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(57)摘要

本实用新型涉及一种用于真空感应炉的一

炉多锭浇铸组件，包括钢锭模、平台、液压装置，

两个以上钢锭模成一直线放置在平台上，每个钢

锭模由上至下依次同轴放置有漏斗砖、观察口、

保温帽砖，钢锭模外部固定有吊耳；所述的保温

帽砖为由黏土质耐火材料制成的管状结构，保温

帽砖外部套装有钢套；所述的漏斗砖外部用铁丝

捆绑；观察口由横截面为优弧的无缝钢管制作；

平台可通过液压装置驱动平移。优点是：组装简

单，成材率高，浇注稳定，不易漏钢，安全性高，实

现了一炉多锭多成分的功能，满足特定钢种需

求，可以有效的满足生产及科研研发的需求。
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1.一种用于真空感应炉的一炉多锭浇铸组件，其特征在于，包括钢锭模、平台，两个以

上钢锭模成一直线放置在平台上，每个钢锭模由上至下依次同轴放置有漏斗砖、观察口、保

温帽砖，钢锭模外部固定有吊耳；所述的保温帽砖为由黏土质耐火材料制成的管状结构，保

温帽砖外部套装有钢套；所述的漏斗砖外部用铁丝捆绑；观察口由横截面为优弧的无缝钢

管制作。

2.根据权利要求1所述的一种用于真空感应炉的一炉多锭浇铸组件，其特征在于，所述

的平台通过液压装置驱动平移。

3.根据权利要求2所述的一种用于真空感应炉的一炉多锭浇铸组件，其特征在于，所述

的液压装置为液压缸。

4.根据权利要求1所述的一种用于真空感应炉的一炉多锭浇铸组件，其特征在于，所述

的钢套外部固定有吊耳。
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一种用于真空感应炉的一炉多锭浇铸组件

