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(57) Спосіб лиття виливків спокійної сталі, що 
включає заливання рідкого металу в виливницю з 
утепленням її бічних робочих поверхонь в її верх-
ній частині або із утеплювальною прибутковою 
надставкою та утеплення дзеркала металу твер-
дим теплоізолюючим матеріалом, який відрізня-
ється тим, що після закінчення заливання рідкого 
металу у виливницю як твердий теплоізлюючий 
матеріал для утеплення дзеркала металу викорис-
товують плиту, яку виготовляють з теплоізолюючо-
го матеріалу, хімічно інертного до рідкої сталі, 
причому розміри плити в плані становлять не ме-
нше 0,9 відповідних розмірів дзеркала металу, а 
товщина плити не менше 0,5 товщини бічного уте-
плення. 

 

 
Винахід відноситься до металургії й може бути 

використаний при розливанні спокійних марок ста-
лі у виливниці. 

Відома технологія лиття колісних виливків при 
якій у верхній частині виливниці встановлюють 
мулітокремнеземнисні вкладиші товщиною 
20÷25мм, а після заливання рідкої сталі в вилив-
ницю до верху вкладишів, розливання припиняють 
і на поверхню «дзеркала» виливка насипають теп-
лоізолюючу суміш товщиною не менш 35мм [Со-
вершенствование технологии отливки колесных 
слитков. Демин Ю.С., Гайворонский А.В. и др. 
Сталь № 9,2007, стр. 26-28]. 

До недоліків даної технології варто віднести 
наявність на поверхні рідкої сталі сипучого матері-
алу, який частково затягається в тіло виливка, що 
приводить до збільшення обрізі, через погіршення 
якості виливка в підголівної частині. Порошкоподі-
бний матеріал, як правило, протягом затвердіння 
виливка спікається, розтріскується через зміну 
рівня рідкої сталі, що приводить до насичення ще 
не затверділого металу киснем і відповідно збага-
ченню розплаву И окислами (неметалічних включ-
но), до забруднення екзогенної й ендогенними 
головної частини виливка, прискореному її затвер-
дінню, а значить і до посилення прояву усадочних і 
лікваційних дефектів у головній частині виливка. 

Найбільш близьким по суті є спосіб розливан-
ня спокійної сталі, у якому перед розливанням 
сталі в виливниці сифонним способом на дно не 
змазаних виливниць із зазором 15мм укладають 
диски спресовані із графіту й тирси на зв'язці з 
рідкого скла [Трубин К.Г., Ойкс Г.Н. Металлургия 
стали М. Металлургия. 1970 стр.394-395]. 

Цей спосіб не дозволяє істотно знизити голо-
вну обрізь на виливках зі спокійної сталі (менше 
7%) у зв'язку з тим, що по-перше диски покрива-
ють не все дзеркало металу, тому що, при підйомі 
металу, в виливниці, через наявність висхідних і 
спадних потоків, вони мимовільно переміщаються 
й відкривають значні ділянки дзеркала металу; по-
друге матеріал з якого виготовляють диски, а са-
ме: графіт і тирса, реагує з рідким металом і під-
силює прояву лікваційних процесів у головній час-
тині виливка за рахунок підвищення вмісту 
вуглецю, особливо це помітно на низьковуглеце-
вих марках сталі. 

В основу винаходу поставлена задача удоско-
налення способу лиття виливків спокійної сталі, у 
якій за рахунок утеплення дзеркала металу пли-
тою певних розмірів у плані й товщині й виконаної 
з хімічно інертного до рідкої сталі матеріалу за-
безпечується формування зони усадочних і ліква-
ційних дефектів у головній частині таких розмірів, 
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що при обрізанні головної частини її величина не 
перевищує 7% від маси виливка. 

У пропонованому способі, що включає лиття 
виливків спокійної сталі шляхом заливання рідкого 
металу в виливницю з утепленням бічних робочих 
поверхонь виливниці в її верхній частині або із 
утеплювальною прибутковою надставкою й утеп-
лення дзеркала металу твердим теплоізолюючим 
матеріалом, додатково, після закінчення заливан-
ня рідкого метала, утеплення дзеркала металу 
виконують за допомогою плити, виготовленої з 
теплоізолюючого матеріалу хімічно інертного до 
рідкої сталі, розміри плити в плані становлять не 
менш 0,9 відповідних розмірів дзеркала металу, 
товщина плити - не менш 0,5 товщини бічних ро-
бочих поверхонь виливниці або прибуткової над-
ставки у її верхній частині. 

