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(57) Ділянка розливання металу, що містить роз-
міщений на колоні поворотний стенд з лагами для
стальковша і поворотний візок, який містить вста-
новлену на замкнутій кільцевій опорі, розташова-
ній СПІВВІСНО зі стендом, платформу з траверзами
для промковша, яка відрізняється тим, що за-
мкнута кільцева опора для платформи поворотно-
го візка прикріплена до фундаменту, а траверзи
для промковша розміщені під кутом 180° одна від-
носно одної

Винахід відноситься до чорної металургії і мо-
же бути використаним на ділянках безперервного
розливання металу, що надходить у стальковшах
від плавильних печей, для одержання литих заго-
тівок

Відома ділянка розливання металу, приведена
у кресленні 8 135 287 R фірми DANIELI (Італія), що
містить позицію розливання металу і дві резервні
позиції На позиції розливання встановлений по-
воротний стенд для стальковша, а праворуч і лі-
воруч від стенда розмішуються візки для промко-
вшів, встановлені на прямолінійних опорах з
можливістю вертно-поступного переміщення

Робота в ДІЛЯНЦІ розливання металу здійсню-
ється наступним чином На одній з резервних по-
зицій підготовляють промківш до роботи, розігрі-
ваючи його до t 1100-1200°С, після чого візок з
розігрітим промковшом по прямолінійних рейках
переміщується на позицію розливання, де здійс-
нюють розливання зі стальковша через промківш у
кристалізатори Після спустошення декількох ста-
льковшів з гарячим металом футеровка стальков-
ша місцями ушкоджується і промковш, що відро-
бив свій термін, візком переміщують у вільну
резервну позицію А на позицію розливання інший
візок із протилежної резервної позиції привозить
розігрітий промківш, готовий до роботи, і процес
розливання відбувається аналогічно описаному
вище

Слід зазначити, що габарити описаної ділянки
розливання в плані визначаються радіусом пово-
роту стенда для стальковша, габаритами двох
ВІЗКІВ із промковшами і двома технологічними за-

зорами поміж візком і стендом для безперешкод-
ної роботи обладнання Через розташування ре-
зервних позицій симетрично відносно позиції
розливання уздовж прямої Ліни необхідні великі
виробничі площі для розміщення обладнання ді-
лянки розливання, що веде до збільшення капіта-
льних витрат

Таким чином, недоліком описаного ділянки
розливання металу є значні капітальні витрати

Відома також ділянка розливання металу,
приведена у кресленні GSCFTO СВ 221 - М 1000/
ZSZ фірми VAI (Австрія), що включає позицію роз-
ливання з поворотним стендом, оснащеним лага-
ми для стальковша, поворотний візок, розміщений
з одного боку від стенда з двома комплектами
траверз для промковша, розташованими під кутом
90° один відносно другого

Робота в даній ДІЛЯНЦІ розливання металу
здійснюється наступним чином У резервній пози-
ції на ДІЛЯНЦІ розігріву промківш, розміщений на
траверзах візка, розігрівають до заданої темпера-
тури, потім поворотний візок переводить розігрітий
промківш під лаги поворотного стенда 3 розміще-
ного на лагах стальковша випускають гарячий ме-
тал через промківш у кристалізатори Після вичер-
пання експлуатаційного ресурсу поворотний візок
виводить промківш, що зносився, на резервну по-
зицію До цього часу на другій ДІЛЯНЦІ ДЛЯ розігріву
резервної позиції підготували до роботи наступний
промківш, розігрівши його до t 1100-1200°C, а по-
воротний візок переводить його в позицію розли-
вання, розмістивши під стальковшом Далі розли-
вання металу відбувається аналогічно описаному
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вище
Габарити в плані даної ділянки розливання

металу визначаються радіусом повороту стенда
для стальковша, габаритом одного візка і техноло-
гічним зазором поміж поворотним стендом і пово-
ротним ВІЗКОМ

Очевидно, що використання приведеного на-
бору обладнання дозволяє декілька скоротити
виробничі площі, однак вони залишаються знач-
ними Крім того, наявність двох ділянок розігріву
промковшів ускладнює ділянку розливання мета-
лу

Таким чином, недоліками аналога є значні ка-
пітальні витрати, пов'язані з розміщенням облад-
нання, і конструктивна складність ділянки розли-
вання металу

