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(72) СТАЛІНСЬКИЙ ДМИТРО ВІТАЛІЙОВИЧ, ПЕТ-

РОВ ЮРІЙ ЛЕОНІДОВИЧ, РОЗСОХІН ЄВГЕН ВІК-
ТОРОВИЧ, ЧУДІКОВ ОЛЕКСАНДР ІВАНОВИЧ, 
МАСАЛОВ СЕРГІЙ ВОЛОДИМИРОВИЧ 
(73) УКРАЇНСЬКИЙ ДЕРЖАВНИЙ НАУКОВО-

ТЕХНІЧНИЙ ЦЕНТР З ТЕХНОЛОГІЇ ТА ОБЛАД-
НАННЯ, ОБРОБКИ МЕТАЛІВ, ЗАХИСТУ НАВКО-
ЛИШНЬОГО СЕРЕДОВИЩА ТА ВИКОРИСТАННЯ 
ВТОРИННИХ РЕСУРСІВ ДЛЯ МЕТАЛУРГІЇ ТА 
МАШИНОБУДУВАННЯ "ЕНЕРГОСТАЛЬ" 
(57) 1. Спосіб виробництва феросплавів на меха-

нізованому комплексі, що включає розливання 
феросплаву з ковша в пересувні виливниці, канту-
вання виливниць для добування злитків феросп-
лаву, дроблення злитків феросплаву та заванта-
ження роздробленого феросплаву у переносний 
короб, який відрізняється тим, що розливання 

феросплаву у виливниці здійснюють на ділянці, 
обладнаній аспіраційним укриттям, ківш з розпла-
вом феросплаву через люк у даху аспіраційного 
укриття встановлюють у кантувач з регульованим 

кутом нахилу, феросплав розливають у коритопо-
дібні виливниці через пристосований до кантувача 
жолоб, а в процесі розливання феросплаву вили-
вниці періодично перемішують на візках під жолоб 
для забезпечення пошарового розливання ферос-
плаву, причому перед розливанням чергового ша-
ру поверхню злитка посипають дрібнодисперсним 
феросплавом, при цьому пилогазові суміші, що 
утворюються над жолобом при розливанні ферос-
плаву у виливниці та над місцем розливання фе-
росплаву у виливниці, уловлюють безпосередньо 
над місцем їхнього утворення та направляють з 
аспіраційного укриття на газоочищення, а в проце-
сі добування злитка феросплаву при кантуванні 
виливниці забезпечують падіння злитка феросп-
лаву на приймальний стіл з висоти, достатньої для 
дроблення злитка феросплаву після його зіткнен-
ня з приймальним столом, потім шляхом привод-
ного нахилу приймального столу роздроблений 
феросплав переміщують у переносний короб. 
2. Спосіб за п. 1, який відрізняється тим, що в 

процесі розливання феросплаву виливниці періо-
дично переміщують на візках під жолоб для забез-
печення пошарового розливання феросплаву в 
три шари з товщиною кожного шару 100-150 мм. 

 
 

 
 

Корисна модель належить до області металур-
гії та може бути використана для виробництва фе-
росплавів, зокрема, феромарганцю або феросилі-
комарганцю. 

Найбільш близьким за сукупністю ознак до 
об'єкта, що заявляється, є вибраний як прототип 
спосіб виробництва феросплавів, що включає ро-
зливання феросплаву з ковша в пересувні вилив-
ниці, кантування виливниць для добування злитків 
феросплаву, дроблення злитків феросплаву та 
завантаження роздробленого феросплаву в пере-
носний короб. На ділянці розливання феросплаву 
у виливниці розташовані пересувні виливниці та 
пересувний мостовим краном ківш з розплавом 
феросплаву. Ділянка добування злитків феросп-
лаву з виливниць обладнана засобом для канту-
вання виливниць і вибивання злитка. Після меха-
нічного дроблення на окремій ділянці злитків 

феросплаву, що остигнули, на фракції, роздроб-
лений феросплав завантажують у переносний 
короб і переміщують на склад готової продукції 
(заявка на видачу патенту Російської Федерації № 
94016967/02, заявл. 12.05.1994, опубл. 
27.06.1996). 

