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{57) Сущность: устройство для подачи 
расплава между `валками-кристаллиза- 
торами садержит питатель, выполнен- 
ный в виде резервуара  круглого или 

Изобретение относится к металлур” 
гии, а более конкретно к устройствам 

для подачи расплавленного металла в 

зону прокатки при получении лент и 
листов с _аморфной и микрокристалли- 

ческой структурой в процессе высоко- 

БКОРОСТНОЙ закапки pacnnasa. 

Известны различные устройства для 
годачи расплава в прокатный механизм 
для получения лент.и листов с аморф-` 

ной и микрокристаллической структу- 

рой в процессе его высокоскоростной 

закалки. 

__/И:івестиые устройства для подачи 

расплавленного металла в зону прокат- 

KW при высокоскоростной его закалке, 
как правило, содержит питатель в ви- 

де резервуара для жидкого металла, 

насадку. установленную на одной из 
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ПРЯМОУГОЛЬНОГО поперечного сечения 

в плоскости, перпендикулярной его 
оси, ‚„насадку C двумя лродольными и 

ABYMA бОКОЕЫМИ керамическими стенка- 

ми, образующими своими боковыми го- 

верхностями сечение сопла, а также 

миберный` затворный механизм с отвер- 

CTUAMM. дПЯ подачи расплава в NONOCTL - 

насадки, установленный между питате- 
лем и насадкой, Продольные керами- 

ческие стенки установлены в наклон-' 

ные направляющие с возможностью не- 

зависимого перемещения, а насадка ус-` 

тановлена на автономной раме с воз- 
можностью — перемещения вдоль оси вал- 

ков, b з.п, ф-лы, 3 ил. 

стенок питателя и имеющую постоянное 
сечение выходного отверстия, обесгпе- 
чиваемое различной формы ограничите- 

лями, и расположенное вблизи зоны 
прокатки, а также два валка-кристал” 
лизатора с охлаждающей поверхностью, 

выполненных, например в виде дискса, 
барабанов , привод перемещения крис- 

талпизаторов и средства для приема 
отделяемых от поверхности охлаждения 
кристаллизатора лент и листов.. 

Основными недостатками указанных 
устройств являются; несовершенство 
конструкций насадок сопла, поизода- 
Wee к неоднородности температуры 
расплава и скорости его перемещения 
K зоне прокатки, колебание noToka 

расплава внутри conna, ©бразование



` поверхностных дефектов лент и листов 
и ap. - . й 

Наиболее близким по технической 
сущности и достигаемому результату 

к предполагаемому является устройство 
для отливки листа с соплообразной 
насадкой и ограничивающим элементом. 

Известное устройство включает в 

©ебя_литатель в виде резервуара и на 1( 
садку. В резервуар входит нижняя стен- 
ка, две тордевые и две боковые` стен- 
ки. Внутри резервуара вмонтирован 
ограничитель потока, которыи образу- 

‚ ет. отверстие, для’. поступления распла-. 
ва W3 резервуара к: насадк? Уровень ̀ 
расплава в резервуаре тюддерживает- 

ся с помощью контрольного устройства 
уровня, через которое-расллав fo TPy~ 
бе поступает от источника расплавлен- 20 
ного MeTanna. 

# Насадка включает верхнюю и нижнюю 

Ос‚тенки, удерживаемые `зажимными ‘элемен- 
тами, а также две боковые стенки, KO- 
торые в совокупности образуют полость, 25 
содной стороны соединяющуюся © резер- 
вуаром, а с другой - образующих сопло 

для подачи расплава в зону очага де- 
формации, которая образуется B MecTe 
контакта боковых поверхнос*і'ей валков- 30 

кристаллизоторов. Г ‚° 
" ‚Для создания упора верхней и ниж= 
ней стенок образующих пгоское сопло, 
и получение полости ГосТОЯНной высо- 
ты в’насадке по направлению движения 45 
расплава из резервуара K соплу, в Пос- 
леднем размещается, как минимум, один 
ограничитель на некотором расстоянии 
от боковых стенок, Ограничитель своей 

‚ изогнутой направляющей частью pacro- 

жен ближе к резервуару, а его спрям-: 

“”ленная часть - по’ ходу — движения „по- 
тока расплава, 

Кроме.того, устройство снабжено 

двумя валками-кристаллизаторами, об- 
° разующих в месте контакта их боковых 
поверхностей очаг деформации, распо- 
ложенный вблизи сопла насадки для по- 
дачи сюда расплавленного металла и 
его быстрой аакалки, путем прокатки. — в) 

.Основными недостатками устройст- 
ва ’являются: ‘неоднородность температу- 
ры расплава и  скорости его перемеще- 
ния к зоне ‘прокатки ввиду наличия в . 

