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(57) 1 Форма для отливки металлических слитков,
имеющая прямоугольное основание, направлен-
ные вверх и наружу пару торцевых стенок и две
боковые стенки, длина которых больше длины
торцевых стенок, отличающаяся тем, что первая
боковая стенка выполнена выше второй, обе стен-
ки имеют выгнутые наружу кромки с вогнутой ниж-
ней стороной и выпуклой верхней стороной, а для
сведения к минимуму выхода газа между форма-
ми при размещении двух форм рядом друг с дру-
гом вогнутая нижняя сторона кромки первой боко-
вой стенки первой формы расположена на
выпуклой верхней стороне кромки второй боковой
стенки второй формы

2 Устройство для отливки металлических слитков,
содержащее ряд форм по п 1, установленных
вдоль бесконечного конвейера, приводимого в
движение вокруг расположенных на расстоянии
вращающихся элементов, устройство для подачи
расплавленного металла в формы, перемещаю-
щиеся по верхней дорожке конвейера от подаю-
щего конца конвейера к разгрузочному, разливоч-
ный колпак, закрывающий часть форм на верхней
дорожке конвейера, плотно прилегающих друг к
другу при прохождении под колпаком, соединен-
ным с частью форм с возможностью герметичного
скольжения и образования газонепроницаемого
ограждения над частью форм, и средство для по-
дачи газа внутрь ограждения, отличающееся

тем, что разливочный колпак соединен с возмож-
ностью герметичного скольжения с верхней тор-
цевой стороной формы
3 Устройство по п 2, отличающееся тем, что
боковые стороны соседних форм перпендикуляр-
ны направлению движения форм вдоль верхней
дорожки конвейера
4 Устройство по пп 2 или 3, отличающееся тем,
что разливочный колпак имеет пару боковых сте-
нок и крышку, расположенную между боковыми
стенками, причем нижний край каждой боковой
стенки размещен в пазу, выполненном на верхней
торцевой стенке каждой формы
5 Устройство по п 4, отличающееся тем, что
пазы на верхних торцевых стенках соседних форм
расположены на одной прямой и плотно примы-
кают друг к другу
6 Устройство по пп 4 или 5, отличающееся тем,
что разливочный колпак содержит входной конец,
выполненный из нескольких стенок, простираю-
щихся вниз от крышки между боковыми стенками
и расположенных на расстоянии друг от друга,
причем нижний конец каждой из этих стенок раз-
мещен на проходящих под ними формах
7 Устройство по п 6, отличающееся тем, что
стенки входного конца разливочного колпака рас-
положены друг от друга на расстоянии, превы-
шающем ширину формы
8 Устройство по пп 6 или 7, отличающееся тем,
что каждая стенка входного конца или часть ее,
включающая нижний край, выполнена из гибкой
термостойкой ткани
9 Устройство по любому из пп 2 - 8, отличаю-
щееся тем, что средство для подачи газа внутрь
ограждения содержит по крайней мере один газо-
распределительный канал со множеством выход-
ных отверстий
10 Устройство по любому из пп 2 - 9, отличаю-
щееся тем, что устройство подачи расплавленно-
го металла содержит вращающееся разливочное
колесо, имеющее множество желобов для пооче-
редного заполнения форм при их перемещении по
верхней дорожке конвейера
11 Устройство по любому из пп 2 - 1 0 , отличаю-
щееся тем, что соседние формы размещены с
возможностью примыкания друг к другу соседними
боковыми сторонами
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12 Устройство по любому из пп 2 - 1 0 , отличаю-
щееся тем, что соседние боковые стороны со-
седних форм взаимно сцеплены или сблокирова-
ны друг с другом с возможностью разъединения
при движении вокруг подающего и разгрузочного
концов конвейера
13 Устройство по п 12, отличающееся тем, что
каждая форма выполнена в виде формы по п 1
14 Способ разливки расплавленного металла,
включающий приведение в движение форм вокруг
расположенных на расстоянии вращающихся
элементов, подачу газа для создания и поддержа-
ния газовой атмосферы и подачу расплавленного

металла в формы, перемещающиеся под разли-
вочным колпаком, отличающийся тем, что в нем
используют устройство по любому из пп 2 - 1 3 ,
при этом подачу газа осуществляют под огражде-
ние устройства
15 Способ по п 14, отличающийся тем, что раз-
ливают магний или магниевый сплав, а газ выби-
рают из группы, содержащей азот, аргон, смесь
азота и аргона, смесь разбавленного гексафтори-
да серы, диоксида углерода и сухого воздуха,
смеси диоксида серы и сухого воздуха
16 Слиток, отличающийся тем, что он получен
способом по пп 14 или 15

Настоящее изобретение относится к усовер-
шенствованному способу и системе для отливки
металлов в изложницах Более конкретно, на-
стоящее изобретение относится к устройству для
отливки металлических слитков, форме для ис-
пользования в этом устройстве, способу, в кото-
ром обычно используется это устройство, и ме-
таллу, отлитому этим способом