У заявленого об'єкта і прототипу співпадають 
наступні суттєві ознаки. Обидва способи включа-
ють розливання феросплаву з ковша в пересувні 
виливниці, кантування виливниць для добування 
злитків феросплаву, дроблення злитків фероспла-
ву та завантаження роздробленого феросплаву в 
переносний короб. 

Аналіз технічних властивостей прототипу, 
обумовлених його ознаками, показує, що отриман-
ню очікуваного технічного результату при викорис-
танні прототипу перешкоджають такі причини. Ро-
зливання феросплаву у виливниці здійснюють, 
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переважно, на складних розливних машинах, які 
займають дуже велику площу. Таке розливання 
пов'язане з обов'язковим використанням шламо-
накопичувачів, а також вапняного молока, що при-
зводить до утворення вапняного пилу при виван-
таженні феросплаву з розливної машини. На 
великій території феросплавного виробництва 
дуже складно локалізувати та забезпечити очи-
щення пилогазових сумішей, що утворюються, та, 
зокрема, запобігти потраплянню в цех шкідливих 
викидів. Злитки феросплаву, що остигнули, після 
вибивання необхідно транспортувати до пристроїв 
для механічного дроблення феросплаву, які роз-
ташовані окремо. Усе це ускладнює механізований 
комплекс феросплавного виробництва, на якому 
реалізується така технологія, суттєво збільшує 
капітальні і експлуатаційні витрати феросплавного 
виробництва та знижує ефективність уловлювання 
пилогазових сумішей, що утворюються. 

В основу корисної моделі, що заявляється, по-
ставлено задачу створити такий спосіб виробниц-
тва феросплавів на механізованому комплексі, в 
якому удосконалення шляхом введення нових дій 
та зміни умов виконання дій, дозволить при вико-
ристанні об'єкта забезпечити досягнення технічно-
го результату, який полягає у спрощенні механізо-
ваного комплексу феросплавного виробництва при 
підвищенні ефективності уловлювання пилогазо-
вих сумішей, що утворюються, шляхом їхньої ло-
калізації. 

Спосіб виробництва феросплавів на механізо-
ваному комплексі, що заявляється, включає роз-
ливання феросплаву з ковша в пересувні вилив-
ниці, кантування виливниць для добування злитків 
феросплаву, дроблення злитків феросплаву та 
завантаження роздробленого феросплаву в пере-
носний короб. Відмітною особливістю способу, що 
заявляється, є наступне. Розливання феросплаву 
у виливниці здійснюють на ділянці, обладнаній 
аспіраційним укриттям, а ківш з розплавом ферос-
плаву через люк у даху аспіраційного укриття 
встановлюють у кантувач з регульованим кутом 
нахилу. Феросплав розливають у коритоподібні 
виливниці через пристосований до кантувача жо-
лоб. У процесі розливання феросплаву виливниці 
періодично переміщують на візках під жолоб для 
забезпечення пошарового розливання фероспла-
ву. Причому, перед розливанням чергового шару 
поверхню злитка посипають дрібнодисперсним 
феросплавом. При цьому пилогазові суміші, що 
утворюються над жолобом при розливанні ферос-
плаву у виливниці та над місцем розливання фе-
росплаву у виливниці, уловлюють безпосередньо 
над місцем їхнього утворення та направляють з 
аспіраційного укриття на газоочищення. В процесі 
добування злитка феросплаву при кантуванні ви-
ливниці забезпечують падіння злитка феросплаву 
на приймальний стіл з висоти, достатньої для 
дроблення злитка феросплаву після його зіткнен-
ня з приймальним столом. Потім, шляхом привод-
ного нахилу приймального столу, роздроблений 
феросплав переміщують у переносний короб. 