* гютоке инородных тел в виде ограничи- 

° телей и рассекающих готок расплава 
при его течении, а также малые разме-' 
ры полости насадки MO высоте, коле- 
бания noToxa расплава внутри сопла, 
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° щем питатель для подачи расплава, 

‚ ее прогиба составляет 16-2\; 
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невозможность управления скоростью 
подачи расплава и температурным режи- 
мом в сопле при получении широкой 

ленты, образование поверхностных де= 

Фектов изделий, возможность замора- 

живания гоюлоюсти насадки при малых 

PasMepax гпою высоте, значительное соп- 

ротивление истечению расплава из 
сопла за снет больчшого трения на no- 

:верхности`верхней и нижней стенок 

насадки, ограничение технологических 
возможностей, сложность эксплуатации. 

‚ Целью настоящего изобретёния яв- 

ляется устранение недостатков уст:.... 
ройства’ для отливки ленты, `а именно 

расширение технологических . возможно - 

лей, упрощение условий эксплуатации, 

гповышение качества ленты за счет ста- 

билизации истечения расплава из соп=.. 
ла и’повышение выхода годного, 

В известном устройстве, включаю- . 

вы- 

полненный в виде резервуара круглого 

или прямоугольного поперечного сече- 
ния в плоскости, перпендикулярной 

его оси; насадку. с двумя продольными 

‚ и боковыми керамическими стенками, 

образующими своими боковыми поверх- 
ностями сопло, шиберный затворный ме- 

ханизм с отверстием для подачи расл= 
лава в полость насадки, установленные 

с ofipasoeaHMeM в месте контакта их 

боковых ПОВЭРХНОСТЕЙ очага деформации` 

вблизи сопла насадки, гоставленная 
цель достигается тем, что ПрОД_ОПЬНЫЁ . 

керамические CTeHKM  установлены в 
выполненные в боковых стенках насад- 
ки Наклонные направляющие с возмож- 

ностью' независимого перемещения, при 

этом насадка установлена на. автоном- 
ной раме с возможностью перемещения 
вдоль оси валков; Наклонные направля-` 

ющие выполнены прямолинейными и нак- 
лонены 'K продольной. оси насадки под 
yrnom 15-115"; боковая поверхность про- 

дольных керамических стенок изогнута 

в осевом направлении, при этом отно- 

шение длины. проекции изогнутой боко-. 

вой поверхности ПВОДОЛЬНОЙ‚ стенки на 

ось насадки K половине максимального 

в насад- 

ке выполнены компенсационные зазоры; 

две противоположные стенки насадки 

выполнены из материала © большим оми-_ 

ческим сопротивлением. й 
Благодаря установке продольных ›‹е— 

рамических стенок в наклонные пазы © 

возможностью независимого перемещения 
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обеспечивается возможность управления 
скоростью подачи расплава и темпера- 
турным режимом B сопле при получении 
щироких лент без замены насадки, уст- 

раняется неоднородность скорости пе- - 

ремещения` расплава, а также колебач, 
ния потока его внутри сопла. Сходя- 
щийся канал, получаемый в данном слу- 
чае, создает соответствующее давле-:. 
ние у стенок и лридает ускаренное 
движение основному потоку , которое 
ограничивает толщину пограничного 
слоя, стекающего вниз MeTanna. Это 
исключает, или, MO крайней мере, сво- 

дит к минимуму одну M3 причин неодно- 
родности снорости потока металла, 
имеющую место на прежнем ‘оборудова- 
нии, т.е. влияние поверхности стенок 
на готок расплава. Кроме того, регу- 

