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	№
	Оригинал (EN)
	Перевод (RU)

	1
	1.1.5 Brief process description
	1.1.5 Краткое описание процесса

	2
	The purpose of continuous casting is to bypass conventional ingot casting and to convert liquid steel directly into semi-products in form of billets directly roll-able on finishing mills.
	Назначение процесса непрерывной разливки стали - исключить традиционный способ литья металла в отдельные слитки, обеспечив получение готового полуфабриката непосредственно путем кристаллизации жидкого металла.

	3
	The use of this process results in improvement in yield, energy consumption and product quality.
	Использование этого процесса приводит к увеличению объемов готовой продукции, повышению ее качества, и снижению потребление энергии.

	4
	Continuous casting involves the following sequence of operations:
	Непрерывная разливка включает в себя следующие этапы:

	5
	- delivery of liquid steel to the casting strand(s)
	- доставка жидкой стали к разливочному ручью(ручьям)

	6
	- formation of the cast section in a water cooled mould
	- формирование поперечного сечения слитка в водоохлаждаемом кристаллизаторе

	7
	- further heat removal from the casting strand(s) by water sprays, starting beneath the mould and continuing over the required length
	- отвод тепла от слитка путем водяного орошения на участке, начинающемся непосредственно за кристаллизатором и далее на необходимой длине слитка

	8
	- continuous withdrawal and straightening of the casting strand(s)
	- непрерывное вытягивание и выпрямление охлаждаемого слитка

	9
	- cutting and discharge of the cast product
	- резка и отгрузка литой заготовки

	10
	Molten steel in a ladle flows into a tundish above the C.C. machine which serves as distributor, reservoir and as a final refiner of the liquid steel.
	Жидкий металл из ковша поступает в промежуточный ковш, находящийся над машиной непрерывного литья заготовок, выполняющий роль распределителя, резервуара и окончательного очистителя жидкой стали.

	11
	The tundish is carried by a tundish car.
	Промковш установлен на специальной тележке.

	12
	The steel flows from the ladle to the tundish and will be controlled by the ladle slide gate.
	Поток расплавленного металла из сталеразливочного ковша регулируется шиберным затвором.

	13
	The steel level inside the tundish should be kept constant.
	Уровень стали в промковше должен быть постоянным.

	14
	Moