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(57) 1. Виливниця для виробництва сталевих злив-
ків, яка виготовлена з поперечними ребрами жорс-
ткості на її зовнішній поверхні, яка відрізняється
тим, що вказані поперечні ребра жорсткості, рів-
номірно розподілені по висоті виливниці по за-
мкнутому контуру, поперемінно перетинаються, а
їх висота складає 0,25-0,32 товщини корпусу ви-
ливниці.
2. Виливниця за п.1, яка відрізняється тим, що
кут нахилу подовженої сторони поперечного ребра
жорсткості до вертикальної осі виливниці складає
18-20°, а кут між сторонами ребер складає 100-
108°.
3. Виливниця за пп.1, 2, яка відрізняється тим,
що перехід від корпусу до ребер жорсткості вико-
наний по радіусу, який дорівнює 25-30мм.

Винахід стосується до чорної металургії, а са-
ме до виробництва сталевих зливків.

Відома виливниця, що має перемінну товщину
стінок по висоті і поперечні ребра жорсткості на
зовнішній поверхні [а.с. № 633665, B22D7/06]. Крім
того, вона обладнана стовщенням у верхнього
торця і подовжніх ребер жорсткості.

При заповненні виливниці гарячим металом,
за рахунок градієнта температур на внутрішній і
зовнішній поверхнях її корпусу, виникають механі-
чні напруги близькі по величині до межі міцності
матеріалу виливниці. Це викликає появу тріщин на
корпусі виливниці. Крім того, внаслідок зменшення
товщини стінок по замкнутому контурі знижується
механічна міцність, а конструктивне виконання
пересічних подовжніх і поперечних ребер жорстко-
сті викликає концентрацію напруг у місцях різкого
переходу від корпусу до ребер, а також в місцях
стикування подовжніх і поперечних ребер.

У процесі виплавки зливка все це приводить
до підвищених температурних напруг і, як наслі-
док, до деформацій виливниці і передчасному ви-
ходу її з строю.

Задача, на рішення якої спрямований даний
винахід, полягає в створенні такої конструкції ви-

ливниці, яка дозволила б підвищити її експлуата-
ційну надійність та збільшити строк експлуатації.

Поставлена задача вирішується тим, що у ви-
ливниці поперечні ребра жорсткості рівномірно
розподілені по висоті виливниці по замкнутому
контурі і виконані перемінного перетину, а їх висо-
та складає 0,25-0,32 товщини корпуса виливниці.
При цьому кут нахилу подовженої сторони попе-
речного ребра жорсткості до вертикальної осі ви-
ливниці складає 18-20°, а кут між сторонами ребер
складає 100-108°. Крім того, перехід від корпусу до
ребер жорсткості виконаний по радіусі, який дорів-
нює 25-30мм.

Нова сукупність обмежувальних і відмітних
ознак є причиною, а одержуваний технічний ре-
зультат (підвищення эксплутационной надійності) -
її наслідком. У свою чергу цей технічний результа-
ту є причиною, а вторинний технічний результат
(збільшення строку експлуатації виливниці) - її
наслідком.

Більш детально суть винаходу пояснюється на
кресленні, де на Фіг. - зображений загальний вид
виливниці.

Виливниця, що заявляється, (Фіг.), виконана
розширеної донизу і обладнана у верхній частині
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вушками 1, які призначені для її транспортування.
На зовнішній поверхні корпуса 2 виливниці рівно-
мірно розподілені поперечні ребра жорсткості 3
висотою (0,25-0,32)Т, де T - товщина корпусу ви-
ливниці. При цьому з'єднання ребер з корпусом 3
виконано по радіусі R=25-30мм.

Виливницю, що заявляється, використовують
при розливанні сталі в зливки в такий спосіб.

Наповнення виливниці розплавленим металом
здійснюють за звичайною технологією зверху або
сифоном. При цьому в корпусі 2 виливниці під дією
температурного поля металу, що розливається,
виникає тепловий потік q. За рахунок рівномірного
розподілу поперечних ребер жорсткості 3 по висоті
виливниці, передача тепла від внутрішньої повер-
хні корпусу, що нагрівається розплавленим мета-
лом, до зовнішньої поверхні відбувається більш
рівномірно. У перетині dS1 тепловий потік q нагрі-

ває зовнішню поверхню корпусу 2 виливниці шви-
дше, ніж у перетині dS2.  Тепловий потік q,  який
вийшов на зовнішню поверхню корпусу 2, перемі-
щаючись вгору, нагріває зовнішню поверхню ви-
ливниці в перетині dS2. За рахунок цього знижу-
ється градієнт температур на внутрішній та
зовнішній поверхнях корпусу 2 виливниці, що до-
зволяє знизити механічні напруги в ньому до ве-
личини, що виключає розвиток тріщин.

Крім того, за рахунок виконання переходу від
корпусу 2 до поперечних ребер жорсткості 3 по
радіусі R=25-30мм, виключається концентрація
напруг у цих зонах.

Таким чином, запропонована конструкція ви-
ливниці дозволяє виключити виникнення тріщин на
корпусі виливниці, підвищити її эксплутационную
надійність і, як наслідок, збільшити строк її експлу-
атації.
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