лировкой размерами гоперечного сече- 
ния сопла за счет независимости пере- 
мещения продольных керамических сте- 
нок в пазах расширяются технологичес- 
кие возможности процесса быстрой за- 
калки и упрощаются условия эксплуата= 
ции, о 

Как правило, для процесса быстрой 

закалки расплава путем прокатки, ис- 
гользуется валок-кристаллизатор диа- 
метром 140-300 мм. Выполнение пазов 

год углом 15° для валков-кристаллиза= 
торов диаметром в пределах 300 мм, а 

под углом 45° для валков-кристалли- 
заторов диаметром в пределах 140 мм 

и валков с упругой бочкой, обеспечи- 

вает максимальную глубину задачи pac- 
плева в очаг деформации, исключающую 

возможность преждевременного замора- 
живания расплева до момента начала 
процесса быстрой закалки-прокатки и 

устраняющую нагревание отдельных эле- 
ментов клети,для прокатки ‚а также получе- 
ние плоскости струи расплава . Последнее 
обстоятельство устраняет причину ебразо- 45 
вания поверхностных дефектов лент из- 

за возможности потери продольной ус- 
тойчивости плоского потока расплава. 

Угол наклона пазов боковых CTEHOK 
в пределах 15-д5° K продольной оси 

насадки определяется геометрией оча- 

га деформации м зависит от диаметра 

звалков-кристаллизоторов. 

Благодаря установке насадки на ав- 55 

тономной раме с возможностью продоль- 

ного перемещения вдоль оси валков 

обеспечивает возможность расширения 

технологических возможностей путем 

10 

15 

20 

25 

30 

35 

40 

50 

увеличения длины сопла или перемеще- 

ния насадки. й 
ТЕОМИЧЕСКИЕ компенсационные зазо- 

ры в насадке исключают разрушение 

‚ продольных керамических стенок в MOT 
мент подачи расплава из питателя за 
счет термического удара. 

Выполнение боковой поверхности про- 

дольной керамической стенки изогну- 
той в осевом направлении обеспечивает 
стабилизацию истечения расплава из 
сопла путем исключения копебаний го- 
тока расплава внутри его и получение 
однородности скорости перемещения- 
расплава за счет уменьшения сил тре- 
ния © поверхность, стенок, причем оп- 
тимальное соотношение между длиной 
проекции изогнутой оси стенки на ось 
насадки к половине максимального ее 
прогиба лежит 8 пределах 16-24. 

Выполнение стенок из материала с 
большим омическим сопротивлением ' (): 

обеслечивает возможность поддержания 
однородности температуры ‚расплава в 
сопле, устранение неравномерности и 
управление, температурным режимом B 
последнем при получении широких лент, 
устраняет возможность замораживания 
сопла при малых его размерах, а так- 
же расширяет техногогические возмож- 

ности процесса. 
На фиг.! изображено устройство для 

подачи расплава при получении быстро- 
закаленной ленты, `разрез А-Ана фиг.2; 
на фиг.2 - вид сверху на насадку, 
разрез Б-Б на фиг,!; на 'Ффиг.3 - раз- 

рез B-8 на фиг.2. 

Предлагаемое устройство для пода- 
чи pacnnasa при получении быстрозака- 
ленной ленты (см. фиг.1) содержит-пи- 
татель 1 для подачи расплава 2, про- 
межуточную плиту 3 с шиберным затво- 
ром 4 и насадку 5. 

Питатель 1 выполнен в виде круг- 
лого или прямоугольного резервуара 6, 
установленного в гнездо 7 керамичес- 
кой промежуточной плиты 3 с шиберным 

‘затвором b. В шибере & и промежуточ- 
ной пиите 3 выполнены соосные с осью 
резервуара калиброванные отверстия b, 
9 и 10 для подачи расплавленного ме- 

Tanna 2 в полость 11 насадки 5. В на- 
чальный момент шиберный затвор 4 пе- 
уекрысоет отвеостия & и 10 и исключа- 
ет попадание расплава 2 в полость 11 
насадки 5 до момента достижения его 
температуры, необходимой для осущест- 
вления процесса быстрой закалки; Свер- 
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ху pesepByap b закрыт крышкой 1Z, 

