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(72) БОЙКО ВОЛОДИМИР СЕМЕНОВИЧ, КЛИМА-
НЧУК ВЛАДИСЛАВ ВЛАДИСЛАВОВИЧ, КОВАЛЬ 
СЕРГІЙ ОЛЕКСІЙОВИЧ, ФЕНТІСОВ ІГОР МИКО-
ЛАЙОВИЧ, КЛАДІТІ ГЕОРГІЙ ОЛЕКСАНДРОВИЧ 
(73) ПУБЛІЧНЕ АКЦІОНЕРНЕ ТОВАРИСТВО "МА-
РІУПОЛЬСЬКИЙ МЕТАЛУРГІЙНИЙ КОМБІНАТ 
ІМЕНІ ІЛЛІЧА" 

(57) Виливниця для відливки сталевих злитків з 
киплячої та напівспокійної сталі, що містить роз-
ширену донизу внутрішню камеру перемінної ко-
нусності з напівзакритим верхом, яка відрізняєть-
ся тим, що внутрішня камера у верхній частині має 
рівномірно звужувану догори ділянку пірамідальної 
форми, конусність граней якої складає 7-36 конус-
ностей граней основної, нижньої частини камери, а 
висота верхньої ділянки підвищеної конусності 
складає 0,08-0,22 від загальної висоти виливниці. 

 
 

 
 

Корисна модель відноситься до області чорної 
металургії, зокрема до розливання сталі в злитки, і 
може бути використана при розливанні злитків з 
напівспокійної та киплячої сталі з метою їхньої 
прокатки на обтискних станах. 

Відомі виливниці з прямокутним поперечним 
перерізом для відливки слябінгових злитків з напі-
вспокійної та киплячої сталі, внутрішня порожнина 
яких виконана наскрізною і являє собою за фор-
мою рівномірно звужувану догори усічену піраміду 
з конусністю широких граней 1,50-1,65% та вузьких 
граней 0,75-0,95% на сторону (креслення ВАТ 
"ММК ім.Ілліча" №Ц-555-А від 20.04.1994р. та Ц-
571-1 від 06.10.2009р.). 

Недоліком виливниці відомої конструкції є те, 
що злитки, які відливають в них, мають плоскі тор-
ці, що складають із гранями практично прямі кути. 
У процесі прокатки злитків ця особливість констру-
кции приводить до формування подовжених діля-
нок кінцевих закатів, видалення яких приводить до 
значних втрат металу в технологічну обрізь. 

Найбільш близькою до запропонованої конс-
трукції по технічній сутності є наскрізна, розшире-
на донизу виливниця з напівзакритим верхом, при-
значена для виливки напівспокійної та киплячої 
сталі (Д.А.Смоляренко. Качество углеродистой 
стали. М., Металлургия, 1977, с.101-103), яка при-
нята за прототип. 

Верхня частина внутрішньої камери цієї вили-
вниці являє собою горловину у виді паралелепіпе-
да висотою 200 мм та поперечним перерізом при-

близно 500 500 мм. При цьому площа 

поперечного перерізу горловини приблизно у два 
рази менше площі поперечного перерізу основної 
внутрішньої камери виливниці, а перехід між осно-
вною внутрішньою камерою та горловиною вилив-
ниці виконаний у виді усіченої піраміди невеликої 
висоти з високої конусності граней. 

Для злитків з пірамідальною голівкою, що від-
ливаються в таку виливницю, характерні менший 
видатковий коефіцієнт металу при прокатці на об-
тискному стані та більш щільна структура головної 
частини, при цьому головна обрізь прокату може 
скоротитися на 1,5-2,0% у порівнянні з обріззю 
злитка звичайної форми. 

Недоліками даної конструкції виливниці при 
відливанні злитків великої маси є складність її ви-
готовлення, мінливість форми верхньої частини 
злитка та схильність до раннього розвитку тріщин 
у верхній частині виливниці, зв'язана зі складним 
профілем поздовжнього перетину внутрішньої ка-
мери в цій зоні. 

В основу корисної моделі поставлено задачу - 
збільшити вихід придатного прокату зі злитків на 
обтискному стані, а також підвищити стійкість ви-
ливниць, у які ці злитки відливаються, за рахунок 
удосконалення конструкції виливниці для відливу 
сталевих злитків великої маси із напівспокійних та 
киплячих сталей. 

Поставлена задача вирішується тим, що вили-
вниця для відливки сталевих злитків з напівспокій-
них та киплячих сталей, що містить розширену 
донизу внутрішню камеру перемінної конусності з 
напівзакритим верхом, згідно корисної моделі, 
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внутрішня камера у верхній частині має рівномірно 
звужуючу догори ділянку пірамідальної форми, 
конусність граней якого складає 7-36 конусностей 
граней основної нижньої частини камери, а висота 
верхньої ділянки підвищеної конусності складає 
0,08-0,22 від загальної висоти виливниці. 

Загальною із прототипом істотною ознакою 
запропонованої корисної моделі є наявність у ви-
ливниці внутрішньої, розширеної донизу камери 
прямокутного перетину з перемінній конусністю. 

