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1
Изобретение относится к металлургии, 

конкретно — к непрерьшной разливке ме
таллов и сплавов.

Известно устройство для непрерывно
го литья загСтовок ьіерной длины, в ко
тором предусмотрены спеішальные раз
делительные шайбы с отверстием в 
средней части, которые периодически 
вводят в жидкий металл, находящийся в 
кристаллизаторе [ і  ] .

Однако данное устройство не может 
быть использовано для получения полых 
заготовок, ввод шайб под струю вызы
вает разбрызгивание металла, не гаран
тируется получение заготовок заданной 
длины.

Наиболее близким к предлагаемому 
является устройство для непрерьшной от
ливки фасонных изделий, вьшолненное в 
виде оправки, на которую через один 
насажены диски и колыш, разделяющие 
отливаемые детали и формирующие их 
внутреннюю полость. Оправку устанавли
вают между валками-кристаллизатора
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ми. и при погружении ее в ванну 
жидкого металла вокруг нее формирует
ся соответстаующая отливка^з}.

Однако при использовании известного 
устройства исключена возможность до
полнительного пйтаніія в процессе затвер* 
девания отливки, и , следовательно, не 
может быть обеспечена компенсашія 
усадки и необходимая плотность отлив
ки.

Цель -изобретения — получение качест
венных полых заготовок мерной длины.

Поставленная цель достигается тем, 
что в установке для непрерьтного литья 
полых заготовок, содержащей оправку, 
собранную из сборных элементов и ус
тановленную в проходной кристаллизатор, 
'направляющее и заливочное устрой
ства, сборные элементы оправки выпол
нены с фланцами, толщина которых' сос
тавляет 0 ,2 -2 ,0  толщинь[ отливки, пол
ностью перекрывающими поперечное се
чение кристаллизатора, причем каждый 
фланец имеет одну или несколько сим-



3 86
метріічно расположенных прорезей, вы
полненных на глубину 0 ,2 —1,0 толшины 
отливки, а сечение каждой прорези сос
тавляет 1,0—5,0  сечений струи метал
ла, подаваемого в полость кристаллиза
тора.

Кроме того, на внешней стороне каж
дого фланца выполнены одна или несколь
ко (Симметрично расположенных' вертикаль
ных проточек, глубиной 0 , 1 -0 ,5  толщины 
отливки, а во фланцах выполнены сквоз
ные вертикальные отверстия, оси которых 
расположены на расстоянии 0 ,5 -0 ,7 5  раС' 
стояния от наружной поверхности фланца 
до наружной поверхности оправки, при 
этом диаметр отверстий равен 0 ,2 -0 ,5  
толщины отливки.

На фиг. 1 показана установка, об
щий вид, в разрезе; на фиг. 2 -  то же, 
вид сверху; на фиг. 3 -  сечение А-А 
на фиг. 2.

Установка содержит оправку І, сос
тоящую из элементов 2 с флан1щми, ко
торую вводят в кристаллизатор 3 для 
оформления полости отливки, 4 , заправку 
5, на которой закреплена оправка, напра
вляющее устройство б и валки 7 для 
вытягивания заготовки.

Прорези 8 во фланце оправки 1 пред
назначены для непрерьшной подачи струи 
жидкого металла при заполнении полос
ти 9 кристаллизатора 3 , проточки 10 
— для связки отливок между собой, а от
верстия 11 -  для питания нижележащих 
отливок жидким металлом. Каждый эле
мент 2 на одном торце имеет выступ 
12, а на противоположном -  впадину 
13 для сборки оправки.

Устройство работает следующим об
разом.

Заправку 5 вводят в полость кристал
лизатора 3 на уровень верхнего торца 
его или на 5 0 -1 0 0  мм ниже. На заправ* 
ку 5 устанавливают собранную оправку 
1 или собранный блок элементов 2 или 
отдельный элемент 2, соединяя их через 
выступ 12 и впадину 13. Сборку эле
ментов 2 и установку их в кристаллиза
тор 3 производят таким образом, чтобы 
прорези 8 рас^полагались в месте исте- t ' 
чения с;труи металла из заливочного уст
ройства 14. Затравку 5 с оправкой 1 
перемещают вниз на 0 ,2 -0 ,5  (высоты 
кристаллизатора и через заливочное уст
ройство 14 подают металл в рабочую 
полость 9 кристаллизатора 3 . После 
затвердевания металла на затр»авке на
чинают процесс вытягивания отливок 4 .

5 5 0 0  4
В процессе вытягивания фланцы элементов 
2 последовательно перекрывают полость 9 
кристаллизатора 3 и разделяют затвер
девающие отливки 4. На выходе из крис- 

5 таллизатора 3 отливки 4 легко отделя
ют ударным приспособлением.

Наличие во фланцах разделяющих за
готовки, прорезей для подачи металла в 
полость кристаллизатора, дает возмож- 

tO ность получать мерньіе заготовки в лю
бом проходном кристаллизаторе скольже
ния без создания_промежуточной ванны 
жидкого металла. Кроме того, эти про
рези способствуют последовательному 

1 5  направленному затвердеванию каждой от
ливки, сБязьюая их между собой. Прорези 
для подачи металла и отверстия, через 
которые осуществляется питание затве(>- 
девающих нижележащих отливок способст— 

20 вуют предупреждению появления усадоч
ных раковин и пористости в отливках, 
что значительно улучшает их качество.
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Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

1. Установка для непрерывного литья 
полых заготовок, содержащая оправку, 
собранную из сборных элементов и устано^ 
вленную в ■проходном кристаллизаторе, 
направляющее и заливочное устрой
ства, о т л и ч а ю щ а я с я
тем, что, с целью получения качественных 
полых заготовок мерной длины, сборные 
элементы оправки вьптолнены с (}іланію- 
ми, толщина которых составляет 0 ,2 -  
2 ,0  толщины отливки, полностью перек
рывающими поперечное сечение кристал
лизатора, причем каждый фланец имеет 
одну или несколько симметрично распо
ложенных прорезей, выполненньРс на глу
бину 0 ,2 -1 ,0  толшины отливки, а сече
ние каждой прорези составляет 1 ,0 -5 ,0 
сечений струи металла, подаваемого в 
полость кристаллизатора.

2 . Установка по п. 1, о т п и ч а -  
ю щ а я с я тем, что, с целью обеспе
чения связки между отливками в процес
се вытягивания, на внешней стороне 
каждого фланца выполнены одна или нес
колько симметрично расположенных вер- 
тикаяьных проточек, глубиной 0 ,1 -0 ,5  
толщины отливки.

3 . Установка по п. 1, о т л и ч а 
ю щ а я с я  тем, что, с целью обеспе
чения питания затвердевающих отливок

55 жидким металлом, во фланцах выполне
ны сквозные вертикальные отверстия, ' 
оси которых расположены на расстоя
нии '0,.5-0,75 расстояния от наружной



поверхности фланца до наружной поверх
ности оправки, при этом диаметр oTBej>- 
стий равен 0 ,2 - 0 ,5  толщины отливки.
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