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一种铸造用水冷引锭头装置，属于引锭头装

置技术领域。本发明的技术方案为：一种铸造用

水冷引锭头装置，其中：包括圆柱形底座和冷却

水箱；所述圆柱形底座下方设有连接圆台，所述

冷却水箱设在连接圆台下方，所述冷却水箱底面

竖直设有两个安装支座；所述圆柱形底座顶面一

侧设有燕尾槽，圆柱形底座顶面边缘圆周方向设

有倒角；所述冷却水箱一侧侧壁下部设有进水

口，所述进水口与进水管道连接，冷却水箱另一

侧侧壁上部设有出水口，所述出水口与出水管道

连接。本发明具有结构简单、冷却效果好、有利于

铸锭自下而上顺序凝固等优点。

权利要求书1页  说明书3页  附图1页

CN 111054896 A

2020.04.24

CN
 1
11
05
48
96
 A



1.一种铸造用水冷引锭头装置，其特征在于：包括圆柱形底座(1)和冷却水箱(2)；

所述圆柱形底座(1)下方设有连接圆台(3)，所述冷却水箱(2)设在连接圆台(3)下方，

所述冷却水箱(2)底面竖直设有两个安装支座(4)；所述连接圆台(3)下端圆周方向和冷却

水箱(2)上端圆周方向均设有环形连接凸缘(5)，所述冷却水箱(2)下端圆周方向设有环形

安装凸缘(6)，所述环形连接凸缘(5)和环形安装凸缘(6)上均设有若干连接孔，所述安装支

座(4)上设有安装孔；连接圆台(3)下端圆周方向的环形连接凸缘(5)和冷却水箱(2)上端圆

周方向的环形连接凸缘(5)之间通过螺栓连接，环形安装凸缘(6)与结晶器支撑座之间通过

螺栓连接，所述安装支座(4)通过安装孔与引锭杆过渡件之间螺栓连接；

所述圆柱形底座(1)顶面一侧设有燕尾槽(7)，圆柱形底座(1)顶面边缘圆周方向设有

倒角；所述冷却水箱(2)一侧侧壁下部设有进水口(8)，所述进水口(8)处设有进水管道，冷

却水箱(2)另一侧侧壁上部设有出水口(9)，所述出水口(9)处设有出水管道。

2.根据权利要求1所述的一种铸造用水冷引锭头装置，其特征在于：所述冷却水箱(2)

箱体内腔靠近进水口(8)一侧竖直设有冷却水分流板(10)，所述冷却水分流板(10)上设有

若干分流孔(11)，所述冷却水箱(2)箱体冷却水分流板(10)与出水口(9)之间的腔体中竖直

设有若干加强筋(12)。

3.根据权利要求1和2所述的一种铸造用水冷引锭头装置，其特征在于：所述冷却水箱

(2)、冷却水分流板(10)、若干加强筋(12)、进水管道和出水管道均采用一体式铸造而成。

4.根据权利要求2所述的一种铸造用水冷引锭头装置，其特征在于：所述分流孔直径小

于进水口(8)直径，若干所述分流孔(11)轴线分别与加强筋(12)轴线垂直。
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一种铸造用水冷引锭头装置