У пропонованому способі за рахунок змен-
шення віддачі тепла через дзеркало металу (ви-
промінюванням і теплопередачею) створюються 
умови кристалізації виливка, що забезпечують 
невелику глибину залягання дефектів усадочного 
й лікваційного походження. 

Плита, на відміну від порошкоподібного заси-
пання, не буде затягатися спадними потоками 
вглиб виливка, не розтріскується й не оголює час-
тини поверхні виливка, як це відбувається при за-
стосуванні порошкоподібних засипань або невели-
ких дисків. 

Плита виготовляється з теплоізолюючого ма-
теріалу хімічно інертного до рідкої сталі, тому що в 
противному випадку взаємодія з рідкою сталлю 
приведе до росту фізичної й хімічної неоднорідно-
сті в виливку й розширенню цієї області. 

Якщо розміри плити в плані будуть менше 0,9 
відповідних розмірів дзеркала металу, то підсилю-
ється теплоотвід по периметру плити, що спричи-
нює збільшення раннього затвердіння ділянок біч-
ної поверхні головної частини. Тим самим 
зменшується вихід придатного. Крім цього, іде 
інтенсивне поглинання кисню через незахищену 
поверхню. 

Товщина плити повинна бути не менш 0,5 то-
вщини бічного утеплення, тому що при рівних ко-
ефіцієнтах теплопровідності бічних плит і торцевої 
плити це дає можливість знизити тепловий потік 
через верхній торець виливка й одержати поши-
рення усадочних і лікваційних дефектів у межах до 
7% по висоті виливка. 

Спосіб здійснюється таким чином. Розливання 
спокійної сталі ведуть в виливниці. При цьому ви-
ливниця може бути як розширена до низу, так і 
розширена до верху із прибутковою надставкою. У 
верхній частині виливниці (або прибуткової над-
ставки) з боку робочих поверхонь установлені те-
плоізолюючі елементи. Після того як виливниці 
заповняться рідким металом до необхідного рівня 
(звичайно 50÷70мм до верхнього торця виливни-
ці/прибуткової надставки) подачу металу припи-
няють, на дзеркало рідкого металу укладають теп-
лоізолюючу плиту з хімічно інертного до рідкої 
сталі матеріалу з розмірами не менш 0,9 відповід-
них розмірів дзеркала металу й товщиною не 
менш 0,5 товщини бічного утеплювача. Після ости-
гання виливки роздягають, нагрівають у нагріваль-
ному пристрої й прокочують. Після прокатки, на 
ножицях обрізають головну частину виливка, що 
становить менш 7% маси виливка. 

Розглянемо приклад конкретного виконання 
способу. 

В умовах металургійного заводу здійснюють 
лиття виливків масою 8,5 тонн у розширені до низу 
виливниці загальною висотою 2300мм. Верх вили-
вниці утеплений мулітокремнеземнисними плита-
ми товщиною 30мм і висотою 350мм від верхнього 
торця виливниці. Виливниці встановлюють на візки 
по 20 штук у два ряди. Розливання сталі ведеться 
зверху, в виливниці заливається спокійна сталь 
марки 20 ГС, рівень наливу становить 2200мм. 
Після досягнення рівня наливу в виливнице, пере-
кривають за допомогою шиберного затвора подачу 
металу в цю виливницю, ківш переміщають на 
іншу виливницю, а дзеркало металу в наповненій 
виливниці з розмірами дзеркала рідкого металу 
660x780мм утеплюють, укладаючи на його повер-
хню мулітокремнеземнисну плиту з розмірами в 
плані 630x750мм і товщиною 30мм. Виливки ости-
гають. Потім їх відправляють у стриперне відді-
лення, де їх роздягають і передають у нагрівальні 
колодязі блюмінга. Після нагрівання до темпера-
тури прокатки виливки прокочуються на блюмінгу 
за 13 проходів, одержують розкат перерізом 
300x300. У виливку висота головної частини ста-
новить 160÷140мм і має блюдцеподібну форму. У 
розкаті довжиною 13,7м довжина головної частини 
становить ≈ 0,9м або 6,6%. Метал у місці різа 
щільний без потемнінь. 
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