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Цель изобретения — повышение качества
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заготовок. Установка содержит кристаллиза
тор и установленную в нем оправку. 
Оправка сборная, из отдельных элементов в 
виде дисков. Имеется заливочное устройство 
и механизм вытягивания. Диски установлены 
в оправке с интервалами и в них выполнены 
продольные прорези. На цилиндрические по
верхности дисков надеты кольца из транс
плантируемого и смазывающего материалов. 
Толщина колец из смазывающего материала 
может составлять 0,002—0 ,010, а толщина 
колец из трансплантируемого материала —
0.004— 0,020 длины сборного элемента. 2 з.п. 
ф-лы, 2 ил.

ф

Изобретение относится к металлургии, а 
точнее к установке для непрерывного литья 
полых заготовок.

Цель изобретения — повышение качества 
заготовок.

На фиг. 1 изображена установка, про
дольный разрез; на фиг. 2 — то же, вид 
сверху.

Установка для непрерывного литья полых 
заготовок содержит проходной кристаллиза
тор 1, оправку 2, выполненную из сборных 
элементов 3 с фланцами 4, которые содер
жат кольца 5 последовательно располо
женными слоями трансплантируемого 6 и 
смазывающего 7 материалов, направляющее 
устройство 8. затравку 9 и механизм 10 
вытягивания, заливочное устройство 11.

В установке для непрерывного литья по
лых заготовок кристаллизатор 1 установлен 
на раме (не показана), в кристаллизатор 1 
вставлена затравка 9, которая зажата в ме
ханизме 10 вытягивания. В кристаллизатор 
1 сверху вставлена оправка 2, которая ниж
ним концом опирается на затравку 9, а верх
ний конец вставлен в направляющее уст

ройство 8, которое установлено над кристал
лизатором 1. Оправка 2 собрана из элемен
тов 3 с фланцами 4. На фланцы 4 установ
лены кольца 5 с последовательно располо
женными слоями трансплантируемого 6 и 
смазывающего 7 материалов, причем толщи
на слоя трансплантируемого материала со
ставляет 0,05—0,02, А толщина слоя смазы
вающего материала — 0,002—0,01 длины 
сборного элемента.

Установка работает следующим образом.
Предварительно на фланцы 4 сборных 

элементов 3 устанавливают кольца 5 с по
следовательно расположенными слоями 
трансплантируемого 6 и смазывающего 7 
материалов. Из сборных элементов 3 соби
рают оправку 2. Устанавливают кристалли
затор 1, снизу вставляют затравку 9 и за 
жимают ее в механизме 10 вытягивания. 
Сверху в кристаллизатор вставляют оправ
ку 2, верхний конец оправки удерживает
ся в направляющем устройстве 8 . Зали
вают расплав в кристаллизатор через залив- 
вочное устройство. После затвердевания ме
талла на затравке 9 включают механизм 10
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вытягивания и начинают процесс непрерыв
ного литья. Элементы 3 оправки 2 последо
вательно проходят через полость кристалли
затора 1. Фланцы 4 при входе в полость 
кристаллизатора 1 соприкасаются с рабочей 
стенкой и контактируют с ней на протяже- 5 
нии всего времени нахождения в кристал
лизаторе. В процессе скольжения фланца по 
поверхности кристаллизатора слой 6 транс
плантируемого материала на участке А пере
носится на поверхность кристаллизатора и, 10 
взаимодействуя с расплавом, переходит на 
поверхность отливки. На участке В с фланца 
4 на поверхность кристаллизатора переносит
ся слой смазывающего материала, и затвер
девающая на участке А поверхность отлив- ^  
ки контактирует с поверхностью кристалли
затора на участке В через слой смазки, 
что обеспечивается свободное без «зависа
ния» извлечение отливки.

Толщина слоя трансплантируемого ма
териала должна быть 0,004—0,02 длины сбор- 20 
ного элемента для того, чтобы трансплан
тируемый материал покрывал равномерно 
поверхность кристаллизатора и полностью 
израсходовался к моменту окончания про
хождения фланцем участка А. 5

Толщина слоя смазывающего материала 
должна быть 0,002—0,01 длины сборного 
элемента для того, чтобы равномерно на всей 
длине участка В смазывать поверхность 
кристаллизатора.

В качестве трансплантируемого материа- 30 
ла используют различные композиции с леги
рующими и модифицирующими добавками в 
зависимости от требуемых свойств заготов
ки (получение твердой или мягкой по
верхности, фрикционных или антифрикцион
ных свойств, коррозионной или абразивной 35 
стойкости).

4
В качестве смазывающего материала 

используют графит, дисульфид молибдена, 
кремнийорганические и другие высокотемпе
ратурные смазки.

Пример. Получают заготовки (dH— 113 мм, 
du= 67 мм, /г= 100  мм) из чугуна СЧ 20/ 
Оправку собирают из элементов высотой 
100 мм. Элементы изготавливают из жидко
стекольной песчаной смеси. На фланцы уста
навливают кольца из легирующей пасты и 
графита.

Установка позволяет повысить качество 
получаемых заготовок.

Формула изобретения

1. Установка для непрерывного литья 
полых заготовок, содержащая сквозной кри
сталлизатор, установленную в нем оправку, 
направляющее и заливочное устройства, з а 
травку и механизм вытягивания заготовки, 
при этом оправка выполнена из сборных эле
ментов с фланцами, контактирующими с 
рабочими стенками кристаллизатора, отли
чающаяся тем, что, с целью повышения 
качества заготовок, фланцы выполнены с по
следовательно расположенными кольцами из 
смазывающего и трансплантируемого мате
риалов.

2. Установка по п. 1, отличающаяся тем, 
что толщина кольца из смазывающего мате
риала составляет 0,002—0,010, а толщина из 
трансплантируемого материала — 0,004— 
0,020 длины сборного элемента.

3. Установка по п. 3, отличающаяся тем, 
что в качестве трансплантируемого мате
риала использованы пастообразные компози
ции с легирующими или модифицирующими 
добавками, а в качестве смазывающего 
материала — высокотемпературные смазки.

Фиг.1
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