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(54)(57) СЛИТОК, состоящий из отдель­
ных, соединенных одна с другой заго­
товок, отличающийся тем, 
что, с целью повышения производи­
тельности процесса получения слитков, 
заготовки соединены между собой по 
участкам их боковых поверхностей, 
примыкающих к концам заготовок и рав­
ных по размерам их торцовым сечениям.
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Изобретение относится к черной 
и цветной металлургии и мажет быть 
использовано в литейных цехах при 
производстве преимущественно сор­
товых слитков. ' 5

Цель изобретения - повышение про­
изводительности процесса получения 
слитков.

На фиг. 1 показана конфигурация 
слитка, на фиг. 2 - то же, вид свер- Ю 
ху, на фиг. 3 - слиток, в котором 
все заготовки параллельны, аксоно­
метрия, на фиг; 4 - слиток, в котором 
заготовки перпендикулярны.

Слиток состоит из заготовок 1 и 15 
2, соединенных на участках 3· торцо­
вых поверхностей. Верхний участок 4 
слитка выполнен прямоугольного сече- 

* ния размерами Ъ · h, как и заготовки.
Слиток может быть получен литьем 20 

в разъемную изложницу с линией разъ­
ема по центру слитка.

Размер этих участков равен Ь · h, 
так что жидкая фаза во всех заготов­
ках 1 и 2 является непрерывной, а в 25 
конце кристаллизации заканчивается 
последовательно от нижней к верхней 
части слитка - к участку 4, что обес­
печивает подпитку жидкой фазы в 
каждой ’заготовке. Паз между плоское- 30 
тями А и Б при литье закрывают по­
движной пластиной - кристаллизатором, 
либо лентой, либо ступенчатой плас­
тиной. Участок 4 в конце кристалли­
зации можно подогревать или подпи- 
тывать металлом от расплавляемых 
электродов, что позволяет значитель-· 
но уменьшить размеры усадочной рако- · 
вины до 200-300 мм.

Таким образом, конструктивные 40 
особенности слитка дают возможность 
реализации таких серьезных преиму­
ществ, как литье металла под уровень 
с защитой мениска экзотермическими 

или шлаковыми смесями и формирование 
усадочной раковины не на каждой 
из заготовок 1 и 2, а только ,на 
последнем участке длинного слитка, 
образованного соединением заготовок 
в один.слиток по участкам 3. Подо­
гревом или подпиткой участка 4 можно 
еще более уменьшить размеры усадочной 
раковины. То, что заготовки соеди­
нены на участках 3 боковых поверх­
ностей, позволяет также профилиро­
вать торцовые поверхности В загото­
вок 1 и 2 при литье так, чтобы 
уменьшить отходы при последующей 
прокатке и облегчить захват загото­
вок валками (например, профилиро­
вать поверхности В в форме усечен­
ных пирамид).

После окончания кристаллизации 
слиток разрезают на отдельные заго­
товки 1 и 2 по участкам 3, напри­
мер, термической резкой. Можно 
осуществить резку на прессе, пере­
мещая заготовки 1 или 2 относитель­
но друг друга параллельно плоскостям 
участков 3 и осуществляя по ним 
срез. Предлагаемый слиток можно по­
лучать и методами переплава, напри­
мер электрошпакового, последова­
тельно перемещая электроды от нижней 
до верхней части слитка и заканчивая 
его формирование на.участке 4. Паз’> 
между плоскостями А и Б в этом слу­
чае также закрывают подвижным 
кристаллизатором - пластиной.

Можно отливать слитки из загото­
вок не только прямоугольного, но и 
других сечений, например круглого. 
Важно., чтобы на участках 3 кристал­
лизация не закончилась раньше, чем 
на расположенных ниже заготовках, 
что обеспечивается при равенстве 
размеров этих участков размерам 
торцовых сечений заготовки.
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