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(57) 1. Спосіб виготовлення тонких слябів, які об-
тискають по поперечному перерізу під час твер-
діння, в установці безперервного розливу, провод-
ка якої, що примикає до кристалізатора, містить 
множину секцій з розташованими навпроти одна 
одної парами роликів, при цьому одна секція міс-
тить клиноподібно встановлювані роликові ділянки 
або групи напрямних для зміни товщини заготовки 
з рідкою серцевиною, який відрізняється тим, що 
здійснюють міні-обтиснення  у зоні, що містить 
рідку серцевину заготовки, під наступною за крис-
талізатором першою секцією, при цьому товщину 
заготовки зменшують  за допомогою клинового 
встановлення напрямних роликів з плавним пере-
ходом. 

2. Спосіб за п.1, який відрізняється тим, що тов-
щину в залежності від формату заготовки і точного 
місця встановлення секції, яка здійснює у межах 
проводки міні-обтиснення, зменшують у діапазоні 
1-25мм. 
3. Пристрій для виготовлення тонких слябів з об-
тисненням під час твердіння в установці (1) безпе-
рервного розливу, проводка якої, що примикає до 
кристалізатора (2), містить множину секцій (3, 4, n) 
з розташованими навпроти одна одної парами 
роликів (8), при цьому одна секція містить клино-
подібно встановлювану роликову ділянку (11а) для 
зміни товщини заготовки з рідкою серцевиною 
(13), що має зі сторони входу центр (14) повороту і 
розташовані зі сторони виходу керуючі засоби (12), 
який відрізняється тим, що клиноподібно встано-
влювана роликова ділянка (11а), яка забезпечує 
міні-обтиснення, передбачена у секції (4; n), яка 
слідує за секцією (3), що безпосередньо примикає 
до кристалізатора (2). 
4. Пристрій за п.3, який відрізняється тим, що 
керуючі засоби (12) виконані з можливістю регу-
лювання зусилля і/або положення. 
5. Пристрій за п.3 або 4, який відрізняється тим, 
що секція (4; n), яка здійснює міні-обтиснення, ро-
зділена, при цьому  тільки напрямні ролики (8), які 
розташовані у верхній роликовій ділянці (11а), ви-
конані з можливістю регулювання відносно загото-
вки (7). 
6. Пристрій за будь-яким з пп.3-5, який відрізня-
ється тим, що ролики (9b), які приводяться, згина-
льного тягнучого пристрою (6), що примикають до 
секцій (3, 4; n) проводки, обладнані встановлюва-
льними циліндрами (10) на вільній стороні. 

 

 
Винахід відноситься до способу і пристрою 

для виготовлення тонких слябів, поперечний пе-
реріз яких під час твердіння піддають обтисненню 
в установці для безперервного розливу, проводка 
якої, що примикає до кристалізатора, для зміни 
товщини заготовки або тонкого сляба містить ро-
ликові ділянки, які встановлюються клиноподібно, 
або ділянки заготовки. 

Відома установка для розливу тонких слябів 

відповідно [до ЕР 0450391 В1], в якій для підтрим-
ки металевої заготовки, зокрема для м'якого обти-
снення передбачені роликотримачі, дзеркально-
симетрично протилежні один одному, розміщені 
під кристалізатором з обох сторін заготовки, що 
розливається, ролики яких знаходяться у взаємо-
дії з заготовкою. Кожний роликотримач встановле-
ний у нерухомій рамі та розділений на декілька 
секцій, що несуть ролики, обладнаних пристроями 
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переміщення. Секції, що несуть ролики, шарнірно 
зв'язані між собою таким чином, що кожна секція 
сама по собі може бути зміщена і встановлена під 
будь-яким кутом до заготовки. Для цього викорис-
товують механічні, гідравлічні або гідромеханічні 
пристрої переміщення. 

[З DE 19639297 А1] відомі спосіб і пристрій для 
високошвидкісних установок безперервного роз-
ливу з обтисненням заготовок по товщині під час 
твердіння. Заготовки обтискають при цьому по 
поперечному перерізу лінійно на мінімальній дов-
жині проводки безпосередньо під кристалізатором. 
Завдяки наступному подальшому обтисненню за-
готовки по поперечному перерізу на іншій проводці 
("м'яке обтиснення") максимум безпосередньо 
перед остаточним твердінням або нижнім кінцем 
рідкої фази серцевини виключається критична 
деформація заготовки з врахуванням швидкості 
розливу, а також якості сталі. Безперервний роз-
лив також з розподілом обтиснення по товщині по 
довжині проводки відомий також [з ЕР 0611610 
А1], причому тут за розливом заготовки слідує ще 
гаряча прокатка заздалегідь відділених від загото-
вки слябів визначеної довжини. 

