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(57 Изобретение касается плавильной уста-
новки для превращения металлической

шихты в полуобработанные продукты, пол-
ученные посредством непрерывною литья
без каких-либо п ростоев в работе. Цель изо-
бретения-* повышение производительности
и снижение потребления энергии. Установ-
ка содержит камеру 4 для предварительного
нагрева контролируемой металлической
шихты с горелкой 5 и конечным питателем
6, электрическую печь 7, постоянно действу-
ющий трансформатор 8, многофункцио-
нальный манипулятор 10 с двумя
независимыми рычагами, способными вра-
щаться по окружности и перемещаться в
вертикальном направлении для передачи
двух ковшей 9 поочередно и одновременно,
по крайней мере, между участком выпуска
плавки из электрической печи 7 и участком
17 литья. 1 ил.

с
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Изобретение касэеюя плавильной уста-

нооки для превращения меіаллической
шихты в полуобработанные продукты, пол-
ученные посредством непрерывного литья,
начиная непосредственно с металлической
шихты, без каких-либо простоев в работе,
на установке можно изготавливать чаготов-
ки, блюмы, слябы, прутки и слитки посред-
ством непрерывных и/или периодических
процессов литья, в частности изобретение
успешно применяется дня способа непре-
рывного литья.

Цель изобретения - повышение произ-
водительности и снижение потребления
энергии.

На чертеже представлена установка дня
непрерывного получения стали, вид сверху.

Установка состоит из питателя 1, пода-
ющего трубопровода 2, коллрктора 3 для
сбора газов и дыма, камеры 4 предваритель-
ного нагрева шихты, выполненной в виде
вращающегося барабана. Внутри камеры
установлена горелка 5, а на конце камеры
имеется конечный питатель 6. Шихту загру-
жают в электрическую печь 7, которая пита-
ется от трансформатора 8 или
электрической цепи. Металл выпускают в
ковш 9, который транспортируется много-
функциональным манипулятором 10. Отхо-
дящие газы удаляются по трубопроводу 11
в фильтры 12, дальше всасываются вентиля-
тором 13 и уходят в дымовую трубу 14. Меж-
ду фильтрами и вентилятором подключен
регенератор 15 тепла. Регенератор тепла
применяется и дгя предварительного нз-
грева воздуха, используемого а горелке 5,
причем этот воздух может подаваться дру-
гим вентилятором 16.

Установка работает следующим обра-
зом.

Металлическую шихту непрерывно под-
ают из питателя 1 по подающему трубопро-
воду 2 в камеру 4 предварительного
нагрева, которая содержит на выходном
конце коллектор 3 для сбора газов и дыма.
Камера 4 предварительного нагрева пред-
ставляет собой вращающийся барабан, ко-
торый позволяет равномерно нагревать
•металлическую шихту.

Нагревающая среда, например газы и
дым, которые образуются горелкой 5, рабо-
тающей внутри камеры 4 предварительного
нагрева и смежно с конечным питателем 6,
проходит через камеру 4 предварительного
нагрева в противоположном направлении к
металлической шихте.

Конечная темпеоатурз предварительно
нагретой металлической шихты может изме-
няться между 300 и 1000°С посредством

регулирования соответственно потока на-
гревающей среды и энергии нагрева.

Для исключения неблагоприятного воз-
действия на металлическую шихту в камере

5 4 предварительного нагрева поддерживают
контролируемую атмосферу.

Предварительно нагретую металличе-
скую шихту загружают непрерывно з элект-
рическую печь 7 через конечный питатель 6.

10 Поток металлической шихты черпэ питатель
6 непрерывно регулируется посредством
соответствующего регулятора для поддер-
жания требуемой температуры в металличе-
ской ванне

15 Электрическая печь 7 питается от транс-
форматора 8 или от электрической цепи. Вы-
пуск рлазки из электрической печи 7
осуществляют через определенные интер-
валы, причем время между выпусками плав-

20 ки сокращается примерно до тридцати
минут благодаря предлагаемому изобрете-
нию.

