
О ПРЕДЕЛЕН И Е ВЕЛИЧИНЫ  О ТДА ЧИ  Н ЕП РЕРЫ ВНО -ЛИТО Й  ЗА ГО ТО В­
КИ ПРИ  О БЖ АТИ И  В КОНТЕЙНЕРЕ ПРОХОДНОГО ПРЕССА

К ак известно, при непрерывном литье на горизонтальных машинах не­
прерывного литья заготовок (ГМ Н ЛЗ) для повышения качества литья приме­
няется обратная отдача слитка после каждого шага вытягивания. Данный при­
ем позволяет избавиться от такого дефекта литья как спай фронтов кристалли­
зации -  надрыв корочки в наиболее тонком месте.

Для реализации такого эффекта на современных ГМ НЛЗ используется 
достаточно сложный механизм вытягивания с системой автоматизации, со­
ставляю щ ий значительную  часть общ ей стоимости установки в целом. В слу­
чае же литейно-деформационных комплексов, представляю щ их связанные 
меж ду собой установку ГМ НЛЗ и деформационный агрегат литой заготовки, 
реализация эффекта отдачи слитка может быть осущ ествлена за счет послед­
него агрегата.

Так, в литейно-прессовы х агрегатах с установкой проходного прессова­
ния, имею щ их в своей конструкции разъемный контейнер, отдача слитка в 
сторону кристаллизатора может осущ ествляться в момент обжатия литой заго­
товки контейнером. При этом величина отдачи определяется величиной удли­
нения обж имаемой в контейнере части заготовки.

Для определения практической возможности применения данного спо­
соба отдачи слитка в литейно-прессовом агрегате бы ла проведена серия экспе­
риментов, моделирую щ их обжатие непрерывно-литой заготовки разъемным 
контейнером проходного пресса.

П ри моделировании рассматривались два варианта конструкции контей­
нера пресса -  двухсегментный и четырехсегментный, предназначенные для 
обжатия на круг овальной и квадратной заготовки (рис.1), соответственно. Н е­
смотря на сложность геометрии сечения, данные профили легко получаются 
из круглой или квадратной литой заготовки посредством прокатки на гладких 
бойках прокатной клети, устанавливаемой в линии агрегата.



В качестве модельного материала был принят свинец, как материал по­
зволяю щий моделировать горячую 
обработку при комнатной темпера­
туре.

С целью  наиболее точного 
моделирования условий, возни­
кающих при обжатии слитка в кон­
тейнере проходного пресса, была 
применена следующая схема обжа­
тия опытных образцов. Заготовки 
подавались в контейнер с обеих 
сторон и стыковались по середине
контейнера (рис.2 и рис.З). Симметричность схемы обжатия обеспечивает не­
подвижность стыка во время обжатия, моделируя для каж дого из образцов 
подпираю щ ее усилие со стороны прессовой матрицы.

Рис.З. Установка
Рис. 2. Схема обжатия заготовок 

1 -  сегмент контейнера; 2, 3 -  заготовки

Для постановки эксперимента и дальнейш его построения зависимостей, 
характеризующ их рассматриваемое явление, в рассмотрение были введены 
следую щие безразмерные параметры процесса.

О тносительная подача:

А- (1)

где S A -  абсолютная подача, мм;
D K -  диаметр контейнера, мм (в наш ем случае DK -  27 мм).
О тносительное обжатие (в силу того, что все заготовки им ею т одинако­

вую площ адь поперечного сечения, равную  площ ади сечения контейнера, дан­
ный параметр кроме величины обжатия также характеризует и форму обж и­
маемой заготовки):

где

Я  = — ;
D K

Н А -  абсолю тное обжатие заготовки, мм. 
Относительная отдача:



AlE  = —L  = L A -  (3)
D K D K

Al -  абсолю тная величина отдачи (удлинения), мм;
-д л и н а  заготовки до и после обжатия соответственно, мм.

Таким образом, данные, полученные в ходе моделирования, представле­
ны  на рис.4 в виде графиков зависимости величины относительного удлинения 
(относительной отдачи) Е  заготовки от величины относительной подачи S.

Н а рис.4,а для сравнения представлены два графика Н =  0,24 (1) и 
Н  - 0,24 (2) для обжатия по схеме с симметричным обжатием состыкованных 
(рис.2) и образцов со свободными концами соответственно. Из данных графи­
ков видно, что отсутствие подпора металла с переднего торца заготовки при 
больш их величинах подачи ведет к дополнительному удлинению  слитка за 
счет образования продольного течения металла не только в области входа за­
готовки в контейнер, но также и в области перехода квадратного сечения заго­
товки в круглое (рис.2). В случае же подпора металла со стороны переднего 
торца заготовки деформация в области данного перехода при обжатии проис­
ходит практически в условиях плоского течения, т.е. без продольного удлине­
ния в этой области.
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Рис.4. Г рафики зависимости относительного удлинения (отдачи) слитка от 
относительной подачи, 

а -  для квадратной заготовки; б -  для плоско-овальной заготовки.

Из рис.^а видно, что изменение геометрии обжимаемого квадрата незна­
чительно влияет на изменение характера отдачи (графики Н=0,24 (1) и 
Н =0,12), тогда как изменение соотнош ения h/b для плоского овала (рис.4/5) по­
зволяет в несколько раз изменить величину отдачи.

Н еобходимо также отметить, что при увеличении относительных подач 
больш е 2 исчезает влияние данного параметра на величину удлинения, т.е. по­
сле S - 2  график выходит на прямую, параллельную  оси S.

Таким образом, из полученных данных (рис.4) можно сделать вывод, что 
в литейно-прессовы х агрегатах с проходным прессованием отдача слитка в 
сторону кристаллизатора может осущ ествляться в момент обжатия литой заго­
товки контейнером. П ри этом величина отдачи задается геометрией попереч­
ного сечения заготовки и величиной подачи. При этом нужно отметить воз-



можность регулировки величины отдачи путем изменения значения относи­
тельной подачи в диапазоне 0 -  2 и отнош ения И/Ь плоско-овальной заготовки 
непосредственно в ходе работы литейно-прессового агрегата.


