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1
Изобретение касается металлургии и ли

тейного производства и может быть использо
вано для получения чугунных заготовок раз
личного профиля.

Известен способ горизонтального непре
рывного литья чугуна, по которому, расплав
ленный -металл периодически подают в метал- 
л-оприемник машины горизонтального непре- 
рыв'Н'Ото литья, из которого он поступает в 
графитовый водоохлаждаемый кристаллиза
тор, и по іМере форімйрованпя заготовки .вы
тягивают ее из кристаллизатора тянущей 
клетью. В этом способе йінтенсйвпое охлаж
дение заготовки в кристаллизаторе .до 80-0— 
900° С и последующее охлаждение на воздухе 
при 7-20° С способствует образованию -перлита 
и рав'номерному -распределению твердости в 
ма-ссивных отли-Еках.

Однако приведенные параметры -не явля
ются определяющими для получения задан
ной структуры.'И свойств, так как формирова
ние заготовки .зависит -от начальных условий 
кристаллизации и только в зависимости от 
них можно определить режим дальнейшей 
тепловой ,обраб.отки. Не указаны -пределы ин- 
тепсивности теплоотвода в кристаллизаторе, 
х-отя, как известно, для получения перлитовой 
структуры важ-на не -столько тем-пература по
верхности заготовки, сколько скорость дости
жения ее, которая определяется именно ин-
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тепсивностыо охлаждения и очень чувстви
тельна к изменению последней. Кро-ме того, 
понижение температуры заготовки в кристал
лизаторе ниже 900° С неизбежно приводит к 
появлению це-меитита и междеидритного гра
фита в -поверхностных слоях, независимо от 
режима дальнейшего охлаждения. Охлажде
ние же на воздухе (низкая интенсив-ность ох
лаждения) до 720°С всегда приводит к обра
зованию фер-рит.ной основы, т. е. к снижению 
твердости и износостойкости.

Целью изобретения является обеспечение 
ста-бильности режима -перлитной структуры 
чугунных заіготовох с твердостью 180—220 ед. 
НВ и высокой износостойкостью из чугуна со
става, %: С 3,2—3,6; Si 1,7—2,0; Mn 0,6—1,0.

Это достигается тем, что температуру рас
плава в металлоприемнике поддерживает в 
интервале 1-240—4320° С, сл-иток вытягивают 
со скоростью 0,2—2 ммісек, охлаждая его в 
кристаллизаторе с интенсивностью 1000— 
2000 бг/.и2 так, что после выхода из кристал
лизатора температура поверхности слитка со; 
ставляет 9-00—1000° С, а толщина затвердев- 
ш-ей .корочки — 8—20 мм, в этой зоне слиток 
охлаждают с интенсивностью 100—200 вт/м  ̂
до температуры поверхности 950—1050° С и 
поддерживают эту температуру в течение 1 — 
2 мин при интенсивности охлаждения 50— 

30 1 00 вт'/лі̂ . Затем для фиксирования перлит-
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НОИ структуры интенсивность охлаждения по
вышают до бОО—2000 втім ,̂ обеспечивая ско
рость охлаждения 5—8 градісек, до тех пор, 
•пока температура поверхности слитка не ста
нет рав-ной 650° С, а последующее охлажде
ние проводят с интенсивностью 200—300 вт/м'̂ . 
У,казанный режим охлаждения является оп
тимальным для слитков типа пластин толщи
ной 40—100 мм: цилиндров 0  50—250 мм, 
квадратов 50 х 50 мм — 180 х 180 мм.

При температуре ниже 1240° С наблюдает
ся намерзание металла или даже полное за
мораживание входной части кристаллизатора. 
При температуре выше 1320° С возможен про
рыв металла при выходе отливки из кристал
лизатора. Интенсивность охлаждения в кри
сталлизаторе ниже 1000 втім'̂  и линейная 
скорость ниже 0,2 ммісек нецелесообразны с 
точки зрения необходимой производительнос
ти процесса; интенсивность выше 2000 вт/м̂  
и линейная скорость затвердевания выше 
2 ммісек вызывают появление отбела на по
верхности отливки. При температуре поверх
ности слитка на выходе из кристаллизатора 
ниже 900° С не успевает произойти самоотжиг 
и возможно появление отбела; при темпера
туре слитка ,в этой зоне выше 1000° С вслед
ствие резкого снилсения интенсивности его 
охлаждения и разодрева поверхности за счет 
тепла жидкой сердцевины .возможен прорыв 
металла. При этом оптимальной является тол
щина корочки слитка равная 8—20 мм.

Поддержание температуры поверхности от
ливки на уровне 950—1050° С в течение 1 — 
2 мин с интенсивностью охлаждения 50— 
100 втім  ̂ яеобходтлю для выравнивания тем
пературы по сечению отливки и сохранения 
условий для самоотжига. Дальнейшее о.хлаж- 
дение слитка с интенсивностью нюке 800 втім  ̂
не обеспечив.ает необходи.мой твердости, выше 
2000 вт!м  ̂ — прійводйт к повышенной ско
рости охлаждения м зоз-можиости образова
ния мартенситной структуры, наличие кото
рой затрудняет -механическую обработку.