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种多钢锭连续浇铸装置，尤其涉及一种用于真空感应炉的一炉

多锭浇铸组件。

背景技术

[0002] 真空感应炉冶炼是在真空或保护气氛的条件下，通过电磁感应原理完成对普通

钢、特种钢、高温合金等材料的熔化、浇铸成型的冶金工艺过程。真空感应冶炼的浇注方式

一般均采用模铸技术，真空感应炉的浇注方式与传统的感应炉熔炼不同，感应炉熔炼一般

采用底注模式进行钢水的浇注成型，底注模式是通过中注管、分流砖，将满足浇注温度的钢

水从钢锭模底部进行浇注的方式，而真空感应炉由于真空室内体积的限制，不适用底注，常

规的真空炉上注装置包括：浇铸漏斗、保温帽砖、钢锭模和底盘，浇铸漏斗位于保温帽砖上

方，保温帽砖位于钢锭模上方，钢锭模放在底盘上。且浇注漏斗、保温帽砖、钢锭模中心线对

齐，钢液经浇铸漏斗底部的孔注入钢锭模。采用这种浇铸方式，由于钢锭液经浇注漏斗注入

钢锭模时，钢液易产生飞溅和流柱偏析，影响钢锭表面质量，不便于连续组织生产，生产效

率较低，且一般一炉只能完成一个钢锭的浇注。随着科研生产的需求，对一炉钢水进行多个

钢锭浇注，且能实现一炉多成分的功能急需开发。

[0003] 中国专利(专利号CN201520920129.4)公开了一种名称为“真空感应炉用一炉两锭

浇铸装置”，该技术方案无法观察钢水的浇注情况，容易出现两个钢锭“一大一小”的情况；

该方法只适用于浇注两个钢锭，只能浇注一个成分；容易出现漏钢、损坏冶炼设备。

[0004] 中国专利(专利号200720037996.9)公开了一种名称为“一种真空感应熔炼钢锭浇

铸组件”，采用该组件浇铸钢锭时，钢锭底部的流量均匀，使钢液稳定上升，钢锭表面凝固光

滑，无需再进行表面处理，提高成材率。但组件需在真空室内进行组装，不便于连续组织生

产，生产效率较低；不能够提前预热，冷型浇铸影响铸锭质量；在真空浇铸时易漏钢损坏冶

炼设备。

发明内容

[0005] 为克服现有技术的不足，本实用新型的目的是提供一种用于真空感应炉的一炉多

锭浇铸组件，能够实现一炉钢水多个钢锭的连续浇注，同时可以进行不同成分的浇注，组件

可全程观察钢水在钢锭模内的浇注情况。

[0006] 为实现上述目的，本实用新型通过以下技术方案实现：

[0007] 一种用于真空感应炉的一炉多锭浇铸组件，包括钢锭模、平台、液压装置，两个以

上钢锭模成一直线放置在平台上，每个钢锭模由上至下依次同轴放置有漏斗砖、观察口、保

温帽砖，钢锭模外部固定有吊耳；所述的保温帽砖为由黏土质耐火材料制成的管状结构，保

温帽砖外部套装有钢套；所述的漏斗砖外部用铁丝捆绑；观察口由横截面为优弧的无缝钢

管制作。

[0008] 所述的平台通过液压装置驱动平移。
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[0009] 所述的液压装置为液压缸。

[0010] 所述的钢套外部固定有吊耳。

[0011] 与现有技术相比，本实用新型的有益效果是：

[0012] 用于真空感应炉的一炉多锭浇铸组件组装简单，成材率高，浇注稳定，不易漏钢，

安全性高，实现了一炉多锭多成分的功能，满足特定钢种需求，可以有效的满足生产及科研

研发的需求。常规的整个浇注过程是封闭的，操作人员无法看见漏斗砖以下的浇注情况，所

以需要操作人员具备非常多的浇注经验才能保证浇注质量，而本装置可以通过观察口观察

整个浇注过程，控制浇注终点，第一时间发现异常问题，实现整个浇注过程可视、可控。

附图说明

[0013] 图1是本实用新型的结构示意图。

[0014] 图中：1-漏斗砖  2-观察口  3-保温帽砖  4-钢套  5-钢锭模  6-吊耳  7-平台  8-液

压装置。

具体实施方式

[0015] 下面结合说明书附图对本实用新型进行详细地描述，但是应该指出本实用新型的

实施不限于以下的实施方式。

[0016] 见图1，一种用于真空感应炉的一炉多锭浇铸组件，包括钢锭模5、平台7、液压装置

8，两个以上钢锭模5成一直线放置在平台7上，图1为4个钢锭模5，根据浇注钢锭模5的数量；

每个钢锭模5由上至下依次同轴放置有漏斗砖1、观察口2、保温帽砖3，钢锭模5外部固定有

吊耳6；所述的保温帽砖3为由黏土质耐火材料制成的管状结构，可以保证浇注钢锭的补缩，

防止钢锭产生缩孔缺陷；保温帽砖3外部套装有钢套4，防止保温帽受热开裂，导致钢水流出

漏钢；所述的漏斗砖1外部用铁丝捆绑，防止接触高温钢水后开裂；观察口2由横截面为优弧

的无缝钢管制作，可以是由3/4圆环无缝管制成，操作人员可以通过观察口2的开口处全面

观察钢水浇注到钢锭模5内部的情况，用以调整浇注速度和浇注终点；平台7可通过液压装

置8驱动平移，完成多个钢锭的浇注。

[0017] 其中，液压装置8为液压缸。为确保平台7的移动稳定性，可将平台7放置在辊道上，

平台7边缘与液压缸的活塞杆固定。钢套4外部固定有吊耳6，方便取放。

[0018] 浇注钢水时，首先浇注直线排列的第一个钢锭模5，通过观察口2控制浇注速度和

浇注终点，待保温帽砖3被钢水浇满后，浇注完成第一个钢锭，通过平台7上的液压装置8移

动平台7，开始浇注下一个钢锭，并依次浇注其它钢锭，直至浇注完所有钢锭，同时可以调整

成分，完成一炉多锭、多成分冶炼浇注。
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图1
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