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(57) Пристрій для розливання киплячих і

напівспокшних сталей на виливки, що містить зву-
жену донизу виливницю і металеву надставку,
робочий простір якої звужено догори, який
відрізняється тим, що товщина стінки надставки
виконана змінною по висоті і в площині горизон-
тального перерізу верху надставки в 1,05-2,2 рази
перевищує товщину стінки в площині горизонталь-
ного перерізу низу надставки

Винахід відноситься до чорної металурги, а
більш конкретно до розливання рідкої киплячої й
напівспокійної сталі на виливки, що піддаються
гарячому прокатуванню на обтискних станах, і мо-
же бути використаним на металургійних і спеціалі-
зованих заводах

Відомий пристрій, що представляє собою
розширену донизу виливницю і призначений для
лиття виливків із киплячих, напівспокшних і деяких
спокійних сталей з утримуванням вуглецю не
більш 0,35% (Власов Н Н , Корроль В В , Радя В С
Разливка черных металлов Справ, изд — 2-е
издан , перер и доп — М Металлургия 1987 —
272 с — с 220 - 223)

Вадою указаного пристрою є значні обрізки
металу з донного й головного КІНЦІВ розкату, одер-
жуваного при прокатуванні з виливків, відлитих у
цю виливницю Ці обрізки можуть досягати 5% від
маси розкату

Як найближчий аналог прийнятий пристрій для
лиття виливків з напівспокійної і киплячої сталі, що
містить звужену донизу виливницю і металеву
надставку, звужену догори, з товщиною стінки, яка
дорівнюється 0,5 -ь 1,0 товщини стінки виливниці
(Деклараційний патент України на винахід №
39655А, МПК В 22 D 7/06)

Недоліком відомого пристрою для лиття вили-
вків напівспокійної й киплячий сталі по прототипу є
те, що товщина стінки надставки однакова і не
змінюється по висоті У той же час КІЛЬКІСТЬ рідкого
металу, що припадає на переріз робочого просто-
ру надставки, зменшується до її верха, тому що
надставка звужується до гори Кристалізація ме-
талу в надставці відбувається швидше у верхній и

частині, так, що створюються умови для розвитку
осьової пористості з виходом її не поверхню Усе
це приводить до збільшення обрізків металу з го-
ловної частини розкату при прокатуванні такого
виливка й погіршенню якості металу головної час-
тини розкату

В основу пропонованого винаходу поставлено
задачу такого удосконалення пристрою для роз-
ливання киплячих і напівспокшних сталей на вили-
вки, що дозволило б зробити порівнянною швид-
кість кристалізації металу по висоті надставки за
рахунок зміни товщини и стінки

Поставлена задача вирішується тим, що в
пристрої для розливання киплячих і напівспокшних
сталей на виливки, що містить звужену донизу
виливницю і металеву надставку, робочий простір
якої звужується догори, товщина стінки надставки
виконана перемінною по висоті й у площині гори-
зонтального перерізу верху надставки в 1,05 -ь 2,2
рази перевищує товщину стінки в площині горизо-
нтального перерізу низу надставки

Ознаками пристрою для розливання киплячих
і напівспокійних сталей на виливки, сукупними з
ознаками найближчого аналогу є звужена донизу
виливниця і металева надставка, робочий простір
якої звужується догори

Новим є те, що, товщина стінки надставки ви-
конана перемінною по висоті й у площині горизон-
тального перерізу верху надставки в 1,05 -ь 2,2
рази перевищує товщину стінки в площині горизо-
нтального перерізу низу надставки

Виконання товщини стінки надставки перемін-
ної по висоті і перевищуючою в площині горизон-
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тального перерізу верху надставки в 1,05 -ь 2,2
рази товщину стінки в площині горизонтального
перерізу низу надставки дозволяє зробити порів-
нянною швидкість затвердіння металу по висоті
надставки, незважаючи на зменшення КІЛЬКОСТІ
рідкого металу, що припадає на переріз надставки,
який зменшується до її верху, у зв'язку зі звужен-
ням надставки догори Цим пояснюється змен-
шення осьової пористості, зменшення обрізків ме-
талу з головної частини розкату при прокатуванні
виливків і поліпшення якості металу головної час-
тини розкату

При перевищенні товщини стінки надставки в
площині горизонтального перерізу и верху стосов-
но товщини стінки в площині горизонтального пе-
рерізу низу надставки менш чим у 1,05 рази осьо-
ва пористість у головній частині виливка, відлитого
в пристрій, зменшується І тому таке співвідношен-
ня товщини стінок менш доцільно

Перевищення товщини стінки надставки в
площині горизонтального перерізу и верху стосов-
но товщини стінки в площині горизонтального пе-
рерізу низу надставки більш ніж у 2,2 рази конс-
труктивно не виправдано, тому що для
збереження об'єму верхньої частини виливка не-
обхідно збільшити загальну висоту надставки й
витрату металу для її виготовлення

Принципова конструкція пристрою для розли-
вання киплячих і напівспокійних сталей на виливки
пояснюється кресленнями, на яких

Фіг 1 - вертикальний переріз пристрою по А-А
(фіг 2),

Фіг 2 - вигляд на пристрій зверху
Пристрій для розливання киплячих і напівспо-

кійних сталей на виливки містить виливницю 1

А-А

(фиг 1), звужену донизу, і металеву надставку 2,
робочий простір якої звужується догори Товщина
h стінки надставки в площині горизонтального пе-
рерізу виконана перемінною по її висоті Товщина
стінки надставки в площині горизонтального пере-
різу верху надставки «а» (фіг 2) у 1,05 -ь 1,2 рази
перевищує товщину стінки «в» у площині горизон-
тального перерізу низу надставки

Пристрій для розливання киплячих і напівспо-
кійних сталей на виливки працює так

На виливницю 1 (фіг 1) установлюють метале-
ву надставку 2, при цьому площина верху вилив-
ниці і площина низу надставки з'єднуються У при-
стрій заливають метал киплячої або напівспокійної
сталі Після затвердіння виливка роблять його
стриперування і гаряче прокатування, ВІДПОВІДНО
до діючого на даному підприємстві технологічного
процесу

Пропонований пристрій для розливання кип-
лячих і напівспокійних сталей на виливки вигото-
вили й випробували при литті виливків масою 7,8т
Надставку виготовили з перемінною товщиною
стінки, що змінюється від 170мм у площині горизо-
нтального перерізу низу надставки до 295мм у
площині горизонтального перерізу верху надстав-
ки, так що перевищення товщини стінки верха
надставки стосовно товщини стінки низу надставки
склало 1,74 рази При розливанні й затвердінні
виливків і їх наступному гарячому прокатуванні
відхилень від звичайної поведінки металу не спо-
стерігали По макротемплету встановили змен-
шення осьової пористості й підвищення якості ма-
кроструктури Обрізки металу з головної частини
розкату зменшилася на 4 -ь бкгл"
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