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Речь идет о прибыли 

на вложенный капитал. 
Вращающийся очистной барабан 

серии Магк5 производства 
компании ОЮЮЫ наконец 

заставит Вашего 
бухгалтера улыбнуться. 

И наши заказчики могут 
подтвердить это. 

Большое преимущество установки 
в том, что она фактически 

объединяет пять функций в единое 
целое, выполняя операции 

разделения смеси и отливок, 
смешивания/кондиционирования, 

двойного просеивания смеси, 
а также очистки 

и охлаждения отливок. 
Дополнительное преимущество 

установки автоматическое 
удаление литниковых 

систем - позволяет отказаться 
от ручного труда 

на этой операции.

Но это не все. Отказавшись 
от использования устаревших 

вибрационных способов выбивки 
отливок, Вы увидите, что 

вращающийся барабан позволяет:
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• получать на выходе более 
чистые отливки;
• обеспечивать чистоту 
окружающей среды;
• упростить монтаж;
• уменьшить объем работ 
по техобслуживанию.
Литейные заводы существуют 
для того, чтобы приносить
их владельцам прибыль, 
и эта машина «делает деньги». 
Фирма ОЮЮЫ первой стала 
производить вращающиеся 
сепараторы, опираясь на 
накопленный поколениями 
с 1875 года опыт работы с 
литейной промышленностью. 
Барабан Магк5 - кульминация 
этого опыта.
Оборудование фирмы ОЮЮЫ 
позволяет экономить серьезные 
деньги. Не пора ли Вам снять 
трубку и позвонить нам?
Пришло время получать прибыль.
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Непрерывное литье цилиндрических
заготовок из цветных сплавов

УДК 621.74.04
О. И. Прокопович, И. В. Прокопович (НПУ)

Известно два способа организации процесса 
непрерывного литья цилиндрических заготовок из 
цветных сплавов. Экономически обоснованное ис
пользование плавильных печей индукционного типа 
для этих целей делает процесс загрузки шихты ди
скретным. Необходимость постоянного пополнения 
объема ванны осуществляется либо за счет приме
нения двухванных плавильных агрегатов, либо ис
пользования двух печей —  плавильной и раздаточ
ной, работающей в режиме миксера. Применение 
печей первого типа на технологических линиях не
прерывного литья в крупносерийном производстве 
тормозится сложностью подготовки таких устано
вок к запуску, повышенной чувствительностью к 
стабильности температурного режима, проблема
ми получения металла достаточной чистоты, что 
связано с применением в качестве материала тигля 
синтетического графита. Поэтому стабильность 
процесса может быть обеспечена лишь при исполь
зовании печей малой вместимости.

С другой стороны двухпечная схема процесса, 
обеспечивающая бесперебойную подачу металла 
в нужных объемах, может значительно повлиять на 
его качество. Так, например, при литье сплавов на 
основе меди при переливе расплава из плавильной 
печи в раздаточную происходит перенасыщение 
его кислородом и водородом, что приводит к раз
витию микропористости, возникновению дефектов 
сплошности, образованию поверхностных трещин 
и разрывам непрерывного слитка в узле кристалли
затора.

Кроме того качество слитка зависит от таких 
переменных процесса как скорость литья и, метал
лостатическое давление р и теплообмен О. Пара
метры V, р, О достаточно легко контролируются, 
регулируются и находятся в функциональной зави
симости друг от друга.

Рассмотрим влияние различных параметров на 
качество получаемой продукции.

Скорость литья неразрывно связана с интенсив
ностью теплообмена и металлостатическим давле
нием и влияет на форму фронта кристаллизации. 
В состоянии равновесия его форма слегка вогнута 
в направлении вытягивания слитка. Если интенсив
ность теплообмена и металлостатическое давление 
постоянны, увеличение скорости литья ведет к из
менению формы фронта кристаллизации, делая его

более вогнутым, что влечет за собой появление 
осевой усадочной пористости, а затем и сквозной 
осевой пустоты. Скорость литья складывается из 
циклически повторяющихся вытягивающих движе
ний. Воздействие вытягивания изменяется от повер
хностных рисок до обрывов слитка.

Интенсивность теплообмена зависит от того, 
насколько свободно избыточная теплота отводится 
от расплава охлаждающей водой в системе "крис
таллизатор -  охладитель". В оптимальном случае 
формирование слитка происходит по всему сечению 
при прохождении сквозь матрицу-кристаллизатор за 
один цикл вытягивания. Если скорость литья и ме
таллостатическое давление постоянны, снижение 
интенсивности теплообмена нарушает эту синхрон
ность, форма фронта кристаллизации изменяется, 
что приводит к упомянутым дефектам.

Металлостатическое давление в ванне разда
точной печи определяет скорость, с которой рас
плав будет поступать в кристаллизатор, заполняя 
все свободное пространство, освободившееся после 
последнего цикла вытягивания, а также возможные 
осевые усадочные дефекты.

Из перечисленных параметров процесса насы
щение расплава газами практически не контроли
руется и может выдерживаться в заданных интерва
лах только тщательной подготовкой шихтовых мате
риалов, неукоснительным соблюдением технологии 
плавки и принятием мер по защите зеркала рас
плава в печах и при переливе.

Таким образом, для повышения стабильности 
технологического процесса и качества непрерывно
го слитка необходимо не только следить за легко 
регулируемыми параметрами процесса —  скоро
стью литья, интенсивностью теплообмена и метал
лостатическим давлением, но и осуществлять ряд 
мероприятий, позволяющих в автоматическом ре
жиме следить за ходом плавки, содержанием кисло
рода и водорода в металле.

To produce a quality ingot, process stability is ne
cessary, which requires not only monitoring easily 
controllable parameters, but also taking a number o f 
measures allowing automatic monitoring o f the mel
ting process, oxygen and hydrogen content in metal.
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