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(57) 1. Магнітогідродинамічний насос, що містить 
корпус з робочим каналом та індукторами біжучого 
поля, який відрізняється тим, що корпус виконано 

у вигляді двох симетричних герметизованих блоків 
коробчастої форми із суміжними стінками, вздовж 
кожної з яких розміщено індуктор, причому блоки 
скріплено герметично, а робочий канал утворено з 
двох поздовжніх пазів прямокутного перерізу, кож-
ний з яких виконано на зовнішньому боці суміжної 
стінки блока. 
2. Насос за п. 1, який відрізняється тим, що гли-
бина кожного паза становить 58-63 % товщини 
суміжної стінки блока. 

 
 

 
 

Корисна модель належить до обладнання для 
перекачування розплавів металів і може бути ви-
користана для видалення алюмоцинкового розп-
лаву з ванни агрегату покриття сталевої смуги. 

Відомо магнітогідродинамічний (МГД) насос, 
що використовують у пристрою для очищення 
ванн гарячого цинкування. МГД насос містить кор-
пус з робочим каналом. Перекачування розплаву 
МГД насосом здійснюється за рахунок створення 
за допомогою індукторів, розміщених у корпусі, 
біжучого електромагнітного поля [RU авторське 
свідоцтво №1700095, С23С 2/06, 1991]. 

Корпус зазначеного МГД насоса не дозволяє 
експлуатувати насос при попаданні всередину 
розплаву, що перекачується. МГД насос не ремон-
топридатний і має низький ККД. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
створити ремонтопридатний МГД насос з вищим 
ККД та вищою надійністю. 

Поставлену задачу вирішують тим, що у магні-
тогідродинамічному насосі, який містить корпус з 
робочим каналом та індукторами біжучого поля, - 
згідно з корисною моделлю, корпус виконано у 
вигляді двох симетричних герметизованих блоків 
коробчастої форми із суміжними стінками, вздовж 
кожної з яких розміщено індуктор, причому блоки 
скріплено герметично, а робочий канал утворено з 
двох поздовжніх пазів прямокутного перерізу, кож-
ний з яких виконано на зовнішньому боці суміжної 
стінки блока. 

Глибина кожного паза становить 58-63% тов-
щини суміжної стінки блока. 

Виконання корпусу з двох герметизованих не-
залежних блоків дозволяє підвищити надійність 
МГД насоса через те, що при попаданні розплаву 
метала в один блок другий повністю зберігає пра-
цездатність, що дозволяє завершити процес пере-
качування алюмоцинкового розплаву з ванни агре-
гату покриття. 

Пошкоджений МГД насос може бути 
відремонтовано шляхом заміни розгерметизовано-
го і залитого розплавом блока. 

Робочий канал з висотою поперечного 
перерізу, що оптимізовано відносно товщини 
стінки, дозволяє підвищити ККД МГД насоса з 3-
5% до 17-20%. 

У порівнянні з прототипом зазначена констру-
кція більш жорстка та теплостійка, що дозволило 
виключити необхідність додаткового охолодження 
обмоток індуктора, підвищити його працездатність 
при температурі розплаву, що перекачується, 600-
650°С. 

Корисна модель пояснюється кресленнями. 
На Фіг.1 зображено МГД насос, вигляд спере-

ду; 
на Фіг.2 - переріз А-А на Фіг.1. 
МГД насос містить рознімний корпус 1, що 

складається з двох симетричних герметизованих 
блоків 2 і 3 коробчастої форми, всередині яких 
вздовж суміжних стінок 4 і 5 у напрямку вертика-
льної осі ОО1 розміщено трифазні обмотки індук-
торів 6 і 7 біжучого поля. Симетричні герметизова-
ні блоки 2 і 3 виготовлені з корозійностійкої сталі 
аустенітного класу 12х18Н10Т, що не має магніт-
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них властивостей і не взаємодіє з розплавом алю-
моцинку. 

Робочий канал МГД насоса утворено з двох 
поздовжніх пазів 8 і 9 прямокутного перерізу, вико-
наних на зовнішньому боці суміжних стінок 5 і 4 
відповідно. Глибина Н кожного паза становить 58-
63% від товщини В суміжної стінки 4 або 5. У 
нижній частині корпуса 1 установлено 
фільтрувальну сітку 10, що закриває вхід в робо-
чий канал. Вихід робочого каналу сполучено з 
відвідним патрубком 11. Герметизувальні блоки 2 і 
3 взаємно щільно стиснуті та скріплені за допомо-
гою зварних швів та накладок 12. За рахунок цього 
досягається герметичне скріплення блоків. 

Експериментально установлено, що при 
глибині Н пазів 8 і 9 менше 58% або більше 63% 
від товщини В суміжних стінок 4 і 5 ККД МГД насо-
са знизиться з 17-20% до 3-5%. 

МГД насос функціонує наступним чином. 
Перед ремонтом агрегату гарячого алюмоцин-

ковання сталевої смуги МГД насос після поперед-
нього підігрівання занурюють у розплав. При цьо-
му алюмоцинковий розплав крізь фільтрувальну 
сітку 10 заповнює робочий канал насоса, утворе-
ний пазами 8 і 9. Оскільки блоки 2 і 3 коробчастої 
форми герметизовані, розплав алюмоцинку все-
редину не попадає. 

Далі обмотки індукторів 6 і 7 підключають до 
джерела трифазного електричного струму, в ре-
зультаті чого вздовж суміжних стінок 4 і 5 у напря-
мку осі ОО1 корпуса 1МГД насоса починає діяти 
біжуче електромагнітне поле. Взаємодія біжучого 
електромагнітного поля зі стовпом алюмоцинку у 
каналі, утвореному пазами 8 і 9, приводить до по-
яви підйомної сили, що виштовхує розплав у верх-

ню частину корпуса 1, звідки він зливається крізь 
відвідний патрубок 11. 

Зварні шви та накладка 12 міцно утримують 
герметизовані блоки 2 і 3 у взаємно притиснутому 
положенні крізь суміжні стінки 4 і 5, що перешко-
джає витіканню розплаву блока 2 у блок 3. 

По мірі зливання розплаву з відвідного патруб-
ку 11 нові його порції надходять крізь фільтрува-
льну сітку 10 у нижню частину корпусу 1. Після 
закінчення перекачування розплаву МГД насос 
вилучають з ванни агрегату гарячого алюмоцинку-
вання. 

У випадку аварійного розгерметизування од-
ного з блоків, наприклад, блока 3, всередину його 
попадає розплав алюмоцинку, який замикає витки 
обмотки індуктора 6 і виводить його з ладу. При 
цьому індуктор 6 відключають від джерела струму, 
а перекачування закінчують з використанням лише 
індуктора 7. Хоча продуктивність МГД насоса при 
цьому падає, процес видалення розплаву алюмо-
цинку з ванні вдається завершити. Цим 
досягається підвищення надійності МГД насоса. 

Для ремонту МГД насоса за допомогою газо-
кисневого різака вилучають з корпусом 1 зварні 
шви і накладки 12, що з'єднують блоки 2 і 3. Пош-
коджений блок 3 замінюють уніфікованим справ-
ним та здійснюють кріплення взаємно притиснутих 
суміжних стінок 4 і 5 блоків 2 і 3. Кріплення і 
герметизація місця рознімання здійснюють за до-
помогою зварних швів і накладок 12. За рахунок 
такого конструктивного рішення досягається 
підвищення ремонтопридатності МГД насоса. 

Виконання кожного паза 8 і 9 на глибину 
Н=(58-63)В забезпечує підвищення ККД МГД насо-
са до 17-20%. 
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