Скорость охлаждения 5—8 градісек до 
температуры 650°С необходима для получе
ния перлитной структуры и быстрого прохож- 
де.ш1я зоны структурных нревращениш. Темпе
ратура 650° С гарантирует прохождение зоны 
структурных я-резращепий при последующем 
охлаждении со средней интенсивностью 200— 
300 вт/'м̂  для сохранения этой температуры 
и предупрежлопгш возможного разогрева по- 
-верхностпых слоев .и возникновения термиче
ских напряжений.

П р и м е р .  На установке непрерывного 
горизонтального литья был получен слиток се
чением 70 X 180 м.н из чугуна СЧ 21—40. 
■В металлоприемник заливали жидкий чугун 
температурой 1320—1350° С и ггоддержизали 
температуру е"о в предс-чах 1240—1260°С. 
С о от;н о ш ей и е п а р а м е т роз к ристал л и з а то р а
обест'счило интеисизиость охлаждения 1200 
ет/л'2 н лчгпейпуго скорость формиро.зания от- 
лнзки 1,5 ммісек. На выходе из кристаллиза

тора отливка имела температуру поверхности 
920° С и толщину затвердевшей стенки (опре
делялась предварительными опытами с выли
ванием жидкой сердцевины) 12 мм. -

5 За время про.хождения участка воздушного 
охлаждения при интенсивн-ости теплоотвода 
100— 2̂00 втім'̂  'поверхность отлнв.ки достига
ла температуры 1000° С. Обеспечивая интен
сивность теплоотвода 80—100 вт/м ,̂ поддер- 

•0 живали тем'пературу поверхности отливки в 
пределах 1000—950° С в течение 1,5 мин. По
следующее охлаждение осуществляли непо
средственным воздействием воздушповодянон 
смеси на поверхность отливки через приспо- 
собление, состоящее из ряда форсунок, распо
ложенных по периметру сечения отливки, из 
расчета на интенсивность теплоотвода 
1200 вт/м̂ . СкО'рость охлаждения отливки со
ставила 7,0 граді'сек. Отливку в этой зоне 

20 охлаждали до 650° С, а затем пропускали че
рез зону охлаждения с иетенсивпостью теп
лоотвода 150 втім .̂ Дальнейшее о.хлаждение 
В'бли в естественных условиях 'при температу
ре цеха.

25 Предлагаемый режим обеспечивает ок-о- 
рость литья 0,73 m Imuh , ста-бильное -получение 
п-ерлят.ной структуры (см. чертеж) и твер
дость 200—230 ед. НВ. Использование пред
лагаемого способа 'получения чугутшых зато- 

30 товок -с перлитной стру.ктурой и твердостью 
1180— 2̂40 ед. НВ способствует получению ста
бильных и одлородных свойств по сечению и 
длине отливки, предупреждает стихийность 
протекания тех-нологического процесса, обес
печивая условия для полной его автоматиза
ции. Это з'яачителы-ю повышает качество чу
гунных отливок и тем -самым -сп-о-собствует ши
рокому использованию .метода непрерывного 
литья не только в металлургии для получе
ния стальных заготовок, .но и в машинострое
нии для получения чугунных заготовок с та
ра,нтиро,ва-нной 'Перлитной -структурой и высо
кой твердостью.

Ф о р м у л а  з о б р е т е н и я
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Способ непрерывного литья серого чугуна, 
включающий подачу чугуна в металлоприем- 
ник, 1непрерыв,ное вытягивание слитка из кри- 

50 сталлизатора и его охлаждение сначала а 
кристаллизаторе, а затем в зоне вне -кристал
лизатора, о т л и ч а ю щ и й с я  тем, что, с 
целью обеспечения стабильного режима .полу
чения перлитной -структуры и повышения 

55 твердости и износостойкости слитка, темпера
туру расплава в металлоприемнике 'поддержи
вают в интервале 1240—1320° С, слито'к вытя
гивают со ‘ско-ростыо 0,2—2 .нмісек, охлаждая 
его в кристаллизаторе с иитенсивностыо 

60. 1000—2000 вт/м~, а по выхо.де из кристалли
затора слиток о.хлаждают с интенсивностью 
100—200 вт/дг̂  до температуры поверхности 
950—1050° С и по.ддерживагот эту тем'перату
ру в течение 1—2 мин -при пите-нс.ивности ох- 

65 лаждения 50—100 вт}м̂ , затем игпеисивность
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охлаждения повышают до 800—2000 вт1м\ 
обеспечивая скорость охлаждения 5—8 грааі

сек, последующее охлаждение 'Проводят с ин
тенсивностью 200—300 втім .̂
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