Більш близьким рішенням до технічного рі-
шення, що заявляється, є ділянка розливання ме-
талу за заявкою № 2002118990 від 12 11 02, па-
тент UA 58862, прийняте у якості прототипу

Ця ділянка розливання металу включає, роз-
ташований на позиції розливання і встановлений
на колоні, поворотний стенд із лагами для сталь-
ковша, і поворотний візок для промковша, що
складається з платформи з траверзами Платфо-
рма поворотного візка встановлена на кільцевій
опорі, що розміщена на колоні стенда СПІВВІСНО з
нею Траверзи візка розташовані під кутом 90°
одна відносно другої Описана ділянка розливання
металу оснащена також двома ділянками розігріву
промковша, розташованими на резервній позиції
під кутом 90° одна відносно другої

Робота в даній ДІЛЯНЦІ розливання металу
здійснюється наступним чином

У резервній позиції на одній із двох ділянок
для розігріву гріють внутрішню порожнину промко-
вша, встановленого на траверзах візка, до темпе-
ратури 1100-1200°С5 потім платформа візка пове-
ртається навколо осі стенда і зупиняє промківш під
стальковшом з гарячим металом, розміщеним на
лагах поворотного стенда Після вибору робочого
ресурсу промковша, наприклад, зносу футеровки,
платформа знову повертається навколо осі стен-
да, переводячи промківш, що відробив, у резервну
позицію і, одночасно подаючи інший промківш,
готовий до роботи і розігрітий до технологічної
температури, на позицію розливання під сталь-
ківш

У порівнянні з аналогом розміри виробни-
чих площ для розміщення обладнання ділянки в
плані визначаються радіусом обертання візка із
промковшом і лаг поворотного стенда Завдяки
розміщенню платформи візка для промковша на
одній осі з поворотним стендом удалося скоротити
виробничі площі і знизити капітальні витрати, по-
в'язані з розміщенням обладнання ділянки розли-
вання

Однак, слід зазначити, що в описаній ДІЛЯНЦІ
розливання має місце 2 ділянки розігріву промко-
вша, розміщених під кутом 90° одна відносно од-
ної, що ускладнює конструкцію ділянки розливання
металу

Таким чином, недоліком описаної ділянки роз-
ливання металу є її складність

До основи винаходу поставлена задача спро-
щення конструкції ділянки розливання металу при

одночасному підвищенні надійності роботи и об-
ладнання

Ця задача вирішується за рахунок технічного
результату, який полягає у скороченні КІЛЬКОСТІ
вузлів, що входять до складу ділянки розливання, і
зменшенні КІЛЬКОСТІ вузлів, розташованих на коло-
ні стенда, при одночасному скороченні робочих
навантажень, прикладених до колони стенда, за
рахунок виключення зусиль з боку візка поворот-
ного

Для досягнення вищевказаного результату в
ДІЛЯНЦІ розливання металу, що включає розміще-
ний на колоні поворотний стенд із лагами для ста-
льковша і поворотний візок, який містить, встанов-
лену на замкнутій кільцевій опорі, розміщеній
СПІВВІСНО з колоною стенда, платформу з травер-
зами для промковша, ВІДПОВІДНО З винаходом кіль-
цева замкнута опора для платформи поворотного
візка прикріплена до фундаменту, а траверзи для
промковша розміщені під кутом 180° одна відносно
другої

У результаті порівняльного аналізу пропоно-
ваної ділянки розливання металу і прототипу
встановлено, що вони мають наступні загальні
ознаки

поворотний стенд із лагами для стальковша,
поворотний візок, що включає платформу з

траверзами для промковша,
розміщення поворотного стенда на колоні,
і ВІДМІННІ ознаки прикріплення до фундаменту

замкнутої кільцевої опори для платформи поворо-
тного візка, розміщення траверз поворотного візка
під кутом 180° одна відносно одної

Таким чином, пропонована ділянка розливан-
ня металу має нові взаємні розміщення елементів
одне відносно одного

Між ВІДМІННИМИ ознаками і технічним резуль-
татом, що досягається, існує причинно - наслідкові
зв'язок

Завдяки розміщенню замкнутої кільцевої опо-
ри для платформи поворотного візка на фундаме-
нті стало можливим скоротити КІЛЬКІСТЬ вузлів,
розміщених на колоні поворотного стенда, що
спрощує його конструкцію і ділянки розливання в
цілому, і одночасно розвантажує стенд від зусиль,
що виникають з боку платформи з промковшом,
що підвищує надійність роботи стенда і всієї діля-
нки розливання металу в цілому Розміщення тра-
верз для промковша під кутом 180° одна відносно
другої дозволило оснастити ділянку розливання
металу одною ділянкою для розігріву промковша,
що скорочує КІЛЬКІСТЬ вузлів, які входять до складу
ділянки розливання, і спрощує його конструкцію в
цілому