Использование изложницы для разливки рас-
плавленных металлов является распространен-
ной практикой Разливка металлов в атмосфере
инертного или защитного газа также хорошо изве-
стна и важна для случаев некоторых металлов,
например, магния

Известная система, часто используемая для
разливки металлов в изложницы, имеет ряд форм,
установленных вдоль бесконечного конвейера,
посредством которого формы по очереди подво-
дятся к устройству подачи расплавленного метал-
ла или распределительному устройству Конвей-
ер, который может содержать бесконечные цепи
или ленты, проходит вокруг продольно располо-
женных зубцов, звездочек и т п , посредством ко-
торых осуществляется привод конвейера Ряд
форм установлен на конвейере таким образом,
чтобы они были вертикально ориентированы при
подведении к подающему устройству или распре-
делительному устройству на верхней дорожке
конвейера Обычно формы переворачиваются по
очереди, когда каждая из них проходит вокруг
зубца, звездочки и т п на разгрузочном конце кон-
вейера, так чтобы значительно затвердевший
слиток мог выпасть из своей формы

В такой обычной конвейерной системе трудно
адекватно ограничить количество воздуха, входя-
щего в атмосферу над формами и/или количество
инертного или защитного газа, который вытекает
между формами или теряется иным образом Ко-
нечно, возможно поместить всю систему в корпус,
предохраняющий от утечек, поместив в этот кор-
пус и подающее или распределительное устрой-
ство Однако, это значительно повышает общие
капитальные затраты и создает некоторые прак-
тические трудности при работе, не самой меньшей
из которых является сложность доступа в систему
в случае неисправности, особенно, если инертный
или защитный газ является токсичным

В своем первом аспекте настоящее изобрете-

ние представляет собой устройство для отливки
металлических слитков, содержащее

ряд изложниц, выполненных в виде форм, ус-
тановленных вдоль бесконечного конвейера, ко-
торый движется вокруг расположенных на рас-
стоянии друг от друга вращающихся элементов,

устройство подачи расплавленного металла,
снабженное загрузочным элементом, для подачи
расплавленного металла в пустые формы, дви-
жущиеся вдоль верхней дорожки конвейера от
подающего конца к разгрузочному концу верхней
дорожки конвейера,

разливочный колпак, закрывающий, как мини-
мум, часть форм на верхней дорожке конвейера и
с возможностью скольжения уплотняющее сцеп-
ленный с частью форм, причем соседние формы
этой части форм плотно прилегают друг к другу
при прохождении под разливочным колпаком,
вследствие чего проход газа между упомянутыми
соседними формами сведен к минимуму, колпак и
часть форм образуют, в сущности, газонепрони-
цаемое ограждение над частью форм, в котором
размещен загрузочный элемент устройства пода-
чи расплавленного металла, и

средство подачи газа в камеру
В своем втором аспекте настоящее изобрете-

ние представляет собой способ разливки рас-
плавленного металла с использованием устройст-
ва в соответствии с первым аспектом настоящего
изобретения, и этот способ содержит следующие
этапы приведение в движение ряда изложниц
вокруг расположенных на расстоянии вращаю-
щихся элементов, введение газа внутрь огражде-
ния для установления и поддержания газовой ат-
мосферы внутри этого ограждения и подача
расплавленного металла из загрузочного элемен-
та в последовательно расположенные формы,
движущиеся под разливочным колпаком

В своем третьем аспекте настоящее изобре-
тение представляет собой металл, отлитый спо-
собом в соответствии со вторым аспектом на-
стоящего изобретения

Предпочтительно, находящиеся на расстоя-
нии вращающиеся элементы содержат продольно
расположенные зубцы, звездочки и т п Предпоч-
тительно, боковые стороны указанных соседних
форм расположены, в сущности, перпендикулярно
направлению движения форм вдоль верхней до-
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рожки конвейера Предпочтительно, разливочный
колпак установлен сверху и проходит вдоль верх-
ней дорожки и каждой боковой стороны конвейе-
ра

Формы могут иметь в плане прямоугольную
форму Хотя это не является обязательным, осо-
бенно в отношении полости каждой из них для
отливки слитка, такая форма допускается здесь
для простоты описания С этой же целью далее
будет допущено, что все формы имеют одинако-
вую конфигурацию и размеры, и каждая из них
имеет прямоугольный открытый верх, ограничен-
ный, в сущности, параллельными боковыми сто-
ронами, расположенными, в сущности, перпенди-
кулярно длине конвейера, и соответствующими
торцевыми сторонами, проходящими вдоль каж-
дой боковой стороны конвейера Однако, следует
отметить, что эти допущения также не являются
обязательными

