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ТИ П О РА ЗМ ЕРН Ы Й  РЯД УСТАН О ВО К ВЕРТИ К АЛ ЬН О ГО  
Н Е П РЕРЫ ВН О ГО  Л И ТЬЯ  ЗАГО ТО ВО К М АШ И Н О СТРО ЕН И Я

В настоящее время в металлургии расширяется область применения 
вертикальной непрерывной разливки металла в слитки, что обусловлено 
освоением процесса непрерывного литья в литейном производстве при 
получении отливок разного назначения из черных и цветных сплавов.

Параллельно разработке технологии, учитывающей специфические и 
конструктивные особенности отливок определенного назначения и род 
сплава, производится разработка и освоение соответствующих конструк­
ций установок.

Предложены принципиальные технологические схемы непрерывного 
литья заготовок: сплошного и полого сечения (полые отливки с использо­
ванием разовых стержней); круглого, прямоугольного и фасонного попе­
речного сечения; мерных (с разделением в процессе литья на штучные 
заготовки определенной длины) и длинномерных (с последующей разрез­
кой полученной отливки) различных габаритов, массы и сплава.

На основании многолетних исследований и опыта внедрения в произ­
водство Белорусским национальным техническим университетом в научно- 
исследовательской лаборатории прогрессивных технологических процессов 
производства отливок из черных и цветных сплавов разработана гамма 
установок для вертикальной непрерывной разливки металлов в условиях
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литейных цехов. В их число входят: автоматизированная установка для 
получения заготовок гильз цилиндров мотоциклетных двигателей; двух­
ручьевая установка для получения грундбукс и поршней шахтного обору­
дования из антифрикционного чугуна марки АЧС-2; двухвинтовая уста­
новка для заготовок станкостроения типа рейки и станины; установка с 
поворотной плитой для заготовок цилиндров и втулок из номенклатуры 
судостроения; напольная установка с валковым приводом для заготовок 
массового производства из чугуна; универсальная установка с лотком вы­
дачи заготовок на уровень пола; установка с многоскоростным двигателем 
переменного тока для заготовок барабанов электротельферов; установка с 
гидродвигателем и цепным приводом для заготовок из сталей взамен ли­
тья в изложнице и т.д. Всего разработано 20 конструкций установок как 
специального, так и универсального назначения. Подробное описание и 
анализ их работы были опубликованы в периодической печати. При нали­
чии такого широкого типоразмерного ряда установок перед производст­
венниками встает вопрос рационального выбора оборудования из этого 
ряда и критерия выбора.

Анализ основной номенклатуры литейных цехов показал, что за опре­
деляющий параметр при разработке конструкции установок могут быть 
приняты габариты и масса отливки. Исходя из этого положения, предло­
жен типоразмерный ряд установок вертикального непрерывного литья, 
которые могут быть использованы в условиях литейных цехов. Разрабо­
танные конструкции установок вертикального непрерывного литья сгруп­
пированы в четыре основных типоразмерных ряда.

Установки разных типоразмеров различаются конструкциями привода, 
расположением и креплением кристаллизатора, механизмами его качания, 
направляюшими устройствами для стержней, механизмами съема заго­
товки, системами вторичного охлаждения.

Первый типоразмерный ряд установок предназначен для получения за­
готовок, максимальное поперечное сечение которых вписывается в разме­
ры 120x250 мм, максимальная длина заготовок -  2000 мм, второй типо­
размерный ряд охватывает заготовки с размерами соответственно 250x400 
и 2000 мм, третий -  450x600 и 3000 мм, четвертый -  650x700 и 5000 мм.

Технические характеристики базовых моделей каждого типоразмерно­
го ряда представлены в табл. 1.

Базовой моделью первого типоразмера является опытно-промыш­
ленная установка НТ-501, спроектированная БНТУ и отделом механиза­
ции машиностроительного завода г. Дружковка (Украина) для получения 
заготовок грундбукс из антифрикционного чугуна АЧС-2. Установка 
(рис. 1) имеет основание, размещенное в приямке. На основании смон­
тирован привод и закреплены стойки, по которым перемещается под­
вижная плита. На стойках сверху расположена верхняя плита, на кото­
рой снизу закреплен кристаллизатор, а сверху -  опорная стойка пнев­
моподъемника.
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Таблица 1
Технические характеристики базовых моделей установок 

вертикального иеирерывного литья

Но­
мер

типо
раз­
мер­
ного
ряда

Марка
базо­
вой

модели

Г абариты 
установки, 

мм

Глу­
бина 

приям­
ка, мм

Уста­
новлен­

ная
мощ­
ность,
кВт

Коли-
чество
ручьев

Размеры заготов­
ки, мм

Макси-
маль-
ная

масса
заго­

товки,
кг

Скорость
литья,
м/мин

Произ­
води­
те ль- 
ность 

заливок 
в час

Наружный
диаметр

Длина

1 НТ-501 800x1500х 2000 1,5 2 30...120 2000 350 0,4...2,0 5
Х5100

2 1157 800х2б00х 2000 2,0 1 100...250 1800 750 0,1...1,5 4
Х5200

3 МУ115 1680х2425х 2000 4,0 1 200...400 1800 2500 0,1..1,0 2
хбООО

4 1.058 500ХІ0980Х 4830 10,6 1 300...500 5000 8000 0,1...0,6 1
ХІ1570

На подвижной плите сверху размещены пневмозатворы затравочного 
устройства, снизу к ней прикреплен ходовой винт привода извлечения. 
Привод состоит из двигателя постоянного тока, электрогидравлического 
тормоза и червячного редуктора. На плите соосно кристаллизатору распо­
ложено направляющее устройство, состоящее из четырех щин, закреплен­
ных на разъемных кольцах. Установка двухручьевая, что позволяет полу­
чать одновременно две заготовки.

