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I
Изобретение относится к металлургии, а 

именно к тянущим устройствам установок 
непрерывного литья горизонтального типа.

Наиболее распространенным средством для 
вытягивания слитка-заготовки из кристаллйза* 
тора при непрерывном литье являются валки, 
комплект которых образует тянущее устрой
ство и состоит из транспортировочньис и при
жимных валков. Прижим валков к  слитку ' 
осуществляют с помощью индивидуальных 
пневмо- или гидроцилиндров [1].

Наиболее близким к предлагаемому явля
ется тянущее устройство, содержащее транс
портировочные валки и прижимные ролики. 
Каждый слиток в отдельности прижимается, 
по меньшей мере, двумя роликами, располо
женными в одной вилке. Каждая пара при
жимных роликов обслуживается индивидуаль
ным пневмоципиндром. Транспортирующие 
валки собраны в секции: один валок на 
два слитка [2].

Однако наличие индивидуальных прижим
ных роликов для каждого слитка и соот
ветственное количество пр:тжимных цилинд
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ров усложняют конструкцию устройства и 
его обслуживание. Кроме того, эго не может 
обеспечить синхронности движения ручьев и 
приводит к нарушению процесса.'

Цель иэо^тетения — упрощение конструк- 
. ПИИ, обеспечение синхронности вытяжки всех 

ручьев и повышение надежности работы уста
новки.

Для достижения поставленной цели в тяну
щем устройстве установки непрерывного литья 
горизонтального типа, содержащем нижние 
приводные и верхние прижимные валки, оси 
прижимных валков смешены относительио 
осей приводных валков в направлении хода 
отливки на J/4—1/3 межосевого расстояния 
приводных валков.

Смещение осей прижимных валков относи
тельно оси прйводньіх валков в направлении 
хода отливки на 1/4-1/3 межосевого расстоя
ния приводных валков позволяет использовать 
упругий прогиб слитка для обеспечения одно
временного прижима и синхронной протяжки 

ідвух слитков. Уменьшение смещения осей 
прижимных валков (менее 1/4 межосевого



расстошшя приводных валков) уменьшает про
гиб слитков и может привести к захвату 
валками только одного слитка. Увеличение 
смещения за 1/3 межосевого расстояния уве
личивает изгибающий момент в слитках и мо
жет привести к появлению в них поперечных 
трещин или короблению слитка.

На фиг. 1 представлена схема предлагаемо
го устройства; на фиг. 2 — расположение 
валков в плане.

На нижней раме 1, неподвижно установлен
ной на фундаменте, расположеньт приводные, 
валки 2,' оси которых жестко в нее закреп
лены. Такая установка валков упрощает под
гонку уровня нижней рабочей пДоскости . 
кристаллизатора и верхней образующей при
водных валков 2. На верхней раме' 3 устаяов-
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видуальных прижимных валков для каждого 
слитка одним общим для всех ручьев исклю
чает. отставание ручьев при движении, упро- 
щае̂ г конструкцию установки валков, позволя- 

 ̂ ет сократить количество валков и соответ
ственно количество прижимных цилиндров.

Наличие профилированной поверхности на 
валке, преднам^енно создающей на опреде- 
ленньіх участках зазоры, обеспечивает плот- 

1 0  ное іфйлеганйе каждого валка не более чем 
к  двум слиткам.

^сположение осей прижимных валков в 
промежутках между осями нижних валков 
позволяет реашзшать упругий изгиб слит- 

15  ков и увеличивает надежность захвата слит
ков тянущим устройством.

Указанное обеспечивает надежность работы
лены вилки 4 прижимных валков 5, шарнир- тянущего устройства, что повышает. зффек- 
но соединенные со тптоками 6 прижимных тивность и производительность процесса. Так,
цилиндров. Каждый слиток 7 прижимают не 20 учитывая только то, что на позиции вытяги-
меиее чем двумя валками 5, 8, оси которых 
смещены относительно приводных валков 2.

Использование для прижима каждой пары 
слитков не менее чем двух валков обеспе
чивает протяжку слитков при нарушении ра- 25 
боты одного из прижимных цилиндров. Увели
чение числа прижимных валков свьшіе пяти 
на пару "слитков усложняет конструкцию ус
тановки.

Тянунще устройство работает следующим 30
образом.

Выходящие ‘ИЗ кристаллизатора слитки- 
ручьи при вытягивании их затравкой попада
ют в тянущее устройство, захватываются 
НИЖНИМИ приводными валками 2 и верхними 35 
прижимными валками 5, затем валками 8 и 
т.д. Усилие прижима регулируется ходом 
поршня пневмопиливдра 9. Длина одного при
жимного валка 5, 8 обеспечивает захват всех 
выходящих из кристаллизатс^а ручьев. При 4о
этом точки прижима соответственно профилю 
валка расположены в шахматном порядке. Это 
гарантирует; одновременный прижим каждого 
слитка не менее чем в двух точках и обес
печивает синхронное вытягивание всех ручьев. 45

Неизменяемое расположение транспортиру
ющей плоскости нижних вага<ов упрощает под
гонку уровня кристаллизатора и тянущего 
устройства, предупреждая возможность пере
косов, проскальзывания слитка. Замена инди- so

вания отпадает необходимость использовать 
рабочего для постоянного наблюдет^я за про
цессом вытягивания заготовки и устранения 
нарздпения его, годовой экономический эффект 
на одну установку непрерывного многоручье
вого горизонтального литья составляет около 
1400" руб.

Ф о р м у л а  и з о б р е т е н и я

Тянущее устройство установки непрерывно
го литья горизонтального типа, содержащее 
нижние приводные и верхние прижимные вал
ки, о т л и ч а ю щ е е с я  тем, что, 
с целью упрощения конструкции, обеспече
ния синхронности вытяжки всех ручьев и 
повышения надежности работьТ многоручьевых 
установок, оси прижимнь!Х валков смешены 
оіносйтельно осей приводных валков в направ
лении хода отливки на 1/4—1/3 межосевого 
расстояния приводных валков.
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