技术领域

[0001] 本发明属于引锭头装置技术领域，具体涉及一种铸造用水冷引锭头装置。

背景技术

[0002] 中国能源工业对大型锻件的需求不断增长，而随钢锭重量的增加，成分偏析、凝固

缺陷等现象加剧，增加了后续锻造难度。大型铸锻件在制造过程中，由于铸件的体积和质量

巨大。大量的金属液被浇注后，热量集中不易散失，由于热量集中和浮升力的作用下，铸件

最终凝固的上部中心易出现缩孔缩松缺陷等。浇注过程中金属液与空气接触易氧化，形成

大量的非金属夹杂物，对铸件的组织、性能亦造成不良影响。凝固的无方向性易导致晶粒生

长方向各异，使组织易出现宏观偏析。据统计，大型锻件生产中60％的不合格产品都是由于

铸锭质量问题引起的。

[0003] 为了解决这些问题，一种新型的大型钢锭(坯)渐进浇注凝固成型技术被提出，见

发明专利《一种大型钢锭或钢坯的渐进凝固成型方法》(专利号201811050552.8)，其设计和

凝固特点借鉴了增材制造的思路，集成了电渣冶金和连铸的综合优势，有别于传统的大型

钢锭一次成型技术，基于增材制造离散堆积原理，将大型钢锭或钢坯分区离散浇注，并逐渐

累积凝固形成目标要求形状和尺寸的钢锭。这种技术有效地减少了铸锭中的偏析、疏松及

缩孔等缺陷，其产品具有纯净度高，结晶组织均匀致密，表面光洁等优点。基于这种技术，急

需一种新型的结晶器活动衬底，能同时满足引锭需要和强化换热作用，使铸锭以自下而上

的顺序凝固冷却。

[0004] 从公开的专利可知，现有的引锭头结构是顶部开槽或带钩状结构的金属块体，主

要为常规连铸引锭服务，即，浇注前引锭头和部分过渡件进入结晶器，形成结晶器可活动的

“内底”，浇注开始后，钢水受到结晶器的激冷作用，凝固冷却，与引锭头连接在一起，由拉矫

机牵引着引锭杆，把铸坯连续地从结晶器拉出，直到引锭头通过拉矫机后方与铸坯分离，进

入引锭杆存放装置。在这个过程中，金属液的热量主要是通过与水冷铜结晶器壁间的换热

散失的，熔体以由外到内的顺序冷却。可见，现有的技术无法同时满足引锭和使铸锭以自下

而上的顺序凝固的作用，且现有引锭头在大规格圆坯浇注过程中由于开浇时冷却不均匀、

冷却强度不足，易出现热应力开裂、开浇抽芯漏钢、引锭头脱不掉等技术问题。

发明内容

[0005] 本发明的目的在于克服现有技术的缺点，提供一种铸造用水冷引锭头装置，目的

是解决现有引锭头无法同时满足引锭和使铸锭以自下而上的顺序凝固的技术问题。

[0006] 为了解决上述问题，本发明的技术方案为：一种铸造用水冷引锭头装置，其中：包

括圆柱形底座和冷却水箱；

[0007] 所述圆柱形底座下方设有连接圆台，所述冷却水箱设在连接圆台下方，所述冷却

水箱底面竖直设有两个安装支座；所述连接圆台下端圆周方向和冷却水箱上端圆周方向均

设有环形连接凸缘，所述冷却水箱下端圆周方向设有环形安装凸缘，所述环形连接凸缘和
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环形安装凸缘上均设有若干连接孔，所述安装支座上设有安装孔；连接圆台下端圆周方向

