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(54) МАШИНА НЕПРЕРЫВНОГО ЛИТЬЯ С РОТОРНЫМКРИСТАЛЛИЗАТОРОМ
(57) Реферат:

Изобретение относится к областиметаллургии
и может быть использовано для получения
слитков различной формы, включая круглые
слитки, а также слитков, ширина которых
превышает 250 мм.Машина непрерывного литья
содержит раму со стойками 8, желоб-дозатор 10,
вращающееся литейное колесо 1, кристаллизатор,
выполненный в виде жестко закрепленного на
литейном колесе 1 бандажа 2 и
взаимодействующего с ним сегмента втулки 4 с
корпусом 5 и полостью 6 для подачи
охлаждающейводы.Механизмприжима сегмента
втулки к бандажу выполнен в виде системы
подпружиненных рычагов 9 и установлен с

возможностью поворота на оси 7, закрепленной
в стойке 8 рамы. Жидкий металл подается
дозирующим устройством 10 в зону
кристаллизации, образованную бандажом 2
литейного колеса 1, и сегментом втулки 4. После
выхода из зоны кристаллизации слиток 12
удерживается в выточке бандажа 2
самоустанавливающимися роликами 14, затем
отгибается ножом 15 и по рольгангу стойки 8
поступает на дальнейшую обработку. Для
устранения усадочного зазора ролики имеют
ширину рабочей поверхности, меньшую, чем
ширина слитка. Обеспечивается повышение
качества слитка. 5 ил.
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(54) CONTINUOUS CASTING MACHINE WITH ROTARY MOULD
(57) Abstract:

FIELD: metallurgy.
SUBSTANCE: proposed machine comprises frame

with struts 8, proportioning chute 10, spinning casting
wheel 1, mould composed of shell 2 rigidly secured at
wheel 1 and segment of bush 4 with case 5 and coolant
feed channels 6 interacting therewith. Mechanism to
press bush segment to said shell is composed of spring-
loaded leverage 9 fitted on axle 7 fitted in frame strut
8. Liquid metal is fed by proportioner 10 to

crystallisation zone composed by shell 2 and segment
of bush 4. Ingot 12 moved from crystallisation zone is
retained in bore of shell 2 by self-aligning rollers 14
and bent of by blade 15 and fed for further processing.
To eliminate shrinkage clearance, said rollers have
working surface width smaller than that of the ingot.

EFFECT: higher quality.
5 dwg
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Изобретение относится к области металлургии и может быть использовано для
производстванепрерывнолитого слитка (заготовки) из различныхметаллов и их сплавов.

Известна машина непрерывного литья слитка в неподвижную изложницу (гильзу),
используемая при литье цветных металлов (А.И.Майоров, А.С.Смоляков. «Машины
радиального типа для стальных заготовок». Научное издание «60 лет научно-
конструкторской и производственной деятельности ВНИИМЕТМАШ».М.: «Наука»,
2005, с.374-380). Машина включает неподвижный водоохлаждаемый кристаллизатор
с рабочей поверхностьюдля получения непрерывнолитой заготовки различнойформы
- круглой, квадратной или прямоугольной, и тянущие ролики, обеспечивающие
постоянное вытягивание закристаллизовавшегося слитка из кристаллизатора. Для
направления слитка на участок резки и транспортировки кристаллизатор выполняют
изогнутым, с радиусом изгиба в несколько метров, что существенно увеличивает
габариты машины. В результате слиток при кристаллизации принимает изогнутую
форму и, в дальнейшем, его необходимо разгибать для придания ему прямолинейной
формы.Недостаткамимашин такого типа являются: малая скорость литья, увеличенные
габариты, невозможность получения слитка малого сечения.

