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ПОВЫШЕНИЕ ЭКСПЛУАТАЦИОННОЙ СТОЙКОСТИ ГИЛЬЗ КРИСТАЛЛИЗА-

ТОРОВ МНЛЗ 

 

Одним из важнейших элементов современного сталеплавильного производ-

ства является непрерывная разливка стали, позволяющая получать металлопродук-

цию высокого качества, обеспечивающая существенную экономию металла. 

Кристаллизатор машины непрерывного литья является основным функцио-

нальным элементом МНЛЗ, а его стойкость определяет эксплуатационные и эконо-

мические показатели процесса. Заливаемая жидкая сталь и образовавшаяся твер-

дая корочка оказывают интенсивное тепловое и механическое воздействие на по-

верхность кристаллизатора. Кристаллизатор, по сути, является теплообменником, 

поэтому основное требование к материалу для его изготовления – высокая тепло-

проводность. Для гильз кристаллизаторов сортовых МНЛЗ в настоящее время широ-

ко применяют медь или низколегированные сплавы на ее основе [1]. 

Однако, как показывает практика, для материала гильз не достаточно иметь 

высокую теплопроводность. С учетом большого перепада температур 

стальповерхность кристаллизатораводоохлаждаемая поверхность, в стенке 

гильзы возникают значительные температурные напряжения и соответствующие им 

деформации. Движущаяся корочка заготовки вызывает при контакте сильный износ 

поверхности гильзы. После появления зазора из-за неравномерной деформации 

гильзы, ромбичности заготовки износ поверхности ускоряется. 

Поэтому основной механизм появления дефектов (риски, раковины, истирание 

поверхности) и разрушения гильз преимущественно связан с износом. 

Необходимо учитывать и влияние кристаллизатора с нарушенной геометрией 

на качество непрерывнолитого слитка. Неравномерный износ кристаллизатора 

ухудшает условия теплоотвода, что приводит к появлению трещин в заготовке и из-

меняет форму слитка. Медь кристаллизатора, попадая в частично застывшую сталь, 

провоцирует образование так называемых паукообразных трещин [2]. 

Перечисленные дефекты обусловлены низкой механической прочностью ма-

териала кристаллизатора – меди. Одним из направлений повышения эксплуатаци-
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онной стойкости является нанесение на рабочую поверхность защитного покрытия. 

В настоящее время наиболее широко применяют однослойные хромовые покрытия 

гильз [1]. Это объясняется тем, что хром имеет весьма высокую твердость и, соот-

ветственно, сопротивление абразивному износу. Хромовое покрытие также хорошо 

сопротивляется высокотемпературному окислению, технология его нанесения дос-

таточно простая [3]. 

Но любое защитное покрытие ухудшает основное свойство материала крис-

таллизатора – высокую теплопроводность. Поэтому от разработчиков и изготовите-

лей гильз требуется обеспечение оптимальной толщины хромового слоя по износу, 

механической прочности и теплопроводности, его надежного соединения с основным 

металлом. Отступление от этого требования будет вызывать изменение температу-

рного перепада в стенке гильзы и вести к преждевременному выходу гильзы из 

строя. В соответствии с большинством рекомендаций покрытие должно быть около 

80-100 мкм и зависеть от толщины стенки кристаллизатора и ряда других эксплуата-

ционных факторов [1]. 

Надежных и доступных потребителю неразрушающих методов контроля каче-

ства покрытия нет, имитировать в лаборатории условия работы кристаллизатора 

достаточно затруднительно. Все дефекты в изготовлении гильзы проявляются, пре-

имущественно, только в процессе эксплуатации изделия и не могут быть обнаруже-

ны обычными методами контроля. 

Увеличение производительности МНЛЗ связано с повышением скорости раз-

ливки. При этом возрастают тепловая и механическая нагрузки на гильзу, проявляю-

тся технологические дефекты в их изготовлении, что повышает вероятность разру-

шения покрытия и выхода кристаллизатора из строя. 

Были проведены исследования причин преждевременного выхода из строя 

гильз сортовых кристаллизаторов, работающих при повышенной скорости разливки. 
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РАСЧЕТ МИНИМАЛЬНО–ДОПУСТИМОЙ ПРОЧНОСТИ КЛЕЕВЫХ СОЕДИ-

НЕНИЙ ЛИТЕЙНЫХ СТЕРЖНЕЙ 

 

В настоящее время в литейных цехах склеиванием скрепляют не только полу-

формы, но также собирают стержни сложной конфигурации, состоящие из отдель-

ных частей, стержни консольного крепления приклеивают стержневым знаком к од-

ной из полу-форм во избежание всплытия стержня или его смещения при заливке 

(см. рис. 1). При формовке в стержнях стержни также могут склеивать между собой 

для предупреждения их относительного смещения при заливке и ухода залитого в 

форму металла по поверхностям сопряжения стержней. 

 

 

 Рис. 1 – Схема приклеивания стержня к форме:  1 – нижняя полу-форма;   

2 – верхняя  полу-форма; 3 – полость отливки; 4 – клеевое соединение;  

5 – полый стержень 

 


