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Аннотация. Рассматривается проблема непрерывной разливки высоколегированных сталей, в 
частности поверхности заготовок, связанная с их охлаждением. Анализируются выполненные 
работы, касающиеся растрескивания поверхности заготовок. Основное внимание уделяется 
конструкции кристаллизатора и способу его охлаждения. Приводятся результаты выполненных 
расчетов температур поверхности стенок кристаллизатора. Описанные в работе 
кристаллизаторы и системы их охлаждения запатентованы. 
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Abstract. The problem of continuous casting of high-alloy steels is considered, in particular, the 
surface of the workpieces is associated with their cooling. Analyzed completed work related to 
cracking of the workpiece surface. Basic attention is paid to the design of the mold and the method of 
cooling it. The results of calculations of the surface temperature of the mold walls are presented. The 
mold and cooling systems described in this paper are patented. 
 

В настоящее время в нашей стране высоколегированные стали и сплавы в 
основном разливаются в чугунные изложницы. Непрерывная разливка 
высоколегированных сталей и сплавов в медные кристаллизаторы скольжения, 
охлаждаемые холодной водой, приводит к растрескиванию образующейся 
корочки оболочки заготовки. Основные причины растрескивания металла: 
сравнительно высокие градиенты температур между корочкой заготовки и 
стенкой кристаллизатора, неравномерность температур по периметру и высоте 
заготовки в кристаллизаторе, напряжения в металле, в частности, связанные с 
работой механизма качания кристаллизатора. В России значительные успехи в 
этом направлении были достигнуты на заводе «Серп и Молот» [1]. Разработанная 
авторами система импульсного охлаждения кристаллизатора позволила разливать 
высоколегированные (Ni-Cr-Mo) стали в непрерывные заготовки небольшого 
поперечного сечения (300 х160 мм и др.).  

В зарубежных публикациях, посвященных качеству поверхности 
непрерывно литых заготовок, уделяется пристальное внимание [2-5]. Авторы 
этих работ акцентируют внимание на уменьшение «заворота» корочки в процессе 
циклического качания кристаллизатора, правильный выбор шлакообразующей 
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смеси (ШОС) и ее свойств, регулирование охлаждения стенок, в частности, 
уменьшение интенсивности охлаждения. 

 В выполненных нами работах [6-10] при разливке высоколегированных 
сталей и сплавов основное внимание уделяется правильному выбору материала 
стенок кристаллизатора, системе охлаждения и температуре охлаждающей среды, 
прогреву стенок перед разливкой расплава. Конструкция кристаллизатора и 
система охлаждения запатентованы [11,12]. Выполненные конструктивные 
расчеты цилиндрического и слябового кристаллизаторов при среднем значении 
плотности теплового потока 1-3 мВт⁄м2, зависящем от скорости разливки, 
показывают, что более высокие температуры стенок кристаллизатора (tс ≥ 270 – 
350 0

С), контактирующие с корочкой заготовки, оказывают положительное 
влияние, как на работу ШОС, так и на уменьшение возникающих в металле 
напряжений, уменьшение величины «заворота» корочки, уменьшение затрат на 
зачистку поверхности заготовок. Дополнительно, выполненные нами 
исследования на моделях кристаллизаторов с различными способами охлаждения 
при разливке в них низкотемпературных сплавов [13] показывают, что при 
прочих равных условиях качеством поверхности заготовок можно управлять, в 
том числе, добиться получения ровной без складок поверхности. 
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