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(57) Проміжний ківш сортової машини безперерв-
ного лиття заготовок, що містить футерований

зсередини металевий корпус, стінки якого виконані
з уклоном по вертикалі, а випускні отвори розта-
шовані уздовж поздовжньої осі днища, який відрі-
зняється тим, що задня стінка корпусу у нижній
частині має виступ висотою, обмеженою нижнім
робочим рівнем металу, та довжиною не більше
міжцентрової відстані крайніх випускних отворів
промковша, а у середині виступу виконано верти-
кальний канал, причому відношення об'єму ковша,
що відповідає верхньому робочому рівню металу,
до об'єму ковша, що відповідає нижньому робочо-
му рівню металу, складає 4,0 - 6,0

Винахід відноситься до галузі чорної металур-
ги, конкретніше до безперервної розливки сталі на
машинах безперервного лиття заготовок

Відомий проміжний ківш сортової машини без-
перервного лиття заготовок, що містить футеро-
ваний зсередини металевий корпус, бокові стінки
якого виконані під кутом 60-120град до вертикаль-
ної площини, а торцеві стінки мають форму рівно-
сторонніх трикутників, при цьому центри випускних
отворів стаканів-дозаторів у днищі корпусу ковша
лежать на лінії сполучення його бокових стінок
(Ас СРСР№ 1110029, кл В 22 D 11/10, 1983)

Недоліком проміжного ковша цієї конструкції є
те, що у КІНЦІ розливання плавки чи сери плавок
після припинення подачі металу з сталерозливно-
го ковша до проміжного ковша відбувається різке
зниження рівня металу, що знаходиться у промко-
вші, внаслідок зменшення його об'єму Це створює
умови швидкого заморожування там розплаву У
зв'язку з цим, відбувається затягування отворів
каналів стаканів-дозаторів, що призводить до пе-
редчасного припинення розливання плавки

Найбільш близьким за технічною суттю та до-
сягаємим ефектом до винаходу, що заявлюється,
є проміжний ківш сортової машини безперервного
лиття заготовок, у якому бокові стінки виконані з
уклоном по вертикалі від 1 5 до 1 7 (Угодніков А А ,
Луковніков В С Сталь 1989, N 4, с 22-24)

Недолік проміжного ковша цієї конструкції по-
лягає в тому, що перед кінцем розливання плавки

або сери плавок (після припинення подачі металу
з сталерозливного ковша до проміжного ковша)
при зниженні рівня металу в промковші до його
мінімально допустимого значення залишається
багато рідкої сталі, яка потім затвердіває і втрача-
ється у вигляді скрапу

В основу винаходу поставлено завдання удо-
сконалення проміжного ковша сортової машини
безперервного лиття заготовок, у якому шляхом
зміни внутрішньої конфігурації задньої бокової
стінки ковша забезпечується зменшення об'єму
нижньої частини проміжного ковша та зниження
теплових втрат у районі крайніх струмків За раху-
нок цього зменшується величина залишку затвер-
ділого металу в промковші та втрати його у вигляді
скрапу Крім цього, забезпечується тривале роз-
ливання металу методом "плавка на плавку", ви-
ключаються випадки передчасного припинення
розливання плавки, збільшується продуктивність
машини, зменшуються відходи металу на головну
та хвостову обрізь, поліпшується якість металу

Поставлене завдання вирішується тим, що в
проміжному ковші сортової машини безперервного
лиття заготовок, що містить футерований зсере-
дини металевий корпус, стінки якого виконані з
уклоном по вертикалі, а випускні отвори розташо-
вані уздовж поздовжньої осі днища, згідно винахо-
ду, задня стінка корпусу у нижній частині виконана
з виступом висотою, обмеженою нижнім робочим
рівнем металу, та довжиною не більше міжцентро-
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воі відстані крайніх випускних отворів промковша,
а у середині виступу виконано вертикальний ка-
нал, причому відношення об'єму ковша, що відпо-
відає верхньому робочому рівню металу, до об'єму
ковша, що відповідає нижньому робочому рівню
металу, складає 4,0 - 6,0

Суть винаходу пояснюється кресленнями, де
на фіг 1 показано запропонований проміжний ківш,
вигляд спереду, на фіг 2 - те ж саме, вигляд звер-
ху

Металевий корпус проміжного ковша сортової
машини безперевного лиття заготовок містить пе-
редню 1 і задню 2 бокові стінки, торцеві стінки 3 та
днище 4, у випускні отвори якого вставлені стака-
ни-дозатори 5 Зсередини металевий корпус зафу-
теровано вогнетривкими матеріалами Бокові стін-
ки промковша мають уклон по вертикалі 1 6
Перекриття випускних отворів та регулювання ви-
тікання рідкого металу здійснюється стопорами-
моноблоками 6, що керуються стопорними механі-
змами 7 У нижній частині задньої стінки 2 викона-
но виступ 8 з вертикальним каналом 9 у його се-
редній частині Проміжний ківш має два
фіксованих робочих рівня металу - верхній 10 та
нижній 11, який відповідає висоті виступу 8 Зверху
промківш закрито кришками 12 з отвором 13

Запропонований проміжний ківш працює на-
ступним чином На початку наповнення проміжно-
го ковша перші, гарячі, порції рідкого металу, що
витікають з сталерозливного ковша крізь отвір 13,
потрапляють на футероване днище 4 промковша
Наявність каналу 9 у виступі 8 перешкоджає руй-
нуванню вогнетривкої кладки промковша перши-
ми, гарячими, порціями металу, що розбризкуєть-
ся на стінки промковша Проміжний ківш
наповнюють до верхнього робочого рівня 10 Після
цього відкривають випускні отвори стаканів-
дозаторів 5 за допомогою стопорів-моноблоків 6,
що керуються стопорними механізмами 7, і почи-
нають процес безперервного лиття заготовок