Наиболее близким аналогом, принятым за прототип, является машина непрерывного
литья роторного типа, включенная в линию литейно-прокатного агрегата для
производства алюминиевой и медной катанки (А.Ю.Шевченко, В.А.Чеботарев,
А.В.Самсонов, B.C.Каркушко, B.C.Морозов. «Литейно-прокатные агрегаты для
производства алюминиевой и медной катанки». Журнал «Тяжелое машиностроение»,
1997 г., №5.М.: Машиностроение, с.12-14). Машина содержит дозирующее устройство
подачи жидкого металла, раму со стойками, литейное колесо с приводом вращения,
кристаллизатор, состоящий из двух частей, одна из которых выполнена в виде жестко
закрепленного на литейном колесе бандажа с выточкой, форма которой соответствует
форме получаемого слитка, а вторая - выполнена в виде обтягивающей литейное колесо
бесконечной стальной ленты, взаимодействующей с бандажом и перекрывающей его
вытачку на участке заливки металла. Машина оснащена натяжным и прижимным
роликами, удерживающими ленту, а также системой охлаждения. Недостатком таких
машин является то, что обтягивающая колесо стальная лента имеет срок службы,
ограниченный одной-двумя сменами, после чего ее необходимо менять, что требует
значительных затрат времени (останавливается работа основного оборудования для
установки предварительно сваренной в кольцо ленты). Кроме того, зона кристаллизации
слитка, образованная выточкой бандажа и лентой, имеет постоянное сечение, не
учитывающее усадку слитка, вследствие чего образуется усадочный зазор между
стенками бандажа и затвердевшего слитка, в результате чего ухудшается интенсивность
охлаждения слитка, снижается скорость охлаждения слитка, что приводит к снижению
качества слитка. Использование такого кристаллизатора позволяет получать только
слитки с плоскойповерхностью, образуемой со стороныленты, с ограниченнойшириной
(до 250 мм), поскольку приширине выточки бандажа, превышающей 250 мм, натянутая
на колесо лента прогибается и искажает форму слитка.

Техническим результатом изобретения является:
- увеличение срока непрерывной работыкристаллизатора, следовательно, повышение

производительности и снижение эксплуатационных затрат;
- повышение качества слитка за счет устранения усадочного зазора, а также

увеличения скорости охлаждения слитка;
- расширение номенклатуры непрерывнолитых слитков за счет получения слитков

различнойформы, включая круглые слитки, а также слитки,ширина которыхпревышает
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250 мм.
Технический результат достигается тем, чтомашина непрерывного литья с роторным

кристаллизатором, содержащая раму со стойками, дозирующее устройство, литейное
колесо с приводом, кристаллизатор, выполненный из двух частей, одна из которых
жестко закреплена на литейном колесе, а вторая установлена с возможностью
взаимодействия с первой посредством механизма прижима, и систему охлаждения,
снабжена роликами, смонтированными в нескольких размещенных по ходу слитка
секциях, при этом каждый ролик выполнен самоустанавливающимся, с рабочей
поверхностью,ширина которойменьшеширины слитка, вторая часть кристаллизатора
выполнена в виде сегмента втулки с полостью для подачи охлаждающей воды,
установленного в зоне кристаллизации слитка, механизм прижима выполнен в виде
системы подпружиненных рычагов и установлен с возможностью поворота на оси,
закрепленной в стойке рамы.

Изобретение иллюстрируется чертежами, на которых:
Фиг.1 - внешний вид машины со стороны заливки металла;
Фиг.2 - поперечный разрез А-А;
Фиг.3 - продольный разрез Б-Б;
Фиг.4 - разрез В-В;
Фиг.5 - роторные кристаллизаторы с различной формой поперечного сечения для

получения слитков выпуклой, круглой, широкой формы.
Основным рабочим элементом машины непрерывного литья с роторным

