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(57) Изобретение относится к метал
лургии, а именно к непрерывному ли

тью металлов и сплавов. Цель изобрет 
тения - повыпение качества ленты и 
увеличение производительности про
цесса литья. Слой расплава наморажи
вают на вращающемся валке-кристалли
заторе. Чтобы ускорить охлаждение и 
устранить коробление формирующейся 
ленты, ее охлаждают и прижимают к по
верхности валка магнитной жидкостью. 
Усилие прижима регулируется по мере 
увеличения прочности ленты. I з.п. 
ф-лы, 1 ил.
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Изобретение относится к металлур

гии, в частности к непрерывному ли
тью металлов и сплавов.

Цель изобретения - повышение ка
чества ленты и увеличение производи
тельности процесса литья.

На чертеже изображена схема уст
ройства для осуществления способа не
прерывного литья ленты.

Устройство содержит литниковую ко
робку 1 с расплавом 2, водоохлаждае
мый валок-кристаллизатор 3, камеру 4 
с магнцтной жидкостью, прокатный ва
лок 5, вспомогательный валок 6 и мо
талку 7.

Способ осуществляют следующим об
разом.

Через литниковую коробку 1 подво
дят расплав алюминия 2 при 720®С к 
медному валку 3, на котором наморажи
вают ленту 8. Затвердевшую ленту 8 
перемещают вместе с поверхностью вал
ка в зону интенсивного охлаждения, 
в которой устанавливают камеру 4. В 
нее подают под давлением магнитную 
жидкость, состоящую из термостойко
го масла и частиц железа. Избыточное 
давление магнитной жидкости, с помо
щью которой прижимают^ленту к поверх
ности валка, равно 10^ Па в начале 
зоны охлаждения и 5"10 Па в конце 
ее. В зоне охлаждения обеспечивают 
интенсивность теплоотдачи с*- =
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= 2І0П В т / ( м ’ к) .
Охлажденную ленту прокатывают с 

усилием 1,25 кг на 1 см ширины отлив
ки. Отливку получают без обрывов и 
трещин. Предлагаемый способ позволя
ет получить непрерывную ленту хороше
го качества, уменьшить время охлаж
дения отливки и размеры валка, стаби
лизировать условия ведения процесса 
и увеличить его производительность.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Способ непрерьшного литья лен
ты, включающий непрерывное наморажи
вание расплава на поверхность враща
емого валка, охлаждение затвердевшей 
ленты до температуры горячеломкости 
металла, ее прижатие к поверхности 
валка и последующую прокатку, о т- 
л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с це
лью повышения качества ленты и увели
чения производительности процесса 
литья, охлаждение и прижатие ленты
к валку осуществляют с помощью маг
нитной жидкости, подаваемой на ленту 
под давлением, изменением которого 
регулируют усилие прижатия и интен
сивность охлаждения ленты.

2. Способ п о п . 1 , о т л и ч а ю -  
щ и й с я тем, что давление магнит
ной жидкости изменяют в пределах
(1 - 5)- 10^ Па.
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