В окремих випадках використання спосіб, що 
заявляється, характеризується тим, що в процесі 
розливання феросплаву виливниці переміщують 

на візках під жолоб періодично для забезпечення 
пошарового розливання феросплаву в три шари з 
товщиною кожного шару 100-150 мм. 

При використанні об'єкта, що заявляється, за-
безпечується досягнення технічного результату, 
який полягає у спрощенні механізованого компле-
ксу феросплавного виробництва при підвищенні 
ефективності уловлювання пилогазових сумішей, 
що утворюються, шляхом локалізації шкідливих 
викидів. 

Причинно-наслідковий зв'язок між сукупністю 
ознак, що заявляються, та технічним результатом, 
що досягається, існує такий. Здійснення розли-
вання феросплаву у виливниці на ділянці, облад-
наній аспіраційним укриттям, переміщення ковша з 
розплавом феросплаву через люк (що відкрива-
ється тільки в потрібний момент у даху аспірацій-
ного укриття при підході ковша) у кантувач з регу-
льованим кутом нахилу, подальше розливання 
феросплаву у виливниці через пристосований до 
кантувача жолоб, періодичне переміщення вилив-
ниць на візках у процесі розливання феросплаву 
під жолоб для забезпечення пошарового розли-
вання феросплаву, а також уловлювання пилога-
зових сумішей, що утворюються над жолобом при 
розливанні феросплаву у виливниці та над місцем 
розливання феросплаву у виливниці, безпосеред-
ньо над місцем їхнього виникнення і переміщення 
цих пилогазових сумішей з аспіраційного укриття 
на газоочищення порівняно конструктивно просто 
(наприклад, без використання складної і громіздкої 
розливної машини) забезпечує розливання феро-
сплаву у виливниці на ділянці порівняно невеликій 
площі, а, отже, в межах невеликого об'єму аспіра-
ційного укриття. Це дозволяє на механізованому 
комплексі здійснити утворення злитка феросплаву 
необхідної товщини в кожній виливниці та ефекти-
вну газоочищення пилогазових сумішей, що утво-
рюються, починаючи безпосередньо від місця 
утворення шкідливих викидів. 

Експериментально встановлено, що при па-
дінні злитка феросплаву з висоти на масивну го-
ризонтальну плиту, в об'ємі злитка виникають 
пружні хвилі напруження, які, разом з термічною 
напругою на межі шарів, сприяють дробленню 
злитка феросплаву (наприклад, дроблення злитка 
феромарганцю товщиною 150 мм відбувається 
при його падінні з висоти біля 1 м). Розливання 
феросплаву у виливниці коритоподібної форми, 
періодичне переміщення виливниць в процесі роз-
ливання феросплаву на візках під жолоб для за-
безпечення пошарового розливання феросплаву 
(наприклад, у три шари з товщиною кожного шару 
100-150 мм) посипання перед розливанням черго-
вого шару поверхні злитка дрібнодисперсним фе-
росплавом, забезпечення падіння злитка феросп-
лаву (в процесі довільного добування злитка 
феросплаву при кантуванні виливниці) на прийма-
льний стіл з висоти, достатньої для дроблення 
злитка феросплаву після його зіткнення з прийма-
льним столом і подальше переміщення подрібне-
ного феросплаву за рахунок приводного нахилу 
приймального столу в переносний короб порівняно 
конструктивно просто (без додаткового пристрою 
для вибивання злитка і додаткового пристрою для 
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механічного дроблення) забезпечує випадіння 
злитка феросплаву з кожної виливниці та падіння 
цього злитка з висоти, достатньої для дроблення 
злитка в момент його зіткнення з масивним прий-
мальним столом. Для забезпечення ефективного 
дроблення злитка феросплаву при підвищенні 
механічних властивостей феросплаву та його то-
вщини необхідно збільшити висоту, з якої злиток 
феросплаву падатиме на приймальний стіл. Усе 
це спрощує механізований комплекс феросплав-
ного виробництва та підвищує ефективність улов-
лювання пилогазових сумішей, що утворюються, 
за рахунок локалізації цих пилогазових сумішей 
безпосередньо в місцях виникнення. 