кристаллизатором является вращающееся литейное колесо 1 с приводом, на котором
закреплена часть кристаллизатора, выполненная в виде бандажа 2 с выточкой. Другая
(вторая) часть 3 кристаллизатора выполнена в виде сегмента толстостенной втулки 4,
изогнутой по радиусу бандажа 2, и корпуса 5, образующими полость 6 для подачи
охлаждающей воды.Для самоустановки часть 3 установлена с возможностьюповорота
на неподвижной оси 7, закрепленной в отверстии стойки 8 рамы, и взаимодействует с
бандажом 2 посредством механизма прижима, выполненным в виде системы
подпружиненных рычагов 9. Жидкий металл заливается в зону кристаллизации из
дозирующего устройства - желоба-дозатора 10. По мере вращения литейного колеса
1 и охлаждения бандажа 2 водой из коллекторов с форсунками 11 металл
кристаллизуется, и после выхода закристаллизовавшегося слитка 12 из зоны
кристаллизации для его удерживания в выточке бандажа 2 и дальнейшего охлаждения
по ходу движения слитка 12 установлены смонтированные в секции 13
самоустанавливающиеся ролики 14. Для устранения усадочного зазора между
закристаллизовавшимся слитком 12 и стенками бандажа 2 ролики 14 выполнены с
рабочей поверхностью, ширина которой меньше ширины закристаллизовавшегося
слитка 12, за счет чего обеспечивается надежное прижатие слитка 12 к стенкам бандажа
2. Бандаж 2 и секции 13 роликов 14 охлаждаются водой, поступающей к форсункам 11
коллектора охлаждения.

Работа машины непрерывного литья с роторным кристаллизатором заключается в
следующем.Литейное колесо 1 с закрепленнымнанембандажом2постоянно вращается
с небольшой скоростью, а прижатый к бандажу 2 рабочей поверхностью сегмент
толстостенной втулки 4 с корпусом 5 скользит по бандажу 2. Жидкий металл подается
по желобу-дозатору 10 в зону кристаллизации, образованную выточкой бандажа 2 и
рабочей поверхностью сегмента толстостенной втулки 4. В полость 6 подается
охлаждающая вода. Для устранения образующегося усадочного зазорамежду стенками
бандажа 2 и кристаллизующегося слитка 12 зона кристаллизации выполняется с
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расширением в сторону заливки металла. Поступающий в зону кристаллизации металл,
кристаллизуясь, продвигается вместе с бандажом 2 и скользит соответствующей
стороной слитка 12 по рабочей поверхности сегмента втулки 4. После выхода из зоны
кристаллизации слиток 12 проходит расстояние, приблизительно равное половине
длины окружности литейного колеса 1, удерживаясь роликами 14 в выточке бандажа
2, затем отгибается ножом 15 и по рольгангу стойки 8 поступает на дальнейшую
обработку (Фиг.1-4).

Для получения слитков различной формы машина непрерывного литья с роторным
кристаллизатором содержит кристаллизаторы, позволяющие производить, в том числе
круглые слитки, а также слитки, ширина которых превышает 250 мм (Фиг.5).

Машина непрерывного литья с роторным кристаллизатором имеет небольшие
габаритные размеры и вес, а сокращение количества простоев, связанных с заменой
изношенных частей кристаллизатора, позволяет значительно увеличить
продолжительность непрерывной работы и повысить ее производительность.

Такжеповышается качествонепрерывнолитых слитков за счет устранения усадочного
зазора, расширяется их номенклатура за счет возможности получения слитков различной
формы, вплоть до получения круглого слитка или непрерывнолитых широких полос
и листов.

Формула изобретения
Машина непрерывного литья с роторным кристаллизатором, содержащая раму со

стойками, дозирующее устройство, литейное колесо с приводом, кристаллизатор,
выполненный из двух частей, одна из которых жестко закреплена на литейном колесе,
а вторая установлена с возможностью взаимодействия с первой частью посредством
механизма прижима, и систему охлаждения, отличающаяся тем, что она снабжена
роликами, смонтированными в нескольких секциях, размещенных по ходу слитка, при
этом каждый ролик выполнен самоустанавливающимся, с рабочей поверхностью,
ширина которой меньше ширины слитка, а вторая часть кристаллизатора выполнена
в виде установленного в зоне кристаллизации слитка сегмента втулки и корпуса с
полостью для подачи охлаждающей воды, при этом механизм прижима выполнен в
виде системы подпружиненных рычагов и установлен с возможностью поворота на
оси, закрепленной в стойке рамы.
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