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(57) Пристрій для лиття виливків напівспокійної й
киплячої сталі, що містить звужену донизу вилив-
ницю і металеву надставку, яка звужена догори і
повторює у своєму нижньому робочому перерізі
форму робочого перерізу верхньої частини вилив-
ниці, який відрізняється тим, що розміри внутрі-
шніх боків верхнього перерізу виливниці на 15 %
перевищують розміри внутрішніх боків нижнього
перерізу надставки

Винахід відноситься до галузі чорної мета-
лурги, а більш конкретно до розливання сталі на
виливки, які прокатуються на обтискних станах, і
може бути використаним при виробництві виливків
із напівспокійних і киплячих сталей на мета-
лургійних заводах

Відомий пристрій для лиття виливків, що міс-
тить розширену донизу виливницю напівзатулено-
го типу (Шнееров А Я , Вихлевчук В А , Полуспо-
койная сталь - М Металлургия, 1973 -с 77)

Недоліком відомого пристрою є значна витрата
металу з обрізками донного кінця розкату, отрима-
ного з виливка, відлитого в цей пристрій Ці обрізки
становить 3 -ь 3,5%

Відомий також пристрій для лиття виливків на-
півспокійної й киплячої сталі Даний пристрій скла-
дається зі звуженої донизу виливниці і металевої
надставки, яка звужується догори Товщина стінок
надставки рівняється 0,5 -ь 1,0 товщини стінок ви-
ливниці, нижній внутрішній переріз надставки по-
вторює внутрішній переріз верхньої частини ви-
ливниці, при цьому надставка має ухил стінок по
гранях 1 -ь 5% і по кутах 15 -ь 25%, а радіус заок-
руглення кутів збільшується по висоті надставки
від радіуса заокруглення кутів виливниці до не
перевищуючу половину розміру робочого простору
у верхній частині надставки (деклараційний патент
України на винахід № 39655А) Цей пристрій по
технічній сутності є найбільш близьким до винахо-
ду і тому прийнятий як прототип

Недоліком відомого пристрою - прототипу є те,

що в міру збільшення КІЛЬКОСТІ наливів внутрішні
стінки надставки, які прилягають до верхньої час-
тини виливниці, зношуються, так, що розміри фак-
тичного перерізу надставки в нижній частині ста-
ють більше, ніж розміри внутрішнього перерізу
верха виливниці, а це приводить до утворення на
виливках припливів, які спричинюють утворення
тріщин підвисання при кристалізації й утворюють
накати металу на розкаті при прокатуванні ви-
ливків на обтискних станах

В основу винаходу поставлено задачу такого
удосконалення пристрою для лиття виливків на-
півспокійної й киплячої сталі, що дозволило б не
припустити утворення на виливках припливів при
спрацьовуванні робочого перерізу низу надставки
за рахунок зміни вихідних розмірів низу робочого
перерізу надставки щодо розмірів робочого пере-
різу верха виливниці

Поставлена задача вирішується тим, що в при-
строї для лиття виливків напівспокійної й киплячої
сталі, що містить звужену донизу виливницю з
установленою на ній металевою надставкою, ро-
бочій простір якої звужується догори і повторює у
своєму нижньому робочому перерізі форму робо-
чого перерізу верхньої частини виливниці, розміри
внутрішніх сторін перерізу виливниці на 1 -ь 5 %
перевищують розміри внутрішніх сторін перерізу
надставки

Ознаками пристрою для лиття виливків із на-
півспокійної й киплячої сталі, сукупними з ознака-
ми прототипу, є наявність, звуженої донизу вилив-
ниця і металевої надставки, звуженої догори
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Металева надставка повторює у своєму нижньому
робочому перерізі форму робочого перерізу верх-
ньої частини виливниці

Новим є те, що розміри внутрішніх сторін пере-
різу верха виливниці на 1 -ь 5% перевищують роз-
міри внутрішніх сторін перерізу низу надставки

