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(57) Пристрій для розливання спокійної сталі на
виливки, що містить звужену донизу виливницю і
встановлену над нею футеровану зсередини при-
буткову металеву надставку, робочий простір якої
звужується догори, який відрізняється тим, що
нижня частина надставки висотою 0,2-0,7 h , де h -
висота надставки, виконана не футерованою, а
товщина стінки металевого каркаса у футерованій
частині надставки становить 0,1-0,5 від товщини
стінки в не футерованій частині

Винахід відноситься до чорної металурги, а
більш конкретно до розливання на виливки спокій-
них марок сталей, які прокатуються на обтискних
станах, і може бути використаним на заводах чор-
ної металургії

Відомий пристрій для розливання спокійної
сталі, що містить звужену донизу виливницю, над
якій установлена металева надставка, робочій
простір якої звужується догори, а стінки футерова-
ні вогнетривкою масою малої теплопровідності
Завдяки такому виконанню надставки сталь у при-
бутку довго залишається рідкою і живить виливок,
так, що усадочна раковина виходить зосередже-
ною і має глибоке устя (Технология конструкцион-
ных материалов / ААДальский, И А Арутюнова,
Т М Барсукова и др Под общ Ред
А М Дал ьс ко го,-2-е изд , перер и доп -М Маши-
ностроение, 1985 -448 с -с 41-44)

Вадою відомого пристрою є те, що виливки,
ВІДЛИТІ в цей пристрій, мають значні обрізки з го-
ловної частини, які досягають 16%, що є слідством
утворення зосередженої усадочної раковини з ву-
зьким глибоким устям

Відомий пристрій, для розливання спокійної
сталі на виливки, також містить звужену донизу
виливницю з установленою над нею прибутковою
надставкою з робочим простором круглого чи ова-
льного перерізу, який звужується догори У цьому
пристрої металевий каркас має постійну по висоті
товщину стінки, футеровану зсередини шамотною

цеглою товщиною 65-И15 мм із додатковим ізо-
люючим шаром із піношамоту, азбесту і т д (Раз-
ливка черных металлов Власов Н Н , Король В В ,
Радя В С Справочное издание -М Металлургия,
1987 -272 с -С228-Т-230 , рис 104) Цей пристрій
по КІЛЬКОСТІ сукупних істотних ознак є найбільш
близьким до винаходу, що заявляється і тому при-
йнятий як найближчий аналог

Перехід до прибуткової надставки круглого чи
овального перерізу знижує обрізки з головної час-
тини виливка на 1,5 -ь 2,0%, що обумовлено згла-
джуванням профілю нижньої частини усадочної
раковини на виливку Однак подальше зменшення
обрізків неможливо, тому що це призвело б до
збереження неякісного металу на головній частині
розкату, викликаного не вилученою нижньою час-
тиною зосередженої усадочної раковини, нездат-
ною заварюватися при оброблянні тиском на об-
тискних станах

В основу винаходу поставлено задачу такого
удосконалення пристрою для розливання спокій-
ної сталі на виливки, що дозволило б розосереди-
ти нижню частину усадочної раковини, здатну за-
варюватися при оброблянні тиском на обтискних
станах, за рахунок прискорення процесу затвер-
діння в області переходу до головної частини ви-
ливка і завдяки тому зменшити обрізки з його го-
ловної частини

Поставлена задача вирішується тим пристрій

ю
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для розливання спокійної сталі на виливки містить
звужену донизу виливницю і встановлену над нею
прибуткову металеву надставку, футеровану зсе-
редини Робочий простір надставки звужується
догори Нижня частина надставки висотою 0,2 +
0,7п , де h - висота надставки, виконана не футе-
рованою, а товщина стінки металевого каркаса у
футерованіи частині становить 0,1 -ь 0,5 від тов-
щини стінки в не футерованіи частині

Ознаками пристрою для розливання спокійної
сталі на виливки, спільними з найближчим анало-
гом, є звужена донизу виливниця з установленою
над нею прибутковою металевою надставкою,
футерованою зсередини і яка має звужений дого-
ри робочий простір