На верхней дорожке конвейера последова-
тельно расположенные формы могут тесно сопри-
касаться друг с другом своими соседними боко-
выми сторонами открытого верха Их
расположение может быть таким, что соседние
боковые стороны просто упираются своими про-
тивоположными поверхностями В альтернатив-
ном варианте соседние стороны могут быть вза-
имно сцеплены или взаимно сблокированы В
каждом случае соседние стороны, предпочтитель-
но, выполнены с жесткими допусками, чтобы све-
сти к минимуму расстояние между последова-
тельно расположенными формами и,
следовательно, степень утечки инертного или за-
щитного газа при движении форм по верхней до-
рожке Однако, независимо оттого, каким образом
обеспечено плотное прилегание соседних сторон
последовательно расположенных форм на верх-
ней дорожке конвейера, необходимо, чтобы была
обеспечена возможность из отсоединения, когда
каждая форма доходит и движется вокруг разгру-
зочного конца конвейера

В соответствии с четвертым аспектом на-
стоящего изобретения, форма может содержать, в
сущности, прямоугольное основание, пару торце-
вых стенок и первую и вторую боковые стенки,
причем торцевые стенки и боковые стенки на-
правлены вверх от основания, боковые стенки
длиннее, чем торцевые, и первая ведущая боко-
вая стенка имеет большую высоту, чем вторая
ведомая боковая стенка Первая боковая стенка
имеет выгнутую наружу кромку с вогнутой нижней
стороной, а вторая боковая стенка имеет выгну-
тую наружу кромку с выпуклой верхней стороной,
и кромки первой и второй боковых стенок выпол-
нены таким образом, что когда две формы распо-
ложены горизонтально рядом друг с другом, ниж-
няя вогнутая сторона кромки первой боковой
стенки первой из двух форм насаживается сверху
на выпуклую верхнюю поверхность кромки второй
боковой стенки второй из двух форм, в результате
чего сводится к минимуму проход газа между пер-
вой боковой стенкой первой формы и второй бо-
ковой стенкой второй формы

В одном исполнении каждая сторона открыто-
го верха каждой формы образована выгнутой на-
ружу кромкой, одна из которых расположена не-

сколько выше, чем другая Более высокая кромка
одной из последовательно расположенных форм,
например, ведущая кромка в направлении движе-
ния по верхней дорожке, может находить на более
низкую кромку другой формы Кромки могут быть
дугообразными в поперечном сечениях, парал-
лельных этому направлению, так чтобы выпуклая
верхняя поверхность нижней кромки заходила под
вогнутую нижнюю поверхность верхней кромки
При такой дугообразной форме кромки могут
иметь радиус кривизны, который облегчает отде-
ление ведущей формы, когда она доходит до раз-
грузочного конца конвейера Также, при таком вы-
полнении верхняя кромка, предпочтительно,
находится, в сущности, на такой же высоте, что и
торцы открытого верха, так что при вхождении в
нее нижней кромки следующей формы она точно
помещается между торцами открытого верха этой
следующей формы

Разливочный колпак может иметь в плане вы-
тянутую форму Он может также иметь соответст-
вующую боковую конструкцию вдоль каждой из
сторон конвейера, посредством которой он, с воз-
можностью скольжения, герметично сцеплен, как
минимум, с несколькими последовательно распо-
ложенными формами на верхней дорожке, и по-
крытие, проходящее между боковыми конструк-
циями, над этими формами Такое герметичное
сцепление может быть обеспечено вдоль торце-
вых сторон открытого верха каждой из форм и,
предпочтительно, имеет форму выступа, входя-
щего в паз В одном варианте каждая из этих тор-
цевых сторон имеет паз, в который входит край
соответствующей боковой конструкции, Каждый
паз, предпочтительно, образован в верхней по-
верхности этого торцевого края Однако, возмо-
жен и противоположный тип сцепления, при кото-
ром каждая торцевая часть открытого верха
каждой формы может образовывать ребро, кото-
рое входит в паз соответствующей боковой конст-
рукции, причем каждое ребро образовано на
верхней поверхности этой торцевой части

В каждом из герметичных сцеплений типа вы-
ступа и паза, сцепление, предпочтительно, осу-
ществляется, в сущности, постоянно вдоль длины
конвейера, над которым проходит разливочный
колпак Таким образом, когда пазы образованы в
торцевых частях открытого верха каждой формы,
пазы соседних торцевых сторон последовательно
расположенных форм, предпочтительно, распо-
ложены, в сущности, на одной прямой и плотно
примыкают друг к другу Аналогично, когда на ка-
ждой торцевой стороне образовано ребро, ребра
соседних торцевых сторон последовательно рас-
положенных форм, предпочтительно, расположе-
ны, в сущности, на одной прямой и плотно примы-
кают друг к другу В каждом случае сцепление
типа язычка и паза обеспечивает лабиринтное
уплотнение, которое создает извилистый путь,
сводящий к минимуму утечку газа из пространства
под разливочным колпаком над формами, или
проникновение в это пространство окружающего
воздуха

