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Колотило Д.М., Челядинов Л.М. Углеродные ли-
тейные формы.- К.: Наукова думка, 1971- С.14-16
(57) Спосіб безперервного лиття заготовок дорно-
вого типу, який включає заливання рідкого металу
з проміжного ковша в металоприймач машини
безперервного лиття, циклічне витягування заго-
товки з кристалізатора машини безперервного
лиття та її порізку на заготовки однакової довжини,
який відрізняється тим, що зусилля витягування
заготовки з кристалізатора машини безперервного
лиття (P),  при її циклічному русі,  підтримують в
інтервалі P=k·pP, де k - коефіцієнт, значення якого
знаходиться в інтервалі 0,68-0,99, pP -  гранично
допустиме зусилля руйнування перерізу графіто-
вого дорна, при цьому величину зусилля  (P) регу-
люють зміною величини кроку L.

Винахід відноситься до металургії, а саме до
безперервного лиття металів і сплавів.

Відомий спосіб управління машиною безпере-
рвного лиття суцільної заготовки [1], який включає
замірювання зусилля при витягуванні заготовки з
кристалізатору, а по його значенню визначають
кінець періоду руху заготовки.

До недоліків даного способу можна віднести
те, що згідно з даним алгоритмом дій відомого
способу ми не змозі отримати заготовку дорнового
типу (трубу), тому що зусилля при русі заготовки з
кристалізатор.) не ураховує взаємодію між повер-
хнями дорну та внутрішньої поверхні заготовки.

Найбільш близьким за технічною суттю до за-
пропонованого являється спосіб управління ма-
шиною безперервного лиття заготовок дорнового
типу [2] який включає вимірювання величини шагу,
швидкості руху заготовки та додатково заміряють
зусилля окову дорну, зрівнюють його з заданим
значенням та в момент їх рівняння починають
процес циклічного витягування заготовки.

До недоліку даного способу відноситься на-
ступне:

- використання існуючого способу ускладнює
багато вимірювань -величина шагу, швидкість руху
заготовки та визначення зусилля окову дорну;

- важко технічно здійснити вивід сигналу із до-
рну на реєструючий пристрій для вимірювання
окову дорну.

Технічний результат, що буде отримано при
впровадженні способу, що заявляються має за
мету підвищення стабільності процесу безперерв-
ного лиття та підвищення якості внутрішньої пове-
рхні заготовки дорнового типу з кольорових спла-
вів.

Поставлена задача вирішується тим, що зу-
силля витягування заготовки із кристалізатору Р
при циклічному її русі,  підтримують за рівнянням
Р=к×Pр, де: k=(0,68-0,99) - коефіцієнт, Pр - гранично
допустиме зусилля руйнування перерізу графіто-
вого дорну ^при цьому величину зусилля Р регу-
люють зміною величини шагу L, M,

Сутність винаходу.
По перше: робимо припущення, що зусилля

(Р) при циклічному русі заготовки із кристалізатора
залежить від величини шагу L заготовки в процесі
безперервного лиття, по друге: зусилля (Р) при
циклічному русі заготовки з кристалізатора не по-
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винно перевищувати гранично допустиме зусилля
руйнування (рр) перерізу графітового дорну,

Pр=£Р,
де: Р - зусилля при циклічному русі заготовки

із кристалізатора,
Pр - гранично допустиме зусилля руйнування

перерізу графітового дорну
Тому величину зусилля Р вибирають в інтер-

валі (0,68-0,99) Pр, а значенням зусилля Р в зада-
ному інтервалі регулюють зміною величини шагу
L.

Винахід ілюструється малюнками. На Фіг.1.
показана машина горизонтального безперервного
лиття заготовок із кольорових сплавів.

На Фіг.2. показано вплив величини шагу L на
зусилля витягання заготовки з кристалізатору при
розмірах внутрішніх діаметрів заготовки, що дорів-
нювали 0.05,0.1 та 0.15м.