Новими суттєвими ознаками є те, що нижня
частина надставки висотою 0,2 -ь 0,7п, де h - висо-
та надставки, виконана не футерованою, а товщи-
на стінки металевого каркаса у футерованіи час-
тині становить 0,1 -ь 0,5 від товщини стінки в не
футерованіи частині

Виконання нижньої частини надставки висо-
тою 0,2 -ь 0,7п, де h висота надставки не футеро-
ваною, і товщиною стінки металевого каркаса у
футерованіи частині, яка становить 0,1 -ь 0,5 від
товщини стінки в не футерованіи частині дозволяє
розосередити нижню частину усадочної раковини
за рахунок прискорення процесу затвердіння в
області переходу до головної частини виливка
При цьому в рідкому металі швидше утвориться
металевий кістяк із деревоподібних кристалів -
дендритів, що перешкоджають опусканню рідкого
металу вниз Завдяки тому, обсяг зосередженої
усадочної раковини зменшується, а метал у роз-
осередженій нижній її частині заварюється при
гарячому пластичному деформуванні, а це приво-
дить до зменшення обрізків із головної частини
виливка

При висоті нижньої не футерованої частини
надставки менше ніж 0,2п, ефект розосередження
нижньої частини усадочної раковини практично
дуже малий і таке виконання надставки недоціль-
но

При висоті нижньої не футерованої частини
надставки більш ніж 0,7п помітно погіршується
якість поверхні прибуткової частини виливка, так,
що обрізки металу знову збільшуються

При товщині стінки металевого каркаса над-
ставки у футерованіи частині менш 0,1 від товщи-
ни стінки в не футерованіи частині знижується
конструктивна МІЦНІСТЬ надставки При експлуата-
ції такої надставки можливе руйнування и верхньої

частини
При товщині стінки металевого каркаса над-

ставки у футерованіи частині більш 0,5 від товщи-
ни стінки в не футерованіи частині товщина футе-
рівки зменшується настільки, що ВІДВІД тепла у
верхній частині надставки інтенсифікується Це
приводить до несприятливого перекручування
форми усадочної раковини й псуванню поверхні
головної частини виливка

Конструкція пристрою, що заявляється, пояс-
нюється фіг, на якій показаний фрагмент вертика-
льного розрізу пристрою

Пристрій для розливання спокійної сталі на
виливки містить звужену донизу виливницю 1 і
встановлену над нею металеву надставку 2 із фу-
терівкою 3 зсередини Нижня частина надставки 2
на висоту 0,2 -ь 0,7п, де h - висота надставки, не
футерована Товщина стінки металевого каркаса у
футерованіи частині становить 0,1 -ь 0,5Ь, де b -
товщина стінки надставки в не футерованіи части-
ні

Пристрій для розливання спокійної сталі на
виливки працює так

На виливницю 1 установлюють металеву над-
ставку 2 із футерівкою 3 зсередини Висота не
футерованої частини надставки становить 0,2 +
0,7 від загальної висоти надставки Товщина ме-
талевої стінки у футерованіи частині становить 0,1
-ь 0,5 від товщини стінки в не футерованіи частині

У пристрій заливають розплавлену спокійну
сталь Після затвердіння роблять роздягання ви-
ливків і їхнє гаряче прокатування на обтискному
стані з видаленням обрізків з донної й головної
частин виливка

Пропонований пристрій для розливання спо-
кійних сталей на виливки виготовили і випробува-
ли при розливанні виливків масою 7,7 -ь 7,8 т із
спокійної сталі СтЗсп Надставку висотою 480мм
відливали із сірого чавуну Висота не футерованої
частини надставки становила 120мм, тобто 0,25
від загальної и висоти Товщина нижньої не футе-
рованої частини надставки становила 150мм, а
верхньої футерованої - 45мм, що становить 0,3 від
товщини стінки в нижній не футерованіи частині

При затвердінні, стриперуванні й прокатуванні
відхилень від звичайної поведінки металу цієї ста-
лі не спостерігали По макротемплету установили
розосередження нижньої частини усадочної рако-
вини Загальна КІЛЬКІСТЬ обрізків з розкату, отри-
маного із виливків, відлитих у пристрій, що заяв-
ляється, зменшилася на 2,5 -ь 3% за рахунок
зменшення обрізків із головної частини розкату
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