В процесі безперервного лиття сталі плавками
або серіями плавок методом "плавка на плавку" з
стальковша безперервно подають рідкий метал до
проміжного ковша, у якому піддержують постійний
верхній робочий рівень для необхідного об'єму
металу у промковші, що забезпечує задану проду-
ктивність МБЛЗ та якість заготовок

Після закінчення розливання плавки або серії
плавок припиняють подачу металу з стальковша
до промковша При цьому рівень металу в пром-
ковші знижується до встановленої нижньої межі,
що дорівнює висоті виступу Після ЦЬОГО стопора-
ми-моноблоками перекривають випускні отвори
каналів стаканів-дозаторів та припиняють розли-
вання металу з промковша Рідкий метал зі шла-
ком, що залишився у промковші, з часом затверді-
ває і потрапляє, як відходи виробництва, на
переробку у вигляді скрапу

Запропоновані межі відношення об'єму пром-
ковша, що відповідає верхньому робочому рівню
металу, до об'єму промковша, що відповідає ниж-
ньому робочому рівню металу, забезпечують за-
кінчення розливання плавки або серії плавок з
задовільною якістю заготовок та зниженням зади-
шка металу в промковші у порівнянні з викорис-
танням промковша відомої конструкці і

При значеннях співвідношення об'ємів металу
в промковші, що відповідають верхньому та ниж-
ньому робочим рівням металу, менше ніж 4,0 збі-
льшується залишок металу в промковші, що при-
зводить до підвищених ВІДХОДІВ металу у скрап

При значеннях співвідношення об'ємів металу
в промковші, що відповідають верхньому та ниж-
ньому робочим рівням металу, більше 6,0 відбува-
ється затягування шлаку до кристалізатора, що
призводить до забруднення металу неметалевими
вкрапленнями та переведення заготовок у брак

Наявність виступу, висота якого відповідає
нижньому робочому рівню металу, дозволяє зме-
ншити об'єм нижньої частини промковша При
зниженні встановленого нижнього робочого рівня
металу у промковші задля зменшення залишку
рідкої сталі, відбувається затягування рідкого шла-
ку до кристалізатора, що призводить до забруд-
нення заготовок, які відли-ваються у КІНЦІ розлив-
ки, неметалевими (шлаковими) вкрапленнями та
переведення заготовок у брак

Довжина виступу обмежується величиною
міжцентрової відстані крайніх отворів промковша
Збільшення довжини виступу внаслідок малих об'-
ємів рідкого металу у цьому районі призводить до
"заморожування" каналів стаканів-дозаторів

Виконання вертикального каналу у виступі
промковша обумовлено величиною діаметра
струменя металу, що потрапляє з сталерозливно-
го ковша до проміжного ковша, та умовами його
подавання

Рішення, що заявляється, сприяє зниженню
ВІДХОДІВ металу у вигляді скрапу, поліпшенню яко-
сті поверхні та макроструктури заготовок, збіль-
шенню виходу придатного металу

Проміжний ківш МІСТКІСТЮ 48тонн було випро-
бувано при безперервному розливанні серії з 12
плавок на криволінійній шестиструмковій машині
безперервного лиття заготовок перерізом
335х400мм зі сталі 20тр, що мала, в середньому,
наступний ХІМІЧНИЙ склад, % 0,19С, 0,60Мп,
0,35Si, 0.032S, 0,018Р, 0,20Ni, 0,20 Си, 0,25Сг, 0,02
АІ Температура металу в проміжному ковші скла-
дала 1535-1550°С Максимальний об'єм промков-
ша при верхньому робочому рівні металу складав
6,ЗмЗ

Відношення об'єму проміжного ковша, що від-
повідає верхньому робочому рівню металу, до
об'єму проміжного ковша, що відповідає нижньому
робочому рівню металу, у період випробувань змі-
нювали у межах 3,8 - 6,2 шляхом змінювання об'-
єму нижньої частини промковша

Якість металу оцінювали по результатам до-
слідження поперечних темплетів, відібраних від
катаних заготовок

Результати випробувань наведені в таблиці
Як видно з таблиці, кращі результати отримані

при величинах відношення об'ємів промковша, що
увійшли у заявлені межі При цьому досягнута на-
дійна робота промковша і задовільна якість заго-
товок, на 30% знижені залишки металу в промко-
вші у порівнянні з прототипом

Таким чином, запропонований проміжний ківш
сортової машини безперервного лиття заготовок
забезпечує тривале розливання металу методом
"плавка на плавку", виключає передчасне припи-
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нення розливання плавок, збільшує продуктив- скрапу та обрізі, поліпшує якість металу
ність машини, знижує відходи металу у вигляді Результати випробувань

Таблиця

Номери
ДОСЛІДНИХ

варіантів

1
2
3
4

5

Співвідношення об'єму
прмковша, що відповідає
верхньому роб Рівню ме-

талу, до об'єму при нижнь-
ому робочому рівні

3,8
4,0
5,1
6,0

6,2

Серійність
плавок,

шт

12
10
11
12

12

Наявність випадків
попадання шлаку до

кристалізатора

-
-
-
-

Попадання ШОС
до кристал-ра

Скрап у пром-
ковші (залишки

металу),тн

11,2
9,5
7,9
6,8

6,5

Якість поверхні
прокатаних загото-

вок

Задовільно,%

94,0
96,3
96,4
97,5

95,4

Вихід при-
датного, %

94,7
95,15
96,4
97,2

96,0
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