То, що розміри внутрішніх сторін перерізу ви-
ливниці на 1 -ь 5 % перевищують розмірів внутрі-
шніх сторін перерізу надставки дозволяє уникнути
утворення на виливках припливів при зношуванні
робочого перерізу низу надставки, що виключає
утворення тріщин підвисання на виливку при крис-
талізації й накатів металу на розкаті при прокату-
ванні на обтискних станах

При перевищенні розмірів внутрішніх сторін
перерізу виливниці менш ніж на 1% щодо розмірів
внутрішніх сторін перерізу надставки, унаслідок
швидкого зношування низу надставки, на виливках
утворяться припливи Зношування низу надставки
призведе до зростання імовірності утворення
тріщин при кристалізації й накатів металу на роз-
каті при прокатуванні виливків на обтискних ста-
нах

При перевищенні розмірів внутрішніх сторін
перерізу виливниці більш ніж на 5% щодо розмірів
внутрішніх сторін перерізу надставки стає можли-
вим утворення гарячих тріщин у МІСЦІ сполучення
верхньої й нижньої частин виливка Це викликано
помітною різницею у швидкості охолодження
верхньої й нижньої частин виливка Значна
різниця між сторонами надставки й виливниці у
подальшому може ускладнити технологічний про-
цес прокатування виливка, відлитого у такий
пристрій, за умови забезпечення одержання
якісного розкату

Конструкція пристрою для лиття виливків
напівспокійної й киплячої сталі пояснюється схе-
матичними кресленням На фіг 1 зображено вер-
тикальний переріз пристрою На фіг 2 показано
внутрішні сторони перерізу верха виливниці й низу

надставки
Пристрій для лиття виливків напівспокійної й

киплячої сталі містить звужену донизу виливницю
1 і встановлену на ній металеву надставку 2, зву-
жену догори Металева надставка у своєму ниж-
ньому перерізі повторює форму перерізу верхньої
частини виливниці (див фіг 1) Розміри внутрішніх
сторін перерізу виливниці АхВ на 1 -ь 5 % переви-
щують розміри внутрішніх сторін перерізу надстав-
ки СхД (фіг 2)

Пристрій для лиття виливків напівспокійної й
киплячої сталі працює так На виливницю 1 уста-
новлюють металеву надставку 2 (див фіг 1)
Розміри внутрішніх сторін перерізу верха вилив-
ниці 1 на 1 -ь 5% перевищують розміри внутрішніх
сторін перерізу низу надставки 2 (див фіг 2)

У пристрій заливають (зверху або знизу) розп-
лавлену напівспокійну чи киплячу сталь Після
затвердіння сталі роблять стриперування виливка
і передають його на наступну технологічну опе-
рацію

Пропонований пристрій для лиття виливків
напівспокійної й киплячої сталі було виготовлено і
випробуване при розливанні виливків масою 7,8т
При цьому розміри внутрішніх сторін перерізу вер-
ха виливниці склали АхВ = 800 х 700мм, а розміри
внутрішніх сторін перерізу низу надставки - СхД =
762 х 667мм Тобто розміри сторін перерізу вилив-
ниці на 4,7% більше розмірів сторін перерізу над-
ставки Поводження металу при розливанні й за-
твердінні не відрізнялося від його поводження при
розливанні в пристрій прототип Напливи металу й
тріщини підвисання на виливках були відсутні При
наступному прокатуванні на обтискному стані на-
катів, нашарувань та інших дефектів металу не
знайшли Економія металу за рахунок підвищення
виходу придатного металу й зменшення обрізків
металу склала близько Юкгл" у порівнянні з прото-
типом

Фіг. 1



47968

В

A

Фіг. 2

ДП «Український інститут промислової власності» (Укрпатент)

вул Сім'ї Хохлових, 15, м Київ, 04119, Україна

( 0 4 4 ) 4 5 6 - 2 0 - 90

ТОВ "Міжнародний науковий комітет"

вул Артема, 77, м Київ, 04050, Україна

( 0 4 4 ) 2 1 6 - 3 2 - 7 1


