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(57) Машина горизонтального безперервного лит-
тя заготівок, яка містить металоприймач, графіто-
ву втулку кристалізатора з водоохолоджувальним 

кожухом кристалізатора або металевим водоохо-
лоджуваним кристалізатором, вісь якого розташо-
вана під кутом до горизонту, тяговий вузол та ву-
зол розподілу заготівки на задану довжину, яка 
відрізняється тим, що вона додатково містить 
ресивер, штуцер для подачі газоповітряної суміші 
у ресивер, а вісь кристалізатора виконують під 
кутом до горизонту в інтервалі від 3,2 до 8,5 град. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до металургії, а 
саме до безперервного лиття металів і сплавів. 

Відома машина горизонтального безперервно-
го лиття заготівок [1], що містить металоприймач, 
графітову втулку кристалізатору (ГВК), водоохо-
лоджуючий кожух кристалізатору, а вісь кристалі-
затора розташована під кутом до обрію від 13 до 
15 градусів. Це дозволяє виводити з кристалізато-
ра горизонтальної машини безперервного лиття 
заготівок (ГМБЛЗ) бульбашки газу, що утворюють-
ся в розплаві на межі розділу "рідка - тверда фаза 
розплаву" при його затвердіванні. 

Недоліками відомої машини є те, що при роз-
ташуванні кристалізатора у машині горизонтально-
го безперервного лиття під кутом від 13 до 15 гра-
дусів до обрію ми не змозі отримати заготівку з 
підвищеною якістю її поверхні. 

Відома також машина [2], безперервного лиття 
заготівок, яка містить металоприймач, водоохоло-
джуючий кристалізатор (ВК) з каналами для подачі 
змащувальної рідини. 

Недоліками відомої машини є те, що: 
- канали для подачі змащувальної рідини не-

доцільно виконувати на поверхні графітової втулці 
кристалізатора тому що по-перше вона сама є 
матеріалом для змащування , а по друге, канали 
та отвори для змащування у даному випадку ста-
нуть центрами енергійного руйнування поверхні 
графітової втулки кристалізатору; 

- канали для подачі змащувальної рідини у мі-
дному водоохолоджуючому кристалізаторі також 
ставити недоцільно гак як ділянки каналів стають 
центрами «розгару» поверхні кристалізатору. 

Найбільш близька по технічної суті до запро-
понованої є машина безперервного лиття метале-
вих заготівок [3], що включає металоприймач, во-
доохолоджуючий кристалізатор з отворами для 
протікання води, центральний стержень з отвора-
ми для подачі охолоджуючої води, інертного газу, 
та змащувальної рідини. 

Недоліком конструкції відомої машини безпе-
рервного лиття полої металевої заготівки [3] є не-
можливість використання її конструкції при горизо-
нтальному безперервному литті заготівок із залізо 
вуглецевих та кольорових сплавів по наступним 
причинам: 

- при безперервному литті кольорових металів 
і сплавів графітова втулка кристалізатора є дже-
релом змащення, тому виконання отворів для по-
дачі газу і змащувальної рідини у графітовій втулці 
кристалізатора погіршить якість поверхні заготівок 
з кольорових сплавів за рахунок появи газових 
бульбашок на верхній утворюючій лінії заготівки; 

- при безперервному литті залізо вуглеродис-
тих металів і сплавів подача через отвір, що роз-
ташований ближче до вхідного торця кристаліза-
тора, ніж до вихідного, в зазор між заготівкою і 
кристалізатором газу і змащувальної рідини є не-
доцільно, тому що при горизонтально розташова-
ному кристалізаторі ГМНЛЗ це обумовлює появи 
газових бульбашок або утворення хвилястої пове-
рхні в поверхневих шарах на верхній утворюючій 
затверділої заготівки з залізо вуглеродистих мета-
лів і сплавів; 

- існування отворів у кристалізаторі ГМБЛЗ 
приводить до необхідності строгого погоджування 
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швидкості безперервного лиття та швидкості руху 
заготівки з кристалізатору. 