Бремя выпуска плавки сокращено при-
мерно до 2 мин, причем выпуск плавки осу-

25 ществляют таким образом, чтобы оставался
запас жидкого металла в электрической пе-
чи 7, количество которого может составлять
даже 40% номинальной емкости печи.

Выпущенный металл собирается в коа-
30 ше 9 транспортируемым многофункцио-

нальным манипулятором 10,
установленным между позициями выпуска
17 металла из печи и разливки 18, и который
перемещает и устанавливает ковш 9 на

35 различных позициях, необходимых для осу-
ществление всех функций литья и также
функций возвращения самого ковша.

Манипулятор 10 имеет два независи-
мых рычага, 19 и 20 которые могут вращать-

40 ся по окружности и перемещаться а
вертикальном направлении для передачи
двух ковшей поочередно и одновременно.

Многофункциональный манипулятор 10
имеет позицию 17 выпуска плавки, взаимо-

45 действующую с электрической печью 7, по-
зицию 21 рафинирования метэлл2[для
нагрева жидкой ванны и возможной дегаза-
ции), позицию шлакообразования и пози-
цию 8 разливки вместе с промежуточной

50 емкостью. Таким образом, достижение не-
прерывного литья возможно благодаря очень
непродолжительному Бремени, необходи-
мому для замены ковша 9.

Кроме того, многофункциональный
55 манипулятор 10 передает ковш 9 "на пози-

цию для выпуска шлака и промывки ковша,
на позицию для нагреза козша и также на
позицию для возврата грышки изложницы.

Различные позиции расположены под
углом 45 и 90° друг к другу, а два ковша
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могут быть установлены с возможностью
возвратно-поступательного движения под
прямым углом к оси вращения многофунк-
ционального манипулятора 10.

На позиции разливки многофункцио- 5
нальный манипулятор 10 позволяет ковшу 9
подавать его содержимое в промежуточное
разливочное устройство, обслуживающее
позицию 18 разливки, причем благодаря
многофункциональному манипулятору '0 10
позиция 1 ^ разлизки обслуживается непре-
рывно, поскольку, даже когда содесжэние
жидкого металла р промежуточном разли-
вочном устройстве находится на минималь-
ном уровне, его достаточно для покрытия 15
переходного состояния при замене ковша S

Позиция 18 разливки состоит преиму-
щественно из промежуточного разливочно-
го устройства, обслуживающего установку
непрерывного литья, но она может вклю- 20
чать зону для ль*тья в изложницах, или ком-
бинированную многофункциональную зону.

Отходящие газы, оставляющие коллек-
тор 3 и проходящие через камеру 4 предва-
рительного нагрева в противоположном 25
направлении к металлической шихте, удаля-
ются по трубопроводу 11, который передает
их г фильтрам 12, откуда они всасываются
вентилятором 13, который вытягивает их в
дымовую ""рубу 14. 30

Регенератор 15 тепла подключен между
фильтрами 12 и вентилятором 13 и он может

взаимодействовать со всей газообразной
массой, оставляющий фильтры 12, или толь-
ко с ее частью Регенератор 15 тепла приме-
няется и для предварительного нагрева
воздуха, используемого в горепке 5, причем
этот ВОЗДУХ может подаоаться доугим венти-
пягором 16.

Использование установки позволяет
достичь минимального удзльного расхода
элеюроэнер.ии, мин!'мольного удельного
расхода электродов, увеличения чзеопой

установки

Ф о р м у л а и з о б р е т е н и я
Установка для непрерывного получения

стали, включающая камеру предваритель-
ного ннгрзвй метэплнческоА шихты с г о р ь -
кой и конечным пигагслем, электрическую
пеиь и трансформатор о т л и ч а ю щ а я с я
тем, что, с цєлі>ю повышения производитель-
ности и снижения потребления энергии, она
снабжеча многофункциональным манипу-
лятором, установленным м^жду позициями
выпуска металла из печи и разлмаки и име-
ющим два независимых рычага, выполнен-
ных с в о з м о ж н о с т ь ю вращения по
окружности и перемещения по вертикали,
примем между позициями змпуоо к р5**чив-
ки расположена позиция
металла.
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