Как будет очевидно далее, каждая форма не-
сколько охлаждается после выгрузки содержа-
щейся в ней отливки при прохождении вокруг раз-
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грузочного конца конвейера и во время возвраще-
ния через подающий конец конвейера в положе-
ние заполнения По достижении положения за-
полнения и после наполнения расплавленным
металлом каждая форма будет нагреваться Та-
ким образом, требуется, чтобы система допускала
возможность теплового расширения и сокращения
форм во время такого нагрева и охлаждения Эта
возможность может быть обеспечена боковыми
конструкциями разливочного колпака В одном
варианте, обеспечивающем такую возможность,
как минимум, та часть каждой боковой конструк-
ции, которая обеспечивает скользящее уплот-
няющее сцепление с формами, является эластич-
ной и способной изгибаться, чтобы
соответствовать тепловому расширению и сокра-
щению форм Как минимум, эта часть боковой
конструкции может быть выполнена из подходя-
щей термостойкой ткани, когда такой материал,
предпочтительно, используется с уплотнением
типа выступа и паза, в котором паз образован в
формах В альтернативном варианте эта часть
каждой боковой конструкции, обеспечивающая
скользящее уплотняющее сцепление с формами,
может быть относительно жесткой и выполнена,
например, из подходящего металла, но с возмож-
ностью смещения, чтобы соответствовать тепло-
вым деформациям, вследствие способности к ре-
гулировке в боковом направлении относительно
конвейера, находясь в состоянии уплотнения с
соответствующей частью его боковой конструкции

Должно быть также принято во внимание, что
движение форм, перемещаемых конвейером по
верхней дорожке, будет несколько волнообраз-
ным, несмотря на самые жесткие допуски и плот-
ное прилегание форм друг к другу Поэтому жела-
тельно, чтобы скользящее уплотняющее
сцепление между формами и боковыми конструк-
циями разливочного колпака было приспособлено
к этому Таким образом, когда, например, имеет
место сцепление типа выступа и паза с верти-
кально открытыми пазами, глубина сцепления в
пазах может быть достаточной, чтобы допускать
отклонения по высоте последовательно располо-
женных форм вследствие волнообразного движе-
ния

В соответствии с описанием этой стадии, под-
разумевается, что разливочный колпак имеет та-
кую форму, при которой пространство над после-
довательно расположенными формами на
верхней дорожке конвейера ограничено боковыми
конструкциями и покрытием, которое проходит
между боковыми сторонами Колпак также при-
способлен для подачи инертного или защитного
газа в это пространство для создания там соот-
ветствующей атмосферы Кроме того, колпак при-
способлен для разливания под ним расплавлен-
ного металла в каждую из последовательно
расположенных форм при достижении ею поло-
жения заполнения Более того, разливочный кол-
пак имеет входную и выходную конструкции, рас-
положенные на расстоянии друг от друга по длине
конвейера, для сцепления с формами, движущи-
мися по верхней дорожке, с минимальной воз-
можностью поступления окружающего воздуха в
пространство, ограниченное колпаком, и утечки

атмосферы из этого пространства
Как входная, так и выходная конструкции раз-

ливочного колпака содержат воздушный шлюз
Каждая конструкция может содержать пару стенок,
расположенных на расстоянии друг от друга в
продольном направлении, каждая из которых со-
единена с покрытием и расположена между боко-
выми конструкциями и соединена с ними Нижний
край каждой стенки этой пары опирается на верх
проходящей под ним формы Предпочтительно,
расстояние между стенками каждой пары больше
расстояния между боковыми сторонами каждой
формы, чтобы обеспечить максимальное сохра-
нение герметичности на каждом конце разливоч-
ного колпака Стенки каждой пары могут быть при-
способлены к упругому сцеплению с верхом
последовательно расположенных форм С этой
целью стенки могут быть выполнены из эластич-
ной термостойкой ткани, чтобы упруго опираться
на верх последовательно расположенных форм В
альтернативном варианте стенки могут быть жест-
кими, но иметь нижний край, выполненный из та-
кой ткани, чтобы обеспечить упругое сцепление с
формами

Разливочный колпак может быть приспособ-
лен для подачи инертного или защитного газа в
его пространство при наличии газопровода, про-
ходящего в колпак от источника подачи газа Га-
зопровод может просто сообщаться с пространст-
вом, например, через боковую конструкцию или
покрытие колпака Однако, трубопровод, предпоч-
тительно, сообщается, как минимум, с одним рас-
пределительным каналом колпака, который про-
ходит в в нем в продольном направлении и имеет
множество отверстий, через которые газ может
поступать в пространство Газ, предпочтительно,
подается в пространство так, чтобы поддерживать
несколько повышенное давление атмосферы,
достаточное для предотвращения поступления
окружающего воздуха