Технічний результат, який буде отриманий при 
здійсненні машини що заявляється, полягає в під-
вищенні якості поверхні безперервно литої заготів-
ки з залізо вуглецевих та кольорових сплавів 
отриманих на машинах горизонтального безпере-
рвного лиття. 

Поставлена задача вирішується тим, що ма-
шина безперервного лиття заготівок додатково 
містить ресивер, штуцер для подачі газоповітряної 
суміші під тиском у ресивер, а вісь кристалізатора 
установлюють під кутом до обрію в інтервалі від 
3.2 до 8.5 град. 

Суть корисної моделі міститься в тому, що га-
зоповітряна суміш постійно проходить між кіркою 
заготівки і поверхнею ГВК, постійно розділяючи 
поверхні твердючої заготівки і поверхні або ВК, що 
не дозволяє вказаним поверхням входити в адге-
зійну взаємодію, це дає змогу підвищити якість 
поверхні безперервно литої заготівки. 

Корисна модель ілюструється малюнками. 
На Фіг.1 показано вузол кристалізації ГМНЛЗ. 
На Фіг.2. показаний зазор 11 між заготівкою 10 

і поверхнею графітової втулки кристалізатора 2. 
Оскільки машина може використовуватися як 

для отримання сплавів із залізовуглецевих, так і із 
кольорових сплавів, то в якості прикладу приводи-
мо машину безперервного лиття кольорових спла-
вів, яка містить метало-приймач 1, графітова втул-
ка кристалізатору (ГВК) 2, яку установлюють у 
отворі металоприймачу 1 під кутом «альфа» до 
обрію, водоохолоджуємий кожух кристалізатора 3 
у якому виконані пази 4 для проходження охоло-
джувальної рідини 5. У торці водоохолоджуємого 
кожуха кристалізатора виконують ресивер 6 з ін-

дикатором тиску 7 у який через штуцер 8 поступає 
газоповітряна суміш. 

Суть корисної моделі. 
Охолоджувальна рідина 5 проходить у пазах 4 

та постійно відводе тепло від розплаву в резуль-
таті чого розплав перетворюється у тверду заготі-
вку 10, яка заповнює весь простір Г ВК або ВК. По 
мірі подальшого охолодження заготівки діаметр 
заготівки зменшується в результаті чого утворю-
ється кільцева ущелина між поверхнями заготівки 
та ГВК або ВК. В ущелину 11 (фіг 2) з ресиверу 6 
під тиском подається газоповітряна суміш, яка 
проходить між поверхнями заготівки та ГВК або 
ВК. На ділянці нелінійно-глевкого стану заготовки 
газоповітряної суміші під тиском утворює поверх-
ню заготівки на відстані величини зазору (ущелини 
11) від ГВК або ВК. Це дозволяє підвищити якість 
поверхні заготівки. 

Машина працює наступним чином. 
В процесі всієї роботи машини у металоприй-

мач 1 періодично подають розплав 9, а в пазах 4 з 
заданої швидкістю рухається охолоджувальна 
рідина 5, у ресивері б піддержується заданий тиск 
газоповітряної суміші. 

З металоприймача 1 розплав 9, надходить у 
ГВК 2 де він твердіє та перетворюється у заготівку 
10. Заготівка поступово (у циклічному режимі) ру-
хається з кристалізатору. Через кільцеву ущелину 
11 у кристалізатор під тиском подається газоповіт-
ряна суміш, яка проходить між поверхнями заготі-
вки та ГВК, а попадаючи в розплав 9 у виді буль-
башок 12 виходить на поверхню розплаву 9. Для 
поліпшення виводу бульбашок 12 з ГВК 2 у мета-
лоприймач і технологічну вісь ГВК виконують під 
кутом «альфа» який знаходиться в інтервалі від 
3.2 до 8.5 градусів. 

 
Таблиця 

 
Визначення оптимальних кутів ухилу вісі 

кристалізатора до обрію з метою ефективного видалення газів від фронту 
затвердівання та з кристалізатора ГМНЛЗ в процесі горизонтального безперервного лиття 

 

№ 
Матеріал 
заготівки 

Кут ухилу осі 
заготівки до 
обрію, град. 