Суть об'єкта, що заявляється, пояснюється 
кресленнями, на яких зображені ділянки механізо-
ваного комплексу феросплавного виробництва: 

- на фіг. 1 - загальний вид ділянки розливання 
феросплаву у виливниці; 

- на фіг. 2 - загальний вид ділянки добування 
злитків феросплаву з виливниць. 

На кресленнях проставлені такі позначення: 
1 - мостовий кран; 
2 - ківш; 
3 - виливниця; 
4 - аспіраційне укриття; 
5 - кантувач; 
6 - жолоб; 
7 - візок; 
8 - мостовий кран; 
9 - аспіраційний приводний зонт; 
10 - аспіраційний стаціонарний зонт; 
11 - люк; 
12 - кран-балка; 
13 - п'єдестал; 
14 - приймальний стіл; 
15 - переносний короб; 
16 - виступи на приймальному столі. 
Механізований комплекс феросплавного ви-

робництва, призначений для реалізації способу, 
що заявляється, містить (фіг. 1) мостовий кран 1, 
ділянку розливання феросплаву у виливниці, що 
включає пересувний ківш 2 з розплавом феросп-
лаву і пересувні виливниці 3. Ділянка розливання 
феросплаву у виливниці обладнана аспіраційним 
укриттям 4, в якому встановлені кантувач 5, що 
має гідроциліндр для забезпечення регульованого 
нахилу ковша 2 з розплавом феросплаву, а також 
пристосований до кантувача 5 вогнетривкий жолоб 
6 для розливання розплаву феросплаву у вилив-
ниці 3. При цьому виливниці 3 виконані коритопо-
дібними та установлені на приводних візках 7 з 
можливістю періодичного переміщення під жолоб 
6 для пошарового розливання розплаву феросп-
лаву у виливниці. 

Механізований комплекс феросплавного ви-
робництва обслуговується мостовим краном 8. 
Аспіраційне укриття 4 обладнане аспіраційним 
приводним зонтом 9, встановленим над жолобом 
6 для розливання розплаву феросплаву у вилив-
ниці 3, та аспіраційним стаціонарним зонтом 10, 
встановленим над місцем розливання феросплаву 
у виливниці. Крім того, у даху аспіраційного укрит-
тя 4 виконаний люк 11 для забезпечення установ-
ки мостовим краном 1 ковша 2 з розплавом феро-

сплаву в кантувач 5. Для обслуговування ділянки 
розливання феросплаву у виливниці передбачена 
кран-балка 12. 

Ділянка добування злитків феросплаву з ви-
ливниць обладнана (фіг. 2) компактно розташова-
ними п'єдесталом 13 для виливниці 3 зі злитком 
феросплаву, приймальним столом 14 для злитка 
феросплаву та переносним коробом 15 для розд-
робленого феросплаву. Чергова виливниця 3 зі 
злитком феросплаву встановлена на п'єдесталі 13 
з можливістю кантування виливниці в бік прийма-
льного столу 14. При цьому опорна поверхня п'є-
десталу 13 розташована вище за приймальний 
стіл 14 на висоту біля 1 м, що забезпечує дроб-
лення злитка феромарганцю, який довільно випа-
де на приймальний стіл після кантування вилив-
ниці на п'єдесталі 13. Приймальний стіл 14 
встановлений з можливістю приводного нахилу 
для переміщення роздробленого феросплаву в 
переносний короб 15 при вивантаженні. Перемі-
щення виливниць 3 на п'єдестал 13, подальше 
кантування виливниць для забезпечення довільно-
го випадіння злитка феросплаву на приймальний 
стіл 14, нахил приймального столу 14 для перемі-
щення роздробленого феросплаву в переносний 
короб 15 і подальше транспортування переносного 
короба 15 здійснюється з використанням мостово-
го крана 8. 