Відмінними від прототипу істотними ознаками 
запропонованої корисної моделі є наявність у вер-
хній частині внутрішньої камери виливниці розмір-
но звужувальної догори ділянки пірамідальної фо-
рми, конусність граней якої складає 7-36 
конусностей граней основної, нижньої частини 
камери, а висота верхньої ділянки підвищеної ко-
нусності складає 0,08-0,22 від загальної висоти 
виливниці. 

Між сукупністю істотних ознак запропонованої 
корисної моделі та технічним результатом, що 
досягається, існує причино - слідчий зв'язок. 

Заміна багатоступінчастого профілю верхньої 
ділянки внутрішньої камери виливниці на рівномі-
рно звужуючий догори профіль, що має конусність 
граней у межах 7-36 конусностей граней основної, 
нижньої частини камери, і висоту 0,08-0,22 від за-
гальної висоти виливниці, поліпшує умови прокат-
ки злитка, який відливають у цю виливницю, та 
знижує внутрішні напруги у верхній частині вилив-
ниці в процесі заливання та охолодження злитка. 

У свою чергу, поліпшення умов прокатки злит-
ків нового профілю та зниження внутрішніх напру-
жень у верхній частині виливниць приводить до 
зниження видаткового коефіцієнта металу на об-
тискному стані і підвищує стійкість виливниць у 
процесі експлуатації. 

Суть запропонованої корисної моделі поясню-
ється кресленням, на якому зображено схему ви-
ливниці для відливки сталевих злитків з киплячих 
та напівспокійних сталей. 

Виливниця з напівзакритим верхом (Фіг.), при-
значена для відливки сталевих слябінгових злитків 
з киплячої та напівспокійної сталі, містить наскріз-
ну внутрішню камеру перемінної конусності, що 
складається з двох частин: 

- основної нижньої частини (2) з конусністю ву-
зьких граней 0,95% та широких граней 1,65% на 
сторону; 

- пірамідальної верхньої частини (1) з конусні-
стю вузьких граней 16-17% та широких граней 27-
29% на сторону. 

Загальна висота виливниці складає Н=2500-
2600мм, у тому числі основної нижньої частини (2) 
2050-2150мм і пірамідальної верхньої частини (1) 
h=450-500мм. 

При цьому співвідношення конусностей верх-
ньої (1) та нижньої (2) частин внутрішньої камери 

виливниці знаходиться в межах 16-20, а висота 
верхньої частини складає 0,18-0,20 від загальної 
висоти виливниці, що відповідає ознакам корисної 
моделі. 

При розливанні киплячої сталі виливниця пра-
цює у такій спосіб. 

Рідка сталь з ковша ємністю 350-480т залива-
ється у внутрішню камеру виливниці зверху через 
розливний стакан діаметром 80-90мм зі швидкістю 
наповнення основної нижньої частини (2) камери 
1-3м/хв. При досягненні металом рівня верхньої 
пірамідальної частини (1) камери швидкість роз-
ливання знижується до 0,5-1,5м/хв., після чого 
виливниця заповнюється до заданої висоти нали-
ву і відбувається хімічне закупорювання розлитого 
злитка. 

Після повного затвердіння злиток стриперують 
та прокатують у сляб на обтискному стані - слябін-
гу. При цьому конфігурація та внутрішня структура 
злитка, яки забезпечені новою конструкцією вили-
вниці, визначають високу якість сляба та мініма-
льний рівень його головної обрізі. 

Стійкість виливниць нової конструкції підвищу-
ється, що поряд зі зниженням видаткового коефі-
цієнта металу при прокатці слябів забезпечує зна-
чний економічний ефект. 

Як показали дослідження, при виконанні верх-
ньої ділянки внутрішньої камери виливниці висо-
тою менш 0,08 від загальної висоти виливниці, не 
завжди вдається одержати необхідний профіль 
головної частини злитка, а отже, забезпечити не-
обхідне зниження видаткового коефіцієнта металу 
на слябінгу. 

При висоті верхньої ділянки внутрішньої каме-
ри виливниці більш 0,22 від її загальної висоти не 
вдається одержати необхідну структуру верхньої 
частини злитка, що також не дозволяє зменшити 
величину головної обрізі. 

Якщо конусність верхньої ділянки внутрішньої 
камери виливниці складає менш 7 конусностей 
основної, нижньої її частини, помітного поліпшення 
умов прокатки злитків не спостерігається. 

При величині конусності граней верхньої діля-
нки внутрішньої камери виливниці більш 36 конус-
ностей граней основної, нижньої її частини, знижа-
ється стійкість виливниць через підвищений 
розвиток тріщин. 

Таким чином, максимальний позитивний 
ефект, що полягає в зниженні питомої витрати 
виливниць та зменшенні видаткового коефіцієнта 
металу при прокатці злитків на обтискному стані у 
порівнянні з прототипом, досягається повною мі-
рою тільки у випадку збігу всіх ознак запропонова-
ної корисної моделі. 

Впровадження запропонованої конструкції ви-
ливниці для відливки сталевих злитків із киплячої 
та напівспокійної сталі дозволить домогтися еко-
номічного ефекту більш 1,5млн.грн. у рік. 
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