Якість поверхні заготівки 

1 Бр. 05Ц5С5 5.0 Утворення газових бульбашок на верхній утворюючій кристалізатора 

2 Бр. 05Ц5С5 5.5 Залишки газових бульбашок 

3 Бр. 05Ц5С5 6,3 Газові бульбашки відсутні 

4 Бр. 05Ц5С5 6.9 
Подальше зростання кута ухилу недоцільне з-за збільшення висоти ме-
талоприймача 

5 Бр. 05Ц5С5 7.6 Неприпустимо внаслідок недоцільного збільшення висоти ГМБЛЗ 

6 АК5М2 3.2 Утворення газових бульбашок на верхній угворюючій кристалізатора 

7 АК5М2 3.5 Залишки газових бульбашок 

8 АК5М2 5,0 Газові бульбашки відсутні 

9 АК5М2 6.0 
Подальше зростання кута ухилу недоцільне з-за збільшення висоти ме-
талоприймача 

10 АК5М2 7.0 Неприпустимо внаслідок недоцільного збільшення висоти ГМБЛЗ 

11 Ст.3 7.0 Утворення газових бульбашок на верхній утворюючій кристалізатора 

12 Ст.3 7.5 Залишки газових бульбашок 

13 Ст.3 8.0 Газові бульбашки відсутні 

14 Ст.3 8,5 
Подальше зростання кута ухилу недоцільне із-за збільшення висоти ме-
талоприймача 

15 Ст.3 9.0 Неприпустимо внаслідок недоцільного збільшення висоти ГМБЛЗ 
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З таблиці випливає , що: 
- для кожного з наведених сплавів існує опти-

мальний кут нахилу осі кристалізатора до обрію в 
процесі горизонтального безперервного лиття, так, 
наприклад, для бронзи марки Бр. ОБ5Ц5С5 цей 
кут складає 6.3град. для алюмінієвого сплаву - 
5.0град. для сталі - 8.0град.; 

- для кожного зі сплавів визначений нижній 
гранично припустимий кут , при якому на верхній 
утворюючій графітової втулки кристалізатора з'яв-
ляються сліди газових бульбашків:- для бронзи 
марки Бр. ОБ5Ц5С5 цей кут складає 5.5град. для 
алюмінієвого сплаву - 3.5град. для сталі - 7.5град.; 

- для кожного зі сплавів визначений верхній 
гранично припустимий кут, після якого подальше 
збільшення кута нахилу осі заготівлі до обрію не 
доцільно через збільшення висоти ГМНЛЗ: - для 
бронзи марки Бр. ОБ5Ц5С5 цей кут складає 6.9 
град. для алюмінієвого сплаву - 6.0 град. для сталі 
- 8.5 град.; 

- була визначена величина мінімального зна-
чення кута , під яким нахилена ось заготівки до 

обрію , при якому на верхній утворюючій графіто-
вої втулки кристалізатора з'являються газові буль-
башки і зникає позитивний ефект нахилу:- для 
бронзи марки Бр. ОБ5Ц5С5 цей кут складає 
5.0град. для алюмінієвого сплаву - 3.2град. для 
сталі - 7.0град.; 

- була визначена величина мінімального зна-
чення кута, під яким нахилена ось заготівки до 
обрію , що уже не доцільно використовувати, тому 
що бульбашки при даному куті нахилу на верхній 
утворюючій кристалізатора не утворюються, а збі-
льшується висота ГМНЛЗ: - для бронзи марки Бр. 
ОБ5Ц5С5 цей кут складає 7.6град. для алюмініє-
вого сплаву - 7.0град. для сталі - 9.0град.; 

Таким чином, для ефективного видалення га-
зових бульбашок від фронту затвердіння і з крис-
талізатора ГМНЛЗ необхідно кристалізатор нахи-
лити під кутом до обрію в інтервалі від 3.2 до 
8.5град, що дозволяє отримати технічний резуль-
тат. 

 
 

  
 

Комп’ютерна верстка Н. Лисенко Підписне Тираж 26 прим. 

Міністерство освіти і науки України 

Державний департамент інтелектуальної власності, вул. Урицького, 45, м. Київ, МСП, 03680, Україна 

ДП “Український інститут промислової власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601 