Инертный или защитный газ, предпочтитель-
но, подается в пространство таким образом, что-
бы газ, в сущности, образовывал соответствую-
щую атмосферу внутри разливочного колпака
Таким газом может быть, например, азот, аргон
или смесь азота с аргоном, а защитным газом мо-
жет быть, например, смесь разбавленного гексаф-
торида серы и сухого воздуха, смесь разбавленно-
го гексафторида серы и диоксида углерода, смесь
разбавленного гексафторида серы, сухого воздуха
и диоксида углерода, или смесь диоксида серы и
сухого воздуха Если входная и выходная конст-
рукции содержат воздушные шлюзы, газ, предпоч-
тительно, подается в эту часть пространства меж-
ду этими конструкциями, так же, как и в часть
пространства между парой стенок, как минимум,
входной конструкции Как будет показано, каждая
форма, приближающаяся к входной конструкции,
будет содержать в своей полости окружающий
воздух, и инертный или защитный газ, подающий-
ся а шлюз, содержащийся в этой конструкции,
наиболее предпочтительно, направляется таким
образом, чтобы выпускать окружающий воздух из
последовательно расположенных форм перед
тем, как каждая форма выйдет из шлюза

Разливочный колпак может быть различными
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способами приспособлен к разливанию внутри
него расплавленного металла в каждую из после-
довательно расположенных форм Предпочти-
тельно, расплавленный металл подается в разли-
вочный колпак от источника подачи по
подводящему трубопроводу, который сообщается
с устройством распределения расплавленного
металла, расположенным внутри колпака в поло-
жении разливки Устройство распределения мо-
жет содержать загрузочную головку, которая об-
разует выходной конец подводящего
трубопровода В этом случае подачу расплавлен-
ного металла можно регулировать таким образом,
чтобы прекращать ее на период между окончани-
ем наполнения одной формы, находящейся в по-
ложении заполнения, и поступлением следующей
формы в это положение Однако, распредели-
тельное устройство может быть и постоянно рабо-
тающим и содержать, например, вращающийся
разливочный колесный элемент, имеющий множе-
ство желобов, которые работают по очереди для
наполнения последовательно расположенных
форм в положении заполнения По крайней мере,
над входной частью и над выходной частью по
своей длине разливочный колпак может быть от-
носительно неглубоким, чтобы свести к минимуму
объем инертного или защитного газа, необходи-
мый для создания внутри соответствующей атмо-
сферы Если устройство распределения металла
содержит загрузочную головку, колпак может быть
таким же неглубоким по всей своей длине Одна-
ко, если распределительное устройство имеет
форму с большими размерами, такую, как вра-
щающийся разливочный колесный элемент, высо-
та разливочного колпака в области положения
заполнения формы может быть больше, опреде-
ляя размеры камеры положения заполнения, где
размещено и работает загрузочное устройство

Далее предпочтительные варианты осущест-
вления настоящего изобретения будут описаны на
примерах со ссылками на следующие прилагае-
мые чертежи

Фиг 1 представляет собой схематично изо-
браженный вид в перспективе устройства для от-
ливки металла в изложницы,

Фиг 2 представляет собой вид сверху на из-
ложницу по Фиг 1,

ФигЗ представляет собой вид продольного
сечения по линии Ill-Ill на Фиг 2,

Фиг 4 представляет собой вид поперечного
сечения по линии IV-IV на Фиг 2,

Фиг 5 соответствует Фиг 4, но дополнтельно
показывает уплотнительное средство между со-
седними изложницами, и

Фиг 6 соответствует ФигЗ, но дополнительно
показывает положение изложницы относительно
других элементов системы по Фиг 1

На Фиг 1 представлено устройство для отлив-
ки металлы 10, которая содержит горизонтально
расположенный конвейер 11, имеющий установ-
ленные на нем изложницы, выполненные в виде
форм 12, и разливочный колпак 13, установлен-
ный над рядом форм 12 на верхней дорожке 14
конвейера 11

Конвейер 11 содержит бесконечные цепи или
бесконечную ленту, которые проходят вокруг пер-

вого вращающегося элемента 15 на подающем
конце 16 конвейера 11 и второго вращающегося
элемента 17 на разгрузочном конце 18 конвейера
11 Элементы 15 и 17 содержат зубцы, звездочки
и т п Один из них приводится в движение для пе-
ремещения конвейером 11 последовательно рас-
положенных форм 12 от подающего конца 16 к
разгрузочному концу 18 по верхней дорожке 14, а
затем -возвращения форм 12 по нижней дорожке
19 к подающему концу 16

Колпак 13 расположен продольном направле-
нии над верхней дорожкой 14 с расположенным на
ней рядом форм 12 Продольная протяженность
колпака 13 такова, что его входной конец 13а рас-
положен после подающего конца 16, а выходной
конец 13Ь расположен до разгрузочного конца 18
Отрезок конвейера 11 между подающим концом
16 и входным концом 13а может быть относитель-
но коротким Однако, отрезок конвейера 11 от вы-
ходного конца 13Ь до разгрузочного конца 18 дол-
жен быть таким, чтобы расплавленный металл,
разлитый в последовательно расположенные
формы 12 через подающий расплавленный ме-
талл трубопровод 20, между концами 13а и 13Ь
смог в значительной степени затвердеть до того,
как формы 12 обогнут разгрузочный конец 18 и
перевернутся для выгрузки слитков

