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(57) Изобретение относится к черной и цвет-
ной металлургии и может быть использова-
но при отливке слитков. Цель изобретения ~
улучшение качества слитка. Изложницу ус-
танавливают на утепленный или обогревае-
мый поддон, заливают ее расплавом,
замораживают верхнюю часть слитка, не-
прерывно подпитывая его нижнюю часть, и
закупоривают усадочную раковину через
0,1-0,3 продолжительности полного затвер-
девания слитка.

Изобретение относится к черной и цвет-
ной металлургии и может быть использова-
но при отливке слитков.

Цель изобретения-улучшение качества
слитка.

Способ заключается в следующем,
Изложницу устанавливают на обогрева-

емый или утепленный поддон затем излож-
ницу заливают расплавом. Замораживают
верхнюю часть слитка, непрерывно подпи-
тывают нижнюю его часть. Через 0,1-0,3
продолжительности затвердевания слитка
закупоривают усадочную раковину слитка
путем погружения в нее металлической
болванки. После полного затвердевания
слитка его нагревают и прокатывают. Ниж-
ний предел (0,1) принят исходя из того, что
при меньших его значениях имеет место
разрушение тонкой корки в верхней части
слитка, приводящее к браку раската по осе-
вому расслоению. Верхний предел (0,3)
принят исходя из того, что при больших зна-
чениях неоправданно уменьшается еыход
годного в связи с увеличением расхода ме-
талла на компенсацию объемной усадки
залитого расплава до закупоривания уса-
дочной раковины в телн слитка

П р и м е р . Для обоснования принятых
пределов времени, в интервале которых
осуществляется закупоривание усадочной
раковины в теле слигка, были отлиты слитки
стали марки 12ХНМА верхним сечением 200х
х 800 мм с различными значениями указан-
ных пределов.

Затем полученные спитки были прокатаны
на раскаты размерами 20 х 1600 х 12000 мм,
от которых удалялись донная и головная об-
рези и проверялось качество металла (удар-
ная вязкость) а его головной и донной
частях.

Положительный результат достигается
за с^ет улучшения качества слитка, обуслов-
ленного тем, что все ликеационные и сегре-
гационные объемы скапливаются в нижней
части слитка (кюмпеле), удаляемой с донной
обрезью раската. Кроме того, по сравнению
с прототипом достигается снижение трудо-
емкости, так как отпадает необходимость в
применении дополнительных тепловых ис-
точников.

Дополнительные затраты на утепление
нижней части слитка незначительны по
сравнению с полученной экономией.
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Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я с целью улучшения качества слитка, после
замораживания верхней части слитка через

1. Способ отливки слитка, включающий 0,1-0,3 продолжительности полного затвер-
заполнение изложницы расплавом, обогрев девания слитка осуществляют закупорива-
донной части формирующегося слитка, за- 5 ние усадочной раковины,
мораживание верхней части слитка с одно- 2. Способ п о п 1, о т л-и ч а ю щ и й с я
временным непрерывным подпитыванием тем, что обогрев донной части слитка произ-
через литниковую систему и кристаллиза- водят с использованием утепленного поддо-
цию слитка, о т л и ч а ю щ и й с я тем, что. на.
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