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Изобретение относится к металлур­

гии, конкретнее к непрерывному 
литью полых заготовок на установ­
ках горизонтального типа.

Известен способ охлаждения внут­
ренней поверхности непрерывно-литой 
полой заготовки, при котором тепло­
отвод от формирующейся корочки осу­
ществляется за счет охладителя, 
подаваемого через полый стержень С1].

Недостатком данного способа яв­
ляются температурные перепады по 
сечению стержня, что ведет к его 
разрушению.

Известен способ охлаждения внут­
ренней поверхности непрерывно-лито’й 
полой заготовки, при котором тепло­
отвод осуществляется за счет охлади­
теля, подаваемого в металлическую 
оправку, находящуюся внутри пусто­
телого графитового дорна С2 3.

Недостатками способа являются 
температурные перепады по сечению 
графитового дорна, что ведет к 
его разрушению, сложность изготов­
ления и сборки применяемого устрой­
ства, ,

Известен способ охлаждения внут­
ренней поверхности непрерывно-ли­
той полой заготовки, при котором 
теплоотвод осуществляется за счет 
подачи охладителя через полый дорн, 
при этом охладитель подается непос­
редственно. на внутреннюю поверхность 
отливаемой заготовки СЗЗ,

Недостатком этого способа являют­
ся температурные перепады по сече­
нию дорна, что может вести к его : 
разрушению.

Наиболее близким к изобретению 
по технической сущности и достигае­
мому результату является способ 
непрерывного горизонтального литья 
полых слитков, включающий подачу 
расплавленного металла в кольце­
вую полость между охлаждаемом дорном 
и кристаллизатором [43.

.(
Недостатком известного способа 

является возможность разрушения дор*- 
на в процессе разливки вследствие ' 
температурных перепадов по его се­
чению, Кроме того, недостатком яв­
ляется сложность устройства для 
осуществления этого способа.

Цель изобретения - увеличение 
•срока эксплуатации дорна.

Поставленная цель достигается 
тем, что согласно способу непрерыв­
ного горизонтального литьл полых 
слитков, включающему подачу расплав­
ленного метсшла в кольцевую полость 
меяшу охлаждаемым дорном и кристал­
лизатором, охлаждение дорна произ­
водят воздухом, эжектируемым через 
полую отливку в направлении, проти­
воположном ее вытягиванию. •

На чертеже изображен узел крис­
таллизации для осуществления спосо­
ба, продольный разрез.

Узел кристаллизации для непрерыв­
ного литья полых заготовок содержит 
металлоприемник 1, к которому крепит­
ся воэдухоохлаждаемая рубашка 2, во 
внутреннюю коническую поверхность 
которой вставляется наружная графи­
товая втулка 3. В наружной втулке 3 
крепится на резьбе дорн 4. В этой 
же втулке 3 соосно ей крепится хвос­
товик 5, проходящий через весь ме­
таллоприемник 1. В дорне 4 и хвосто­
вике 5 имеется полость, соединяющая 
полость отливки 6 с пространством 
за металлоприемником 1, В хвостови­
ке 5 крепятся отводящая охладитель 
труба 7 с дополнительным патруб­
ком 8 для подвода сжатого воздуха 
от магистрали, которые образуют 
эжектор 9.

Устройство работает следующим 
образом.

Из металлоприемника 1 жидкий 
металл поступает в кольцевое прост­
ранство, образованное наружной гра­
фитовой втулкой 3 и полым дорном 4, 
в котором происходит формирование 
полой отливки 6. В процессе разлив­
ки при выходе заготовки из кристал­
лизатора подают сжатый воздух через 
патрубок 8 в отводящую охладитель 
трубу 7 в сторону, противоположную 
н'аправлению извлечения слитка. При 
этом происходит эжекция воздуха че­
рез полости отливки 6 и дорна 4, 
т.е. создается направленный поток 
воздуха, засасываемый из окружающей 
среды в полую отливку 6, на сходя­
щую с дорна внутреннюю поверхность 
отливки 6, полый дорн 4 и далее на 
сброс. При прохождении засасываемо­
го воздуха через полую заготовку, 
он нагревается до 300-500 С, при 
этом охлаждаются внутренние полос­
ти дорна 4 и вытягиваемой отливки 6. 
При таком способе охлаждения исклю­
чаются резкие температурные перепа­
ды по сечению дорна 4 за счет пода-а.: 
чи к нему нагретого воздуха от вытя­
гиваемой отливки б, что ведет к уве­
личению срока эксплуатации дорна 4.

До того, как произойдет отделе­
ние затравки от отливки> охладитель 
циркулирует по схеме окружающая сре­
да - затравка (не показана), в кото­
рой для прохождения воздуха предус­
мотрены отверстия - полость заготов­
ки - полый дорн и далее на сброс.