Колпак 13 имеет соответствующие боковые
стеночные конструкции 21 с каждой стороны кон-
вейера 11, верхнее покрытие 22, которое прохо-
дит между верхними краями каждой боковой сте-
ночной конструкции 21, входную конструкцию 24
на входном конце 13а и выходную конструкцию 25
на выходном конце 13Ь Эти элементы колпака 13
будут позже описаны более подробно Однако,
необходимо отметить, что колпак 13, в сущности,
ограждает пространство над формами 12, когда
они проходят от входного конца 13а к выходному
концу 13Ь Кроме того, колпак 13 имеет соедини-
тельное средство (не показано), которое может
быть соединено с источником сжатого инертного
или защитного газа и приспособлено для подачи
газа внутрь колпака 13

На Фиг 2 - 6 показано, что каждая форма 12
имеет вытянутую прямоугольную форму в плане с
ведущей боковой стенкой 26, ведомой боковой
стенкой 27 и торцевыми стенками 28, которые
отклонены вверх и немного наружу по отношению
к основанию 29 для удобства заливки формы
Формы 12 установлены таким образом, что их бо-
ковые стенки 26 и 27 расположены в поперечном
направлении по отношению к конвейеру 11, а их
торцевые стенки 28 примыкают друг к другу и на-
правлены вдоль соответствующих сторон конвей-
ера 11

В каждой форме 12 ведущая боковая стенка
26 имеет, в сущности, такую же высоту, что и тор-
цевые стенки 28, а ведомая боковая стенка 27
имеет немного меньшую высоту Кроме того, каж-
дая боковая стенка 26 и 27 и каждая торцевая
стенка 28 имеют выступающие наружу вытянутые
кромки или выступы, обозначенные, соответст-
венно, 26а, 27а и 28а Кромки 26а и 27а имеют
дугообразное поперечное сечение, причем кромка
26а ведущей стенки имеет вогнутую нижнюю по-
верхность 30 (см Фиг 4 и 5), которая, в сущности,
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накладывается на выпуклую верхнюю поверх-
ность 31 кромки 27а ведомой стенки Как наилуч-
шим образом представлено на Фиг 4 и 5, ведущая
кромка 26а проходит над ведомой кромкой 27а
предшествующей формы 12 При таком устройст-
ве длина кромки 26а ведущей стенки выполняется
такой, чтобы она могла плотно входить между
торцевыми стенками 28 предшествующей формы
12 Последовательно расположенные формы 12
на верхней дорожке 14, таким образом, взаимно
сцепляются или сблокируются так, чтобы они
плотно прилегали друг к другу Это, предпочти-
тельно, осуществляется для того, чтобы утечка
инертного или защитного газа между последова-
тельно расположенными под колпаком 13 форма-
ми была сведена к минимуму вследствие плотного
прилегания или контакта поверхностей 30 и 31

Взаимосвязь между перекрывающими друг
друга кромками 26а и 27а соседних форм 12 яв-
ляется такой, чтобы соседние формы 12 могли
отсоединяться при прохождении вокруг подающе-
го и разгрузочного концов 16 и 18, соответственно,
конвейера 11 По завершении прохода вокруг кон-
цов 16 и 18 кромки 26а и 27а вновь образуют пе-
рекрывающее сцепление

Герметичность соединения может быть повы-
шена при использовании уплотняющего средства
между соседними формами 12 (см Фиг 5) Уплот-
няющее средство может иметь разнообразные
формы, включая сжимаемое уплотнение 32, кото-
рое проходит вдоль края 27Ь кромки 27а и уста-
новлено таким образом, чтобы образовывать га-
зонепроницаемое уплотнение в месте соединения
с ведущей стенкой 26 и ведущей кромкой 26а сле-
дующей формы, когда формы 12 движутся вокруг
первого вращающегося элемента 15 и приближа-
ются к входному концу 13а колпака 13 Газонепо-
ницаемое уплотнение между соседними формами
12 остается потом неповрежденным при прохож-
дении форм вдоль верхней дорожки 14 конвейера
11 В альтернативном варианте уплотняющее
средство может иметь форму продольной пружи-
ной стальной прокладки 33 которая крепится к
верхней поверхности 31 кромки 27а ведомой стен-
ки и установлена таким образом, чтобы создавать
перемычку между поверхностями 30 и 31, обеспе-
чивая тем самым газонепроницаемое уплотнение
между соседними формами 12 при их прохожде-
нии по верхней дорожке 14 конвейера 11 Так же,
как и в случае сжимаемого уплотнения 32, пру-
жинная стальная прокладка 33 образует газоне-
проницаемое уплотнение между соседними фор-
мами 12, когда они движутся вокруг первого
вращающегося элемента 15 и приближаются к
входному концу 13а