Второй типоразмерный ряд представляет установка вертикального не­
прерывного литья машиностроительных заготовок модели 1157 (рис. 2). 
Установка имеет основание, на котором закреплены плита с приводом и

Рис. 1. Схема установки верти­
кального непрерывного литья 
модели НТ-501:
I -  основание, размешенное в при­
ямке; 2 -  привод; 3 -  стойки; 4 -  
подвижная плита; 5 -  кристаллиза­
тор; 6 -  верхняя плита; 7 -  опорная 
стойка; 8 -  пневмоподъемник; 9 -  
пневмозатворы затравки; 10 -  
ходовой винт
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Рис. 2. Схема установки вертикального непрерывного литья модели 1157:
I — основание; 2 — плита; 3 — привод; 4 — подвижный стол; 5 -  затравочное устройство; 6 — лоток 
выдачи заготовок; 7 — направляющие; 8 — верхняя плита; 9 — кристаллизатор; 10 — многопозици­
онное направляющее устройство; И -  электромагнитная муфта

направляющие. По направляющим передвигается подвижный стол, на 
котором щарнирно закреплены затравочное устройство и лоток выдачи 
заготовок. На верхней плите снизу закреплен кристаллизатор, а сверху -  
многопозиционное направляющее устройство. Установка одноручьевая, 
ходовой винт привода извлечения расположен соосно оси заготовки. 
В приводе между двигателем постоянного тока и редуктором установле­
на электромагнитная муфта, позволяющая в щироких пределах изменять 
параметры циклического извлечения заготовки.

Третий типоразмерный ряд установок предназначен для получения 
массивных заготовок типа гильз цилиндров двигателей для судов, тепло­
возов, компрессоров, станин, направляющих металлорежущих станков и 
др. Базовой моделью является установка МУ 115 (рис. 3). Она состоит из 
основания, на котором закреплена плита с приводом перемещения затра­
вочного устройства и направляющими. Другой конец направляющих 
крепится к верхней плите. Одна из направляющих является осью пово­
рота рамы, на которой закреплен кристаллизатор. Привод переме­
щения состоит из двигателя постоянного тока, червячного редуктора.
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Рис. 3. Схема установки вертикального непрерывного литья модели МУ115:
1 -  основание; 2 -  плита; 3 -  привод перемещения; 4 -  направляющие; 5 -  затравочное устрой­
ство; 6 -  верхняя плита; 7 -  кристаллизатор; 8 -  направляющая для стержней; 9 -  рама; 10 -  по­
движная плита; II -  ходовой винт

электромагнитного тормоза и ходового винта, закрепленного на подвиж­
ной плите с находящимся на ней затравочным устройством. На верхней 
плите расположена направляющая для стержней. Особенностью кон­
струкции установки является то, что кристаллизатор установлен на пово­
ротной раме. После получения заготовки заданной длины поворотная ра­
ма отводится в сторону, отливку приводом перемещения поднимают 
вверх из приямка, зачаливают и снимают с установки.

Четвертый типоразмерный ряд установок предназначен для получения 
массивных заготовок машиностроения. Представителем ряда является 
установка модели 1.058 для непрерывного литья заготовок из стали (рис. 4). 
Установка снабжена механизмом качания кристаллизатора, системой вто­
ричного охлаждения, механизмом раскрытия затравки. Привод состоит из 
цилиндрического и червячного редукторов и приводного гидродвигателя. 
Изменение скорости и направления перемещения тележки осуществляется 
путем изменения расхода или направления подачи масла в приводной 
гидродвигатель. Направляющая предназначена для обеспечения прямоли­
нейного перемещения тележки с затравкой. Механизм выгрузки служит 
для снятия отливки с затравки и перевода ее в горизонтальное положение.
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Рис. 4. Схема установки вертикального непрерывного литья модели 1.058:
I — привод; 2 — металлоконструкция; 3 -  кристаллизатор; 4 -  тележка; 5 -  направляющая; 6 -  меха­
низм выгрузки; 7 -  затравочное устройство

Сведение и разведение рычагов захвата механизма выгрузки производится 
гидроцилиндрами, перевод отливки в горизонтальное положение -  гидродви­
гателем через червячный и цилиндрический редукторы и зубчатую передачу.

Сравнительный анализ технических характеристик базовых моделей 
установок показывает, что с увеличением номера типоразмерного ряда 
растет часовая производительность разливки жидкого металла с 1,75 т для 
первого ряда до 8 т для четвертого. При этом общая длина получаемых 
заготовок снижается почти вдвое. Это связано с уменьшением средней 
скорости извлечения с 1,2 м/мин до 0,35 м/мин и сокращением числа раз­
ливок с 5 до 1 в час.

При выборе типоразмерного ряда кроме учета показателей срав­
нительного анализа технических характеристик и размеров поперечного 
сечения следует принимать во внимание и тот факт, что с увеличением 
номера типоразмерного ряда растет установленная мощность привода, а 
значит, и удельное энергопотребление, усложняется конструкция уста­
новки и соответственно увеличивается стоимость ее изготовления.

В типоразмерных рядах имеются установки различного конструктив­
ного исполнения универсального и специального назначения, располо­
женные как на уровне пола, так и ниже его. Конструкции выбираются из 
типоразмерного ряда с учетом производственных условий, марки сплава и 
производственной программы.
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