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改 进 钢 锭 模 的 结 构

在设计新型钢锭模和改进现有钢锭模方

面
,

许多研究 者采用 结构的 热平衡 为基础

的
‘ 。

日丹诺夫冶金学院研究了以考虑金属的

等应力做为改善钢锭模结构的方法
。

大家都知道
,

钢锭模的基本参数为 壁

厚
,

沿周长及高度的壁厚分布
,

模的内断面

形状
。

为确定钢锭模的平 均 壁 厚乙
,

利用巴空公式

乙
。 ·

了不厂 ⋯⋯

其中 一钢锭模和钢锭的重量 比 平均
。

‘
。 ,

一钢锭中部的横截面面积
。

钢锭模的壁厚和结构在很大程度上影响

着金属中应力的大小
,

此应力可导致由于网

状裂纹使钢锭模报废
。

考虑到金属的应力状态与其导磁率的关

系
, 制成了磁性各向异性检 测仪

做为材料无损检查的仪器
。

它可以勿需专门

堆备就测定铸件表面的应力
。

在跨距为 的座标结点上
,

测量钢

锭模表面的残余铸造应力
“ ,

而实 际 应
·

力

及是钢锭模浇注开始 分钟内每隔 分钟测

量一次的数据 〔 〕
。

当钢锭模浇 满后
,

所

有表面上 、 点 的实际应力都测定

了 〔 〕
。

用 传送装置来测量产生裂纹 最危
险区的应力 及

,

其位置在 下注镇 静钢锭模

普高度处
,

在沸腾钢锭模的去高度处
。

每次

沿周长测量 点 图
, 钢水开始浇注后

、 分钟产生的最 大拉应 力口江 、 。兆

帕
,

可代表形成裂纹的危险应力 〔。
。

在马凯耶夫冶金工厂
,

亚速钢厂

和伊里奇冶金厂 进行 了不 同重

量
、

型式的钢锭模的寿命研究 表
。

众所周知
,

钢锭模的残余铸造应力随其

停留在铸型由时间增加 〔 〕和 自 然 时 效时

间的延长 〔 〕而减少
。

在钢管用锭的圆形钢锭模中
,
其残余铸

造应力沿高度和周长均匀分布
。

其外表面的

应力可达 二 、 兆 帕
,

几 乎 其外 表

面都是拉应力
。

仅在端部其应力大小和符号

才有变化 一 兆帕
。

铸件形状
,

吊耳的位置
,

安装钢箍的强

是有尖锐轮廓的台 阶形状
,

妨 碍钢锭 的脱

模
。

所用底塞的几何形状对
一

型钢锭模

的寿命也有良好 的作用
, 它与 通用 的直径

高 的底塞不同
,

位于底孔的深

部
,

较稳固并和钢锭模有较大的紧贴表面
。

这种底塞钢锭模底部的允许烧坏深度可大于

” 图
。

由
一

型钢锭轧出的钢坯
,

其质量不

低于
一

型钢锭的
,

而两类型钢锭在轧制时

消耗的劳动是相同的
。 一

型钢锭宽面上

的凸起形在王 初轧机上轧制时经一道轧制

就消除了
。

推行
一

型钢锭模的经济效益可达到

每年为
。

万卢布
。

韩端如译自 《 二 》 一

张连才校
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图 应力状态比值口江 仃
,

在开始使

用时寿命的影响 平均寿命

图
一

钢锭模在浇注过程中的应力

习戈态 江的变化

表示板坯钢锭模 一
、 一 、 一 一 ,

表示圆形钢锭模
“和 护

在
、

点的应力是拉应力

在
、 、

点的应 力是压应力

化腰带及钢箍等都影响着直角断面钢锭模的

应力状态
,

拉应力多集中在角部和吊耳处
,

裹 在 一 工厂使用的宜角形 一
、

一
、

一 和日形 直径 时 钢镇摸的今教和寿命 分

子和分母分别代裹普通型和改进型结构

璧厚 开 口尺寸
模 型

上部 下部

高度

⋯
。

一写二互 业 鲤 丝止里丝些主些丝 些 些
一三立 生卜竺 了竺竺二竺广竺燮互全里一 里二

一

二塑里渔 」丝 卫旦 四」上卫型些竺
叫

巨旦引 孚丝 二进

一里生一一 互兰二竺
一竺上里些些竺翌止竺红卜全生