Спосіб здійснюється наступним чином.
У металоприймач 1 подають розплав оплаву

2, що надходить у порожнину між графітовою вту-
лкою кристалізатора 3 та дорном 4, розплав спла-
ву твердіє, після того, як теплота перегріву відда-
ється крізь багато шаровий кристалізатор до
охолоджувальної рідини 6, а сплав виходить з

кристалізатору заготовкою дорнового типу 7. Пе-
реміщення заготовки здійснюється завдяки тягну-
чому вузлу 8. Далі кінцевий вимикач 9 подає ко-
манду на зажимания дорнової заготовки зажимами
10, а дискова гота 11 відрізає задану довжину за-
готовки. В процесі поперечного перерізання заго-
товки 6 візок 12 переміщується вздовж вісі загото-
вки.

В процесі циклічного руху заготовки за допо-
могою приладу 13 визначаються сигнал зусилля
витягування заготовки дорнового типу 6 із криста-
лізатору. Цей сигнал зусилля подається на блок
14 порівняння отриманого поточного сигналу з
сигналом граничнодопустимих значень, після чого
блоком 14 видається сигнал на систему керування
електроприводом 15 машини безперервного лит-
тя, яка корегує величину шагу на наступний цикл
руху заготовки.

Для розрахунку граничнодопустимих значень
зусилля витягування заготовки дорнового типу з
кристалізатору з внутрішніми діаметрами 0.05, 0.1
та 0.15м по даним авторів [3] вибираємо най-
менше значення граничної міцності - sр 17Мн/м2.

Таблиця

 Розрахунок граничнодопустимих дорнового типу
з кристалізаторузначень зусилля витягування заготовки

Розмір заготовки,
м

Площа перерізу
дорну,

S, 10-4 м2

Значення гранич-
ної допустимої
міцності,sр,

МН/м2

Шаг заготовки, L,
м

Значення кое-
фіцієнту k

Зусилля витягуван-
ня заготовки із крис-

талізатору, Р,МН

80/50 19.625 0,033 11.0 0.5 0.0165
80/50 19.625 0,033 12,5 0.7 0.023
80/50 19.625 0,033 15.3 0.85 0,028
80/50 19.625 0,033 18.0 0.99 0,033
80/50 19.625 0,033 22.0 1.20 0,0396

130/100 78,5 0,133 15.5 0.5 0.066
130/100 78,5 0,133 22.0 0.7 0.093
130/100 78,5 0,133 26.0 0.84 0.111
130/100 78,5 0,133 31.0 0.99 0,133
130/100 78,5 ОД 33 35.0 1.20 0,151
180/150 176,6 0,300 24.0 0.5 0,280
180/150 176,6 0,300 33.0 0.680 0.214
180/150 176,6 0,300 41.0 0.857 0.257
180/150 176,6 0,300 48.0 0.99 0,300
180/150 176,6 0,300 55.0 1.15 0,330

Із таблиці випливає, що гранично допустиме
зусилля витягування заготовки дорнового типу із
кристалізатору залежить як від перерізу дорну,
діаметр якого приблизно дорівнює внутрішньому
діаметру заготовки, так і від величини шагу заго-
товки.

Для кожного значення коефіцієнту k - є особ-
ливості при стабільності безперервного лиття та
якості внутрішньої поверхні заготовки:

- оптимальне значення коефіцієнту для веден-
ня процесу безперервного лиття є значення - 0.85
при якому процес безперервного лиття є стабіль-

ним, а якість внутрішньої поверхні заготовки задо-
вольняє вимогам ДСТу;

- мінімально-допустиме значення коефіцієнту
k є 0,68 при якому маємо граничні значення якості
внутрішньої поверхні заготовки;

- гранично допустиме значення коефіцієнту k є
0,99 при якому процес безперервного лиття € ста-
більним, а якість внутрішньої поверхні заготовки
задовольняє вимогам ДСТу;

- при значенні коефіцієнту k=1,2-1,25 - процес
безперервного лиття заготовок дорнового типу
вести неможливо.
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На Фіг.2. показано як впливає регулювання
величини шагу на зусилля витягання заготовки з
кристалізатору.

Таким чином, в загалі для процесу безперерв-
ного лиття заготовок дорнового типу із кольорових
сплавів значення коефіцієнту k знаходиться в ін-
тервалі від 0.68 до 0.99.

Комп’ютерна верстка В. Клюкін Підписне Тираж 26 прим.

Міністерство освіти і науки України
Державний департамент інтелектуальної власності, вул. Урицького, 45, м. Київ, МСП, 03680, Україна

ДП “Український інститут промислової власності”, вул. Глазунова, 1, м. Київ – 42, 01601