В окремому випадку виконання механізовано-
го комплексу феросплавного виробництва робоча 
поверхня приймального столу 14 для злитка фе-
росплаву виконана ребристою для локалізації зу-
силь, що діють на злиток при його зіткненні з 
приймальним столом. При цьому виступи 16 на 
приймальному столі виконані паралельними і орі-
єнтовані в напрямі переміщенні роздробленого 
феросплаву при вивантаженні з поверхні прийма-
льного столу 14 в переносний короб 15. 

Спосіб, що заявляється, реалізується в проце-
сі роботи механізованого комплексу феросплавно-
го виробництва так. Мостовий кран 1 переміщує 
ківш 2, в якому знаходиться розплав феросплаву, 
наприклад, феромарганцю, від електропечі на 
ділянку розливання феросплаву у виливниці 3. 
Через відкритий люк 11 в даху аспіраційного ук-
риття 4 ківш 2 з розплавом феросплаву встанов-
люють мостовим краном 1 в кантувач 5. Потім люк 
11 закривають з використанням кран-балки 12, 
ізолюючи аспіраційне укриття 4 для ефективного 
газоочищення пилогазових сумішей, що утворю-
ються, які містять небезпечний для людини марга-
нець, починаючи безпосередньо від місць утво-
рення цих пилогазових сумішей, з використанням 
димососів, аспіраційного приводного зонта 9, 
встановленого над жолобом 6 при розливанні роз-
плаву феросплаву у виливниці, та аспіраційного 
стаціонарного зонта 10, встановленого над місцем 
розливання феросплаву у виливниці 3. Розливан-
ня феросплаву в пересувні виливниці 3 здійсню-
ють через вогнетривкий жолоб 6 шляхом поступо-
вого регульованого гідроциліндром нахилу ковша 
2 з розплавом феросплаву. Виливниці 3 періодич-
но переміщують на приводних візках 7 під жолоб 6 
для розливання розплаву феросплаву у виливниці 
при пошаровому розливанні, наприклад, у три ша-
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ри з товщиною кожного шару 100-150 мм. Причому 
перед розливанням чергового шару поверхню зли-
тка посипають дрібнодисперсним феромарганцем. 
Після закінчення розливання феросплаву, вилив-
ниці, що остигнули, зі злитками феросплаву мос-
товим краном 8 послідовно переміщують на ділян-
ку добування злитків феросплаву з виливниць. 
Виливницю 3 зі злитком феросплаву встановлю-
ють на п'єдесталі 13 та з використанням мостового 
крана 8 кантують у бік приймального столу 14, 
забезпечуючи довільне випадіння злитка з корито-
подібної виливниці. Оскільки, опорна поверхня 
п'єдесталу 13 розташована значно вище за прий-
мальний стіл 14 (перепад висот становить, напри-
клад, біля 1 м), то злиток феромарганцю, який 
випадає на приймальний стіл після кантування 

виливниці на п'єдесталі, розбивається на частини 
в момент його зіткнення з масивним приймальним 
столом 14. Шматки феросплаву, що утворилися, 
вивантажують у переносний короб 15 шляхом на-
хилу приймального столу 14. При цьому шматки 
феросплаву ковзають по паралельних виступах 16 
на приймальному столі та переміщуються в пере-
носний короб 15. Переміщення виливниць 3 на 
п'єдестал 13, подальше кантування виливниць для 
забезпечення випадіння злитків феросплаву на 
приймальний стіл 14, нахил приймального столу 
14 для переміщення роздробленого феросплаву в 
переносний короб 15 та подальше транспортуван-
ня переносного короба 15 на склад готової проду-
кції здійснюють з використанням мостового крана 
8. 
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