的环形连接凸缘和冷却水箱上端圆周方向的环形连接凸缘之间通过螺栓连接，环形安装凸

缘与结晶器支撑座之间通过螺栓连接，所述安装支座通过安装孔与引锭杆过渡件之间螺栓

连接；

[0008] 所述圆柱形底座顶面一侧设有燕尾槽，圆柱形底座顶面边缘圆周方向设有倒角；

所述冷却水箱一侧侧壁下部设有进水口，所述进水口与进水管道连接，冷却水箱另一侧侧

壁上部设有出水口，所述出水口与出水管道连接。

[0009] 进一步，所述冷却水箱箱体内腔靠近进水口一侧竖直设有冷却水分流板，所述冷

却水分流板上设有若干分流孔，所述冷却水箱箱体冷却水分流板与出水口之间的腔体中竖

直设有若干加强筋。

[0010] 进一步，所述冷却水箱、冷却水分流板、加强筋、进水管道和出水管道均采用一体

式铸造而成。

[0011] 进一步，所述分流孔直径小于进水口直径，若干所述分流孔轴线分别与加强筋轴

线垂直。

[0012] 本发明采用了上述技术方案，同时满足了引锭和提高铸锭冷却速度的需要，降低

了局部凝固时间，使铸锭形成自下而上的顺序凝固，且结构简单，效果良好，极有利于现有

设备的升级改造；由于分流器和加强筋的存在，冷却水在水箱中的分布更均匀，加强筋促进

了冷却水的紊流流动，增大了对流换热系数，使引锭头与铸锭的连接更可靠，对于大圆坯浇

注过程中常常出现开浇抽锭漏钢、引锭头熔化、脱不掉等问题也有很好的预防效果。与现有

技术相比，本发明具有结构简单、冷却效果好、有利于铸锭形成自下而上顺序凝固等优点。

附图说明

[0013] 图1是本发明的整体结构示意图；

[0014] 图2是本发明中冷却水箱内部结构示意图；

[0015] 图3是本发明中水箱进出水管的布置示意图。

具体实施方式

[0016] 下面结合附图和实施例对本发明作进一步说明。

[0017] 如图1至图3所示，本实施例中一种铸造用水冷引锭头装置，其中：包括圆柱形底座

1和冷却水箱2；

[0018] 所述圆柱形底座1下方设有连接圆台3，所述冷却水箱2设在连接圆台3下方，所述

冷却水箱2底面竖直设有两个安装支座4；所述连接圆台3下端圆周方向和冷却水箱2上端圆

周方向均设有环形连接凸缘5，所述冷却水箱2下端圆周方向设有环形安装凸缘6，所述环形

连接凸缘5和环形安装凸缘6上均设有若干连接孔，所述安装支座4上设有安装孔；连接圆台

3下端圆周方向的环形连接凸缘5和冷却水箱2上端圆周方向的环形连接凸缘5之间通过螺

栓连接，环形安装凸缘6与结晶器支撑座之间通过螺栓连接，所述安装支座4通过安装孔与

引锭杆过渡件之间螺栓连接；

[0019] 所述圆柱形底座1顶面一侧设有燕尾槽7，圆柱形底座1顶面边缘圆周方向设有倒

角，防止与结晶器装配时，划伤结晶器内壁；所述冷却水箱2一侧侧壁下部设有进水口8，所
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述进水口8进水管道连接，冷却水箱2另一侧侧壁上部设有出水口9，所述出水口9与出水管

道连接，如图3所示。

[0020] 进一步，所述冷却水箱2箱体内腔靠近进水口8一侧竖直设有冷却水分流板10，所

述冷却水分流板10上设有若干分流孔11，所述冷却水箱2箱体冷却水分流板10与出水口9之

间的腔体中竖直设有若干加强筋12，既可显著提高冷却水箱2的强度，防止变形，又能增加

与冷却水的换热面积，有利于热量散失、减小初始铸锭的热应力。

[0021] 进一步，所述冷却水箱2、冷却水分流板10、若干加强筋12、进水管道和出水管道均

采用一体式铸造而成，最大限度地保证了水箱的强度和密封性，防止冷却水渗漏，提高了作

业安全性。

[0022] 进一步，所述分流孔直径小于进水口8直径，若干所述分流孔11轴线分别与加强筋

12轴线垂直，分流孔11轴线与加强筋12轴线垂直，据流体力学知识可知，水箱内冷却水的流

动属于湍流流动，当流体横掠圆柱，冲击角90度时，换热系数达到最大值。

[0023] 本发明的工作过程及原理：

[0024] 使用时首先连接圆台3下端圆周方向的环形连接凸缘5和冷却水箱2上端圆周方向

的环形连接凸缘5通过螺栓连接，并用压缩空气吹净引锭头表面的水，然后将环形安装凸缘

6与结晶器支撑座通过螺栓连接，所述安装支座4通过安装孔与引锭杆过渡件螺栓连接，注

意用细石棉绳填充引锭头与结晶器的接缝；

[0025] 将进水管道和出水管道分别与循环水系统连接，确定结晶器和引锭头底水箱水位

水压正常后开始铸造。金属液从结晶器上口浇入，与圆柱形底座1接触的高温金属液会迅速

填充水冷结晶器与水冷引锭头围成的空腔，金属液流入燕尾槽，由于本发明涉及的水冷引

锭头使热量更多地传导至钢锭底部，然后被冷却水箱2的冷却水带走，燕尾槽内金属液快速

冷却凝固，与引锭头形成契形结构，为后续引锭创造条件；

[0026] 在水冷结晶器和水冷引锭头的作用下，液态金属发生自下而上地定向凝固结晶，

当凝固的铸锭强度足以抵抗液态金属静压力时，引锭装置通过引锭杆牵引引锭头，将铸锭

拉出结晶器。
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