Таким чином, виконання ділянки розливання
металу для одержання заготівок заданих форм і
розмірів ВІДПОВІДНО з формулою винаходу дозво-
ляє спростити її конструкцію при одночасному під-
вищенні надійності її обладнання

Виключення з ВІДМІННИХ ознак хоча б одної не
забезпечує досягнення поставленої задачі - спро-
щення конструкції при одночасному підвищенні
надійності її обладнання

Технічне рішення, що заявляється, не відомо з
рівня техніки, тому воно є новим

Технічне рішення, що заявляється, має вина-
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хідницькии рівень тому, що розглянута вище діля-
нка розливання металу для фахівця явно не ви-
пливає з рівня техніки

Рішення, що заявляється, промислове засто-
совано, його технічне виконання, наприклад, в
умовах ЗАТ НКМЗ не представляє труднощів

З використанням рішення, що заявляється, ви-
конаний технічний проект для Череповецького
металургійного комбінату «Северсталь»

Таким чином, рішенню, що заявляється,
може бути представлена правова охорона, тому
що воно є новим, має винахідницький рівень і
промислове застосовано

Технічне рішення, що заявляється, поясню-
ється кресленнями, на яких зображене наступне

на фіг 1 - загальний вид ділянки розливання
металу,

на фіг 2 - вид А на фіг 1
Ділянка розливання металу складається з за-

кріпленої на фундаменті колони 1, на якій розмі-
щений поворотний стенд 2 з лагами 3 для сталь-
ковша 4 (показаний тонко), поворотного візка 5
Візок 5 містить платформу 6 із траверзами 7 для
промковша 8 (показаний тонко) Платформа 6
встановлена на замкнутій кільцевій опорі 9, при-
кріпленій до фундаменту, а траверзи 7 візка 5
розміщені під кутом 180° одна відносно другої
Крім того, до складу обладнання ділянки розли-
вання металу входить одна установка для розігрі-
ву 10 промковшів 8

Робота в ДІЛЯНЦІ розливання металу здійсню-
ється наступним чином У резервній позиції на
установці для розігріву 10 розігрівають внутрішню
порожнину промковша 8 до t 1100-1200°С Потім
по замкнутій кільцевій опорі 9 візок 5 передає розі-

грітий промківш 8, розміщений на траверзах 7 у
позицію розливання, де він встановлюється над
кристалізаторами 11 У цей час на лаги 3 поворот-
ного стенду 2, розміщені над позицією заванта-
ження, краном встановлюють стальківш 4 Потім
лаги 3, обертаючись навколо колони 1, переводять
стальківш 4 у позицію розливання, де він встанов-
люється над підготовленим до розливання (розі-
грітим) промковшом 3 Далі починають розливання
металу зі стальковша 4 через промківш 8 у крис-
талізатори 11 Під час розливання металу на про-
тилежні траверзи 7 візка 5, розміщені над позицією
розігріву, краном встановлюють зафутерований
промківш 8 і здійснюють розігрів його внутрішньої
порожнини При виникненні необхідності заміни
промковша 8 з позиції розливання платформа 6
повертається на 180° переводячи траверзи 7 із
промковшом 8, що зносився, у резервну позицію, і
одночасно подаючи відремонтований промківш 8,
на позицію розливання під стальківш 4

З усього вищевикладеного видно, що виконан-
ня ділянки розливання металу ВІДПОВІДНО З фор-
мулою винаходу, у т о м у числі з кільцевою опорою
для платформи поворотного візка, встановленою
на фундаменті, і з траверзами для промковша,
розміщеними під кутом 180° одна відносно одної,
дозволило скоротити КІЛЬКІСТЬ обладнання для
нагрівання промковша, що використовується в
ДІЛЯНЦІ розливання металу, скоротити КІЛЬКІСТЬ
деталей і вузлів, які входять у вузол колони пово-
ротного стенда, при одночасному зменшенні зу-
силь, сприйманих колоною, що приводить до
спрощення ділянки розливання при одночасному
підвищенні надійності обладнання, яке входить до
складу ділянки
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