Патрубок для подачи сжатого воз­
духа в сторону, противоположную дви­
жению отливки, располагается непос­
редственно за металлоприемником.
При этом происходит эжекция воздуха 
по схеме окружающая среда - полая 
заготовка, где происходит его нагрев 

65 до 300-500°С - полый дорн и далее
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на сброс. Учитывая, что турбулентное 
движение отличается большей интен­
сивностью теплообмена, чем ламинар­
ное, то для отбора тепла воздухом 
от дорна (в рабочей зоне ) целесооб­
разно использовать турбулентное 
движение. Для хорошо развитого турбу­
лентного движения число Рейнольд­
са Ке = 10000.

щ.сЗ
(!)■Re =■

где и) -  скорость движения среды,
. м/с,­

- коэффициент кинематичес­
кой вязкости среды, при 
температуре воздуха =
= 300 Чс, = 40-Ю'^м*/с, 

Ф - диаметр полости дорна, м. 
Поскольку отношение внутреннего 

и наружного диаметров дорна должно 
находиться в пределах 0,77-0,84, 
то примем среднее значение 0,8, 
тогда для существующей номенклатуры 
размеры внутренней полости дорна 
будут такими, как указано во втором 
столбце таблицы,

Преобразуя формулу ( 1) к виду
Ю = — ч  ̂ и принимая Ее = 10000,
получим для каждого диаметра скорос­
ти, при которых будет развитое тур­
булентное движение,Зная потребную 
скорость воздуха, можно определить 
его расход ■ (5=|и.-Р-и) , (2 )  ■
где ^  -  безразмерный коэффициент, 

принимаем /м. = 0,9;
Р -  площадь сечения полости 

дорна, Р =ло2, м^; 
о» - скорость протекания'возду­

ха в рабочей зоне, м/с. 
Расход воздуха для каждого сече­

ния приведен в четвертом столбце 
таблицы. '

Для обеспечения вычисленных зна­
чений расхода воздуха достаточно 
использовать цеховую магистраль 
с давлением сжатого воздуха Р =
= б атм. Размеры подводящих сжатый 
воздух,из магистрали каналов не име­
ют принципиального значения. Для 
контроля расхода охладителя (или 
его скорости перед патрубком) для 
подачи сжатого воздуха необходимо

установить расходомер. При необхо­
димости для увеличения скорости 
протекания отсасываемого воздуха- 
охладителя подачу сжатого воздуха 

_ в патрубок за металлоприемником 
можно производить газодувками раз­
личных марок.

П р и м е р .  Методом горизонталь­
ного непрерывного литья получали 
полую заготовку ̂ 1 2 6 9 0 .  В ме­
таллоприемник заливали чугун следую­
щего химического состава, %: С 3,5- 

■ 3,6; 81 1,9-2,1; Мп 0,4-0,5; Р до 
0,2; 8 до 0,05. Температура чугуна 

.г в метадлоприемнике поддерживалась 
в пределах 1330-1370°С, Отливку 
9Я26 90 вытягивали из неподвиж­
ного кристаллизатора. Ритм движения 
отливки - периодический; вытягива- . 
ние - остановка. Скорость литья сос- 

20 тавляла 0,2-0,3 м/мин. При всех
этих равных условиях охлаждение от­
ливки производили по двух вариантам.

В первом варианте охладитель 
подавали непосредственно через ме- 25 таллоприемник к рабочей полости дор­
на. При этом наблюдались большие 
перепады температуры, меняющиеся 
от температуры кристаллизующегося 
жидкого металла (1330-1370°С^ до 

30 температуры воздуха (^^20̂ 0). Сред­
няя стойкость дорна из графита мар­
ки "Моногран" составила 1,5-3 ч-.

Во втором варианте в трубопро­
вод, проходящий через металлоприем- 

35 ник, подавали сжатый воздух в нап­
равлении , противоположном движению 
отливки. В результате этого охлади­
тель за счет эжекции поступал в ра- 
бочуго полость через полую отливку,

40 при прохождении через которую он 
нагревался до 300-500°С. При этом 
происходило выравнивание температу­
ры дорна и наблюдался умеренный 
режим охлаяодения отливки. Скорость- 
литья осталась практически неизмеН-^ 
ной. Средняя стойкость графитового 
дорна при данных условиях состави­
ла 3-5 ч.

Таким образом, предложенное тех­
ническое решение позволяет сущест- 50 венно повысить стойкость дорна. при 
малых капитальных затратах.

45

Внутренний диаметр 
отливки, равный 
диаметру дорна, м

Диаг^етр полости 
дорна, мм

Площадь сечения 
• полости дорна, 

м-̂

Расход воздуха 
м^/с'

1 2 3 , 1 +
0,050 0,040 0,005 /̂ 0,045

0,075 0,060 0 ,0 1 /^0,068

0,100 0,080 0,02 /^0,090
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4 .... ■■■' 1---2 3 .
0,125 0,100 . 0,03 . 0,110

0,150 0,120 0,045 0,130

0,175 0,140 0,062 0,160

0,200. 0,160 0,080 --0,180
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