В основі винаходу лежить задача створення 
способу і пристрою описаного вище типу, які за-
безпечують оптимізований процес LCR (обтиснен-
ня при рідкій серцевині) і зменшують витрати на 
встановлення. 

Дана задача вирішується для тонких слябів у 
діапазоні товщини приблизно від 40 до 120мм за 
допомогою способу відповідно до винаходу за ра-
хунок того, що товщину заготовки зменшують тіль-
ки в одному місці проводки під першою секцією, 
що слідує за кристалізатором, у зоні, яка містить 
рідку серцевину заготовки, за допомогою клиново-
го встановлення напрямних роликів з плавним 
переходом. Таким чином, використовується одер-
жане завдяки величезному досвіду знання того, 
що при невеликих обтисненнях по товщині досить 
впливу на заготовку тільки в одному місці провод-
ки. Отже, гідравлічною установкою або виконав-
чими органами необов'язково повинні бути облад-
нані всі секції, що в іншому випадку потребує 
високих інвестиційних витрат і витрат на обслуго-
вування. 

При цьому передусім, щонайменше, перша се-
кція, яка безпосередньо примикає до кристаліза-
тора, може бути виконана простою і зручною в 
обслуговуванні. Проста конструкція першої секції 
має особливу перевагу внаслідок існуючої там 
високої небезпеки прориву оболонки заготовки 
головним чином при розливі особливих ґатунків 
сталі, наприклад спеціальної сталі. Проста конс-
трукція секції, розміщеної між кристалізатором і 
зоною обтиснення, створює далі при модернізації 
передумову збереження існуючих секцій для цієї 
ділянки проводки, завдяки чому витрати на моде-
рнізацію обмежені тільки однією ділянкою машини 
або установки безперервного розливу і, тим са-
мим, зменшуються інвестиційні витрати. Крім того, 
можна реалізувати такий режим роботи установки 
безперервного розливу, при якому незатверділа 
частина або рідка серцевина заготовки зміщується 
якнайдалі вниз, і остаточного твердіння можна 
досягати завжди на одній і тій же ділянці проводки. 

Це не залежить від ширини заготовки, що відлива-
ється, і швидкості розливу. 

Відповідно до однієї пропозиції щодо виконан-
ня винаходу, товщину в залежності від формату 
заготовки і точного місця встановленої секції, що 
здійснює у межах проводки міні-обтиснення, зме-
ншують у діапазоні 1-25мм. Конкретне місце впли-
ву на заготовку має, отже, вирішальне значення 
для відповідно здійснюваного ступеня обтиснення 
по товщині. 

Пристрій для здійснення способу містить, від-
повідно до винаходу, на одній секції, що слідує за 
секцією, яка безпосередньо примикає до кристалі-
затора, з боку входу центр повороту і розміщені з 
боку виходу виконавчі органи переважно з регу-
люванням зусилля і/або положення. Таким чином, 
щонайменше, перша секція, що слідує за кристалі-
затором, не використовується для обтиснення по 
товщині, а залишається, отже, у своєму положенні, 
з самого початку паралельному напрямним роли-
кам, так що для цієї секції не потрібно ніяких гідра-
влічних установок. Для секції, що встановлюється 
відповідно клиноподібно, розміщеної в одному 
місці у проводці, за рахунок центра повороту з 
боку входу досягається більш просте і менш ви-
тратне клинове встановлення, ніж при спільному 
клиновому встановленні за допомогою виконавчих 
органів. 

Відповідно до переважного виконання винахо-
ду, секція, що здійснює міні-обтиснення, розділе-
на, і відносно заготовки встановлені тільки напря-
мні ролики, розміщені у верхній частині секції. За 
допомогою цієї частини секції, що містить тоді вго-
рі центр повороту, а з боку виходу - виконавчий 
орган або органи, досягається те, що за клиновою 
установкою у будь-якому випадку паралельний 
відрізок проводки слідує також тоді, коли клинове 
встановлення відбувається в останній секції про-
водки. 

Відповідно до подальшого виконання винахо-
ду, ролики, що приводяться, згинального тягнучого 
пристрою, які примикають до секцій проводки, об-
ладнані на вільній стороні встановлювальними 
циліндрами. Дані циліндри, розміщені на вільній 
стороні, з опорною стороною, що лежить у устано-
вок безперервного розливу, як правило, у напрямі 
поворотного стенда, що тримає напоготові ковші з 
рідким сталевим розплавом, дають ту перевагу, 
що вони автоматично регулюються на товщину 
заготовки. 