имеющей два отверстия 13 и 18. В от- 
верстие 13 устанавливается термопара 

15, соединенная с системой стабили- 
зации температуры (не показана}. В 
отверстие 14 подается год определен- 
ным давлением инертный газ, например, 

аргон, для поддержания в Полести 11 

насадки 5 избыточного давления, не- 

обходимого для поддержания постоянст- 

ва расхода расплава при осуществлении 
процесса. Металл в питателе 1 расплэав- 

ляется © помощью . TBY или другим из- 

вестным criocobom (не показано), 
Насадка 5 установлена В гнездо 16 

промежуточной плиты 3, при этом ее 

полость 11 и резервуар 6, сообщающие- 

ся между. собой через. систему отверс- 
тий 8, 9 и.10 промежуточной плиты 3 

образуют замкнутый объем, Насадка 5 
лнена составной и `содержит две 

‚ продольные 17 и две боковые 18 кера- 

мические стенки, образующих своими 

боковыми-поверхностями 19 и 20 сече- 
ние conna 21. Последнее расположено 

вблизи очага деформации 22, образо- '' 
: ванного в месте контакта боковыми по- 

верхностями 23 валков-кристаллизато= 
ров 28, 25.( см.фиг.1 и 2), 

Продольная ось 0;-0; сопла 21 ле- 

жит в плоскости оси 0-0 очага дефор- 

мации 22. В боковых. стенках 18 насад- 
ки 5 7ВЫШШЕНН термические компенса= 

ционные зазоры 26 (см. фиг.2}. Про- 
дольные керамические стенки 1/ уста- 
новлены в нНаклонные пазы 27, ВЫПОЛ”. 
ненные в боковых сленках 18 насадки 
5 с возможностью их независимого пе- 

ещения (см; фиг.!). 
Наклонные пазы 27 в боковых стен- 

ках 18 наседки 5 выполнены прямоли- 
нейными (см. фиг.1), при этом угол 
наклона пазов. 27 в боковых стенках 18 
насадки к продольной оси последней 

выбирался равным 15-85°. При изготов- 

лении продольных стенок 17 насадки 5 

изогнутыми, отношение длины проекции 
изогнутой оси стенки 17 или ee боко- 

вой поверхности 19 на ось насадки 5 

к половине максимального его прогиба 
выбирался в пределах 16-2h. 

Составная насадка 5 установлена B 

налравляющие 28, выполненные в виде 
цилиндрических стержней и смонтиро- 

ванных на автономной раме таким об- 

разом, чтобы продольная ось, 0% -0\ 
conna 21 была параллельна оси 0-0 оча- 

га деформации 22 и обе оси лежали в 
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одной NNOCKOCTH, Это позволяет пере- 

мещать насадку 5 вдоль оси валков 24 

и 25, а также изменять длину сопла 2!'‚ 

путем увеличения расстояния между бо- 
ковыми стенками 18 насадки 5, переме- 

щая их вдоль направляющих, Кроме того. 
стенки насадки могут быть. выполнены 

из материала © большим _ омическим соп- 

ротивлением. . 

Устройство работает следующим об- 

разом. и МЕ 
MeTann загружается в резервуар 6 

и закрывается крышкой 12..В-полость 

11 через отверстие 13 устанавливает- 

ся термопара для контроля тёрмическо- 
го режима расплава 2, а через отверс- 

тие' 1% подается инертный газ, напри- 
мер аргон год определенным давлением, 
НеОбХОДИМЫМ для осуществления процес- 

са. В начальный момент шиберный зат- 

вор перекрывает отверстия 8 и 10, 
Включается система Harpesa,. например 

от ТВЧ, и производится. плавление 
загруженного в питатель -1 металла, 

После достижения требуемой темпе- 

ратуры расплава 2, производится‘ пере- 
мещение шиберного затвора 4 до сов- 

мещения отверстий В и 10 с отверсти- 

ем 9 затвора. Расплав подается из ре- 
зервуара 6 в насадку 5:через калибро- 
ванное отверстие 9 шиберного затвора 

4, обеспечивающего заданный nOTOK 
* расплава 2 под нужным давлением. Од- 
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новременно © этим, Ппроизводится вклю- 

`чение привода для вращения валков- г 
кристаллизаторов 2% и 25. 