Кромки 28а торцевых стенок являются пло-
скими и горизонтально расположенными и имеют
пару отверстий 34 (см Фиг 2), посредством кото-
рых формы присоединяются к конвейеру 11 В
отверстия 34 вводят болт и гайку (см Фиг 6), при
помощи которых горизонтально расположенная
стенка 36 углового кронштейна 37 прикрепляется к
нижней стороне кромки 28а Вертикально распо-
ложенная стенка 38 углового кронштейна 37 при-
варивается к соединительному элементу 39 кон-
вейера 11

12

Кроме того, каждая кромка 28а торцевой стен-
ки имеет паз 40, образованный на ее верхней по-
верхности, который проходит параллельно на-
правлению движения конвейера 11 Паз 40 каждой
кромки 28а расположен таким образом, что при
движении форм 12 по верхней дорожке 14 конвей-
ера 11 все пазы 40 находятся на одной горизон-
тальной прямой и в тесном соприкосновении с
пазами последовательно расположенных форм
12 Пазы 40 обеспечивают существенное уплот-
нение с колпаком 13 вдоль каждой стороны кон-
вейера 11

Как более отчетливо показано на Фиг 6, каж-
дая боковая стеночная конструкция 21 колпака 13
имеет состоящую из двух частей форму, содер-
жащую трубчатый элемент 42 с квадратным сече-
нием и удлиненный кронштейн 44 с угловым про-
филем Каждый элемент 42 и кронштейн 44
проходят вдоль, в сущности, всей длины колпака
13 между входным концом 13а и выходным кон-
цом 13Ь Однако, каждый элемент 42 является
закрытым на каждом конце

Каждый кронштейн 44 имеет горизонтально
расположенную стенку 44а, на которую опирается
трубчатый элемент 42, и вертикально располо-
женную стенку 44Ь, которая отходит от внутренне-
го конца стенки 44а Для поддержания взаимосвя-
зи кронштейна 44 с трубчатым элементом 42
последний имеет прикрепленный к его нижней
стороне профиль 42а, который проходит в боко-
вом направлении под стенкой 44а При таком уст-
ройстве расположение кронштейна 44 может ре-
гулироваться в боковом направлении по
отношению к элементу 42, тогда как лабиринтное
уплотнение между ними поддерживается посред-
ством профиля 42а

Когда формы 12 проходят под колпак 13 через
входной конец 13а, нижний край стенки 44Ь захо-
дит в соответствующий паз 40 каждой формы 12
Эта взаимосвязь поддерживается до тех пор, пока
форма 12 не пройдет через выходной конец 13Ь
колпака 13 Образовавшееся выступо-пазовое
соединение между кронштейнами 44 и формами
12 обеспечивает газонепроницаемое уплотнение
между ними с допусками и глубиной сцепления,
допускающими волнообразное движение форм 12
при их перемещении Кроме того, способность
кронштейнов 44 перемещаться в боковом направ-
лении относительно трубчатых элементов 42 де-
лает допустимой тепловую деформацию форм 12

Покрытие 22 колпака 13 содержит металличе-
ский лист, который образует перекрытие и опира-
ется на соответствующие трубчатые элементы 42
Уплотнение между ними образуется, предпочти-
тельно, при помощи подходящей прокладки (не
показана), так как это делает возможными тепло-
вое расширение и сжатие

В одном или более местах вдоль длины кол-
пака 13 имеется труба 45 квадратного сечения,
которая установлена по типу моста и проходит
выше трубчатых элементов 42 для подачи газа в
пространство под колпаком над формами 12 С
этой целью труба 45 имеет соединитель (не пока-
зан) для поступления газа от источника сжатого
газа (не показан) и закрыта на каждом конце Тру-
ба 45 укреплена на боковой опорной конструкции



13 51687
46 с каждой стороны конвейера 11, и, следова-
тельно, боковые стеночные конструкции 21 под-
держиваются на постоянной высоте Труба 45 и
элементы 42 сообщаются между собой посредст-
вом канала 47, образованного их совмещенными
отверстиями Вокруг каждого канала 47 труба 45
приварена к каждому элементу 42 для обеспече-
ния газонепроницаемого соединения Кроме того,
вдоль каждого элемента 42 имеется ряд отвер-
стий 48, посредством которых внутреннее про-
странство элемента 42 сообщается с ограничен-
ным колпаком 13 пространством над формами 12
При таком устройстве инертный или защитный газ
может подаваться от источника сжатого газа к
трубе 45 и затем к трубчатым элементам 42 по
каналам 47 Из трубчатых элементов 42 газ посту-
пает в колпак 13 через отверстия 48 для создания
соответствующей атмосферы под колпаком 13
Газ подается под достаточным давлением, чтобы
атмосфера, образованная под колпаком 13, имела
небольшое избыточное давление для предотвра-
щения проникновения окружающего воздуха Од-
нако, это избыточное давление должно поддержи-
ваться на минимальном уровне, чтобы избежать
ненужной утечки газа из системы 10