Інші подробиці винаходу приведені у наведе-
ному нижче описі прикладів виконання, зображе-
них на кресленнях, на яких представлено: 

на Фіг.1 схематично показаний прохідний крис-
талізатор установки безперервного розливу з про-
водкою, що примикає до нього, і наступним згина-
льним тягнучим пристроєм з обтисненням по 
товщині, виконаним на другій секції проводки; 

на Фіг.2, відповідній Фіг.1, - вигляд з обтиснен-
ням по товщині у верхній частині останньої секції 
проводки; 

на Фіг.3, відповідній Фіг.1, - вигляд з клиновою 
установкою всієї останньої секції проводки. 

З установки 1 безперервного розливу на Фіг.1-
3 зображені кристалізатор 2, що приводиться у 
коливний рух, проводка, яка складається з декіль-



5 76732 6 
 
 

 

кох секцій 3; 4; n, і згинальний тягнучий пристрій 6, 
що примикає до неї у напрямі 5 витягування заго-
товки. Секції 3, 4; n обладнані численними напря-
мними роликами 8, які підтримують заготовку 7. 
Згинальний тягнучий пристрій 6 містить ролики 9а, 
9b, що приводяться, які слідують один за одним, 
попарно протилежні один одному, причому ролики 
9b, які лежать на вільній стороні І установки 1 без-
перервного розливу, обладнані встановлювальни-
ми гідроциліндрами 10. Деякі секції проводки з 
опорної сторони II установки 1 безперервного роз-
ливу обладнані виконавчими циліндрами 12, що 
впливають своїми поршневими штоками на роли-
котримачі 11; 11a, 11b. 

У виконанні за Фіг.1 міні-обтиснення по товщи-
ні заготовки 7 здійснюють у зоні рідкої серцевини 
13 безпосередньо у секції 4, що слідує за першою 
секцією 3, а саме тільки за допомогою роликотри-
мача 11 а цієї функціонально розділеної на дві 
частини секції 4. Роликотримач 11а має з боку 
входу центр 14 повороту і за допомогою виконав-
чого циліндра 12, що впливає внизу на роликотри-
мач 11а, повертається у зображену клинову уста-
новку для обтиснення заготовки 7 по товщині. За 
допомогою виконавчого циліндра 12, що впливає 
на роликотримач 11b або на роликотримач або 
роликотримачі 11 частини секції, яка примикає, 
або наступних секцій n, досягається постійне на 
дуже довгій ділянці паралельне встановлення сек-
цій і, тим самим, велике робоче вікно. Остаточне 
твердіння заготовки 7 (див. нижній кінець 15 рідкої 
фази) відбувається у зоні останньої секції п, однак 

в залежності від відповідних умов розливу і зада-
них параметрів може цілком зміщуватися у широ-
кому діапазоні далі вгору або вниз. 

На відміну від описаного вище виконання за 
Фіг.2 остання секція n проводки розділена, і верх-
ній роликотримач 11а клиноподібно встановлюють 
навколо центра 14 повороту. Таким чином, вини-
кає визначене робоче вікно з однаковою товщи-
ною заготовки і остаточним твердінням (нижній 
кінець 15 рідкої фази) в останній секції n проводки, 
однак паралельний відрізок, що примикає, тут на-
багато коротший. Інший варіант обтиснення заго-
товки по товщині зображений на Фіг.3. Тут весь 
роликотримач 11 останньої секції n проводки 
встановлюють клиноподібно за рахунок повороту 
навколо центра 14. Хоча точне цільове остаточне 
твердіння (див. нижній кінець 15 рідкої фази) більш 
проблематичне, проте у будь-якому випадку гара-
нтується те, що остаточне твердіння, як у всіх ін-
ших виконань, буде незмінно відбуватися у тій же 
зоні, тобто в останній секції n. 

Всім виконанням властиве те, що, щонаймен-
ше, перша секція 3, яка примикає до кристалізато-
ра 2, на Фіг.2 і 3 також наступна секція або секції 4, 
обходяться без гідравлічних установок, завдяки 
чому значно зменшуються інвестиційні витрати і 
витрати на обслуговування. Передусім для першої 
секції 3, яка особливо схильна до небезпеки про-
риву оболонки заготовки, досягається зручне для 
обслуговування виконання установки 1 безперер-
вного розливу або її проводки. 
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