塑里生一 多乞 』主 卫塑旦三 巫丝址 丝丝 丝至卫
。 价

】。 中

耀

蹼

糯

粤兽骂蓄
共三

一兰呈三 遗互 卜竺一
止竺 止止 一 旦

,

卫互
一竺一卜生兰

一

卜兰址 二竺一
述进 兰旦叮 些三 全二多

一些 七 补几 ’ 兰丫
可达 兆帕

。

在窄边和宽边的中心部位

是压应力区
,

压应力可达 ” 兆帕
。

在板坯型钢锭模的窄边上是压应力区
,

压应力可达 兆帕
。

在钢锭模使用过程中
,

将发展到最大应

力
。

图 指出
, 一

型钢 锭 模外表面距下端

处的实际应力的变化 五注次
。

在

浇注 分钟时产生最大拉应力
,

分钟

后沿周长的应力下降
。

在开始浇注 、 注次时
,

实际应力 几

很高
,

比仃 。大
。

、
。

倍
。

这期间 钢锭 模

的使用制度
,

特别是浇注前钢锭模的加热温

度有很大意义
。

浇注 、 次后
,

在沿钢锭

模高度应力均匀分布时
,

应力 八可降 低 到

、 兆帕 钢注满钢锭模前 , 这可由出

现的网状热裂和裂纹来解释 〔
、

〕。

统计分析指出
,

在钢水向钢锭模中浇往

时
,

在距下端 处产生裂纹最危险区的

应力 从
,

对开始浇注 、 注次的钢锭模 的

寿命有影响
。

研究结果认为
,

应力状态比 值 江
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二 。

时
,

钢锭模有最 佳寿命 图
。

当

江 。 。

时寿命大大降低了为减少 只

值必须 增加 钢锭 模壁厚
。

当。及 口石 。
。

时
,

钢锭模壁负荷不足
,

为提高 江 值需减薄

壁厚
。

可利用应力口及 的 数值来 修正钢锭模的

壁厚色
,

即

。 。 ,

答
·

亿仄
·

、口江
。

改进后的钢锭模比普通型的每吨模耗可

减少 “
。

对马凯耶夫冶金厂
一

型钢锭模应力状

态研究的结果指出
,

钢锭模下部的最大应力

比允许值低
,

即钢锭模下部还有较

大强度 潜力
。

可 将钢锭 模下 部壁 厚 减薄

,

和 减少 下部工 艺凸起 的 高 度

模
。

因此 , 一

模 的重 量 比
一

马摸 减少
吨

,

轻型钢锭模的每吨铸铁消耗可降 低
。

在伊里奇冶 金工厂 研究 二
一 一

型 重

吨板坯钢锭模的应力状态过程中
,

为提

高其寿命
,

将钢 锭模 壁厚 加大
,
因

此 , 吨钢消耗降低了
。

钢锭模其他的结

构也改进了
。

由于进行研究钢锭模而得到的经济效益

大约为每年 万卢布
。

韩端如译自 《 卜》 一
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黄正昆校
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安全足够的帽容比
,

来应付偶然出现的浇高

不足
。

在当前的系统中可试验出其安全系数

的大小
,

并能采用最小帽容对其进行较好地

调整
。

为获得所需的最佳收得率
,

浇高必须

满足设计要求
,

这一点已在图示中表明
。

当工厂出现钢锭缩孔
,

影响钢坯产量

时
,

需 考虑 改进保温帽并使用较好的发热

剂
、

保温帽和钢锭的计算机研究表明
,
在正

常情况下
, 只要钢锭被浇到规定的高度

,

最

小的保温帽体积将是安全的
。

严格遵守浇高

规定
,

可避免出现代价很大的缩孔问题
,

并

且也不必为解决这一问题而作其它事情
。

实践表明
,

该模型是对钢锭保温帽尽

快作出确切评价的有力工具
, 它只需要用锭

模
,

底板
,

钢质及实际缩孔尺寸这样的基本

参数
。
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