Как входная конструкция 24, так и выходная
конструкция 25 содержит воздушный шлюз, обра-
зованный поперечно расположенной парой стенок
50 В каждой из конструкций 24 и 25 продольное
расстояние между стенками 50, предпочтительно,
превышает расстояние между ведущей боковой
стенкой 26 и ведомой боковой стенкой 27 каждой
формы 12 Кроме того, каждая стенка 50 имеет
уплотнение у верхнего покрытия 22 и у каждой
боковой стеночной конструкции 21, т е на всем
протяжении соприкосновения с колпаком 13
Стенки 50 выполнены из, в сущности, газонепро-
ницаемой, гибкой и термостойкой ткани и опира-
ются на верхние края проходящих под ними форм
12 Таким образом, стенки 50 обеспечивают газо-
непроницаемое уплотнение как на входном конце
13а, так и на выходном конце 13Ь колпака 13 Ок-
ружающий воздух и водяные пары, образующиеся
при охлаждении форм после выгрузки из них слит-
ков, будут поступать на входной конец 13а с пус-
тыми формами 12 Однако, каждая из форм 12, по
очереди, вначале будет находиться между парой
стенок 50 входной конструкции 24, и так как по
трубчатым элементам 42 будет поступать инерт-
ный или защитный газ в пространство между эти-
ми стенками 50 через отверстия 48, так же, как и в
пространство между входной и выходной конст-
рукциями 24 и 25, окружающий воздух и водяные
пары будут вытеснены газом до того, как каждая
форма 12, по очереди, пройдет под второй, более
удаленной от входа, стенкой 50 Подобным обра-
зом функционируют стенки 50 на выходном конце
конструкции 25, хотя в этом случае существует
меньшая необходимость в устройстве с двойными
стенками

Между входной и выходной конструкциями 24
и 25 колпак 13 имеет длину, способную вмещать
ряд последовательно расположенных под ним
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форм 12 В промежуточном положении по этой
длине система 10 включает в себя устройство для
разливки расплавленного металла (не показано),
под которое подводится по очереди каждая фор-
ма 12 для наполнения ее определенным количе-
ством расплавленного металла Это разливочное
устройство может содержать подводящий трубо-
провод 20 (см Фиг1), который проходит через
колпак 13 и присоединен на своем внешнем конце
52 к соответствующему источнику (не показан) для
поступления расплавленного металла для загруз-
ки посредством загрузочной головки (не показана)
в форму 12 под колпаком 13 В таком случае кол-
пак 13 может иметь, в сущности, постоянную вы-
соту на всем своем протяжении, как это показано,
В альтернативном варианте разливочное устрой-
ство может содержать разливочный колесный
элемент, который вращается для подачи расплав-
ленного металла в каждую из последовательно
расположенных форм 12 через соответствующий
один из множества желобов В последнем случае
может быть необходимо, чтобы у своей входной и
выходной части колпак имел, в сущности, одина-
ковую высоту, а в промежуточной части - большую
высоту, которая позволяла бы вмещать вращаю-
щийся разливочный колесный элемент

Система разливки металла в изложницы, по-
казанная на Фиг 1 - 6, успешно применялась для
отливки магниевых слитков с использованием в
качестве защитного газа смеси разбавленного
гексафторида серы (SF6) и сухого воздуха Было
установлено, что система работает эффективно, с
ограниченным проникновением окружающего воз-
духа и минимальной утечкой SF6 Опубликован-
ные данные известных систем предлагают самый
низкий расход защитного газа в количестве 0,7кг
на тонну магниевого литья Однако, при работе
системы по данному изобретению было обнару-
жено, что этот уровень расхода может быть сни-
жен, как минимум, на 50% При современных це-
нах на SF6 (60 австралийских долларов за
килограмм) это может дать экономию более 1,26
миллионов австралийских долларов на 60000 тонн
литья, получаемого за год

Хотя изобретение имеет конкретное примене-
ние в области разливки в изложницы магния, оно
также может применяться и для разливки других
металлов В недавней неопубликованной работе
было высказано предположение, что если разли-
вать алюминий в присутствии инертного газа, то
возможно значительное сокращение или полное
исключение образования дросса В настоящее
время дросс необходимо снимать с верха засты-
вающего алюминиевого слитка для обеспечения
чистой, плоской поверхности, для эффективного,
автоматизированного штабелирования слитков
Опыты с системой по настоящему изобретению
показывают, что проблема образования дросса и
необходимость его снятия может быть устранена
при использовании системы разливки алюминия в
атмосфере инертного газа Система по настояще-
му изобретению может также применяться для
разливки других металлов, например, свинца
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