¢in System der umkeher-
baren Giessplatten flir das Giessen von Blocken bis zu
2 Tonnen angewendet. Bei diesem System werden die
Kokillen und der Giesstrichter auf die Giessplatte fest-
gemacht. Die Einheit bei der Vorbereitung ist nicht mehr
die einzelne Kokille sondern mehr an die Giessplatte be-
festigten Kokillen. Die Nuten fiir das einlegen der Kanal-
steine sind ander unteren Seite der Giessplatte, Dic Giess-
platte kann nur in der umgekehrten Lage gemauert werden.

Die abgegossenen Blécke konnen nur so ausgezogen
werden, dass die Giessplatte auf einen Platz gebracht wird
wo sich eine Ausziehmaschiene befindet,

Die Einfiirung dieses Systemes hatte das Ziel die
Qualitiit des Giessens zu verbessern, Vergrisserung der
Produktivitit in den alten kleinen Betricben und Er-
ziehlung grosserer Humanitdt bei der Ausfithrung der
schweren Arbeit in den Giessbetricben.

SUMMARY

Ravne Ironworks use the system of turn-over casting
plates for casting ingots of up to 2 tons. The principle of
the mechanized device of casting systems is based on
fixing moulds and the ingate on a plate. Unit is no more
a single mould but a number of moulds fixed to a plate.
Grooves for inserting the bottomplate bricks are on the
lower side of the plate. The plate can be bricked in the
turned position.

The cast ingots can be stripped by transferring the
whole plate to the stripping area where is the adequate
machine,

The system was introduced to improve the quality
in casting, to increase the output of old small plants,
and to achieve lighter working conditions in steel plants.

3AKAIOYEHHE

Crasemaasuannuit sasoa Xeaczapua Pasme ynorpeGaser Aan
ANTRR CANTXOB peca A0 27T. CHCTEMY MNOBOPOTHBIX AHTCHHMX MAMT,
Mpsumim  mexanianposanioro  yerpoficTaa AMTelHMX CHCTEMOB 10-
CTPOeH Ma OCHOBAHMH 3IAPHXCHPOBANHE ONPCACASHHOND KOANYCCTHA
MSAONMIT ® AwTefinof BOPOHKH Ha AnveltHyo maacTumy. TaxuM
O0PAIOM KOHCTPYKTHBHYIO eAHHIUY GOABILE & COCTABASET OTACABHAR
MIAOKIMIA, & OUPEACACHHEIN PSA HIAOKHML, NPHKPENACHHEIX HA
AMTEiHYIO mAACTHMY. TTaskt AAR DXKABAKH BAcCOHMMX KHpmmcl wa-

XOARTCH Ma JOOKHEH CTOPOHB! MAACTHMLL, JTO IHAWMT, YTO KAMEHHYW
KABAKY MABCTHHM HAAD BMNOAHATE TOABKO B BMUCPHYTOM DOAOKEIIN,
OTAHTEIE CAMTKM MOMHO MIBACUB KOTAZ UCAYIO MAACTHHY BMecTe
C© MIAOKHITIAMH DEPEIECEM HA MECTO AASL CTPIIMOBAHMA FAe Ha-
XOAHTLCR MPCAHAIHAYCHHOC YCTPOACTBO AAR OFIOPRMKHBAMKA,

HeAs BBeACHHN TAKOH CHOTOME YAYHUIMTL NPOUECC AMTLE, yBe-
AHYHTL TPOAYKTMBHOCTE B HODOABIIIX H CPCAHHX HEXAX H AOGHTHCH
GoAce BRICIUCH TYMANHOCTH NPH BAMIOAHEHHN ACATEARHOCTER B CTRAc-
TAABHALNOM THEXE.
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