Расплав 2, поступая в полость 11 

насадки 5 вытекает из сопла 21, об- 
РЭЗОВЭННУОГО боковыми поверхностями 

19 и 20 продольных 17 и боковых 18 
стенок, в виде плоской струи, кото- 
рая попадает в очаг: деформации 22, 
где происходит быстрая закалка-про- 

катка расплава и получение изделий 
в виде ленты или листа, 

Быстрая закалка расплава произво- 
дится на проход без образования про- 
межуточной ванны в створе валков. При 
необходимости, путем перемещения npo= 
дольных CTEHOK в наклонных пазах, 
можно получить промежуточную ванну 
расплава, объемом, зависящим от рас- 
хода, т.е. размеров сопла и давления 
rasa. . 

- Таким образем, предлагаемое` уст- 

ройство обеслечивает однородность . 
температуры расплава и скорости его 
перемещения K зоне очага деформации, 
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устраняет колебания потока расплава 
внутри сопла и замораживание послед* 
него при малых размерах. Устройство 

расширяелт технологические возможнос- 
ти процесса получения NeHT быстрой 
закалкой расплава путем прокатки, уп- 

рощает условия эксплуатации, обесле- 

`чивает управление скоростью подачи 
расплава и температурным режимом в © 
сопле при получении широкой ленты, 
устраняет возможность образования no- 
верхностных дефектов. 

Формула изобретения 

1. Устройство для подачи расплава 
при получении быстрозакаленной ленты, 
содержащее питатель для подачи pacn= 
лава, выполненный в виде резервуара 

круггого ипи прямоугольного попереч- 
ного сечения в плоскости, перпендику- 

лярной его оси, насадку с двумя про- 
дольными и боковыми керамическими 
стенками, образующими своими боковы- 

ми поверхностями сопло, шиберный зат- 
ворный механизм с отверстием для По-, 

дечи расплава в полость насадки, ус- 
тановленный между: питателем и насад- 
`кой, и валки-кристалпизаторы, уста- 

новленные © образованием в месте кон- 
текта их боковых пловерхностей очага 
деформации ‚вблизи сопла насадки, © Т- 
личающееся тем, что, C 
целью - расширения технологических 
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возможностей и упрощения условий экс 
плуатации, продольные керамические 
стенки установлены. в выполненные в ' 
боковых стенках насадки наклонные 
направляющие с возможностью незави- 
симого перемещения, при зтом насад- 
ка установлена на автономной раме © 
возможностью перемещения вдоль оси 
валков. 

2, Устройство по п.1, от лич а- 

ющееся тем, что наклонные нап- 
равляющие выполнены прямолинейными и 
наклонены K продольной оси насадки 
под углом 15-45°. 

3. Устройство по п.1, отли - 
чающееся тен, что, C целью го- 
вышения качества ‘ленты за счет стаби- 
лизации истеченйя расплава из сопла, 
боковая` поверхность продольных ке- 
рамических стенок иаогнута в осевом 

направлении, при этом отношение дли> 
ны проекции изогнутой боковой поверх- 

ности продольной стенки на ось насад- 
ки K половине максимального ее проги- 
ба составляет 16~24. 

А. Устройство no n.t, о тлич а- 
ющееся `['Е.Мх что в насадке выпол- 

нены компенсационные зазоры. | 
5. Устройство по п.1, от пина- 

ющ ее ся тем, что, с целью - повы- 
шения выхода годног:. дое протнвопо- 
ложные стенки насадки выполнены из 
материала с большим омическим сотро- 
тивлением.



1788658 

A-A 

15 15 [1 2 



1788658 

Составитель М.Верещагин 

-an Корректо Редактор 

Заказ 3/4¢CN 

ВНИИНИ Государственного комнтета по изобретениям и открытиям при ГКНТ CCCP 
11303 52, Москва, Ж-35, Раушская наб., д. 4/5 

Подписное 

‚ Производственно-издательский комбинат "Патент", г.Ужгород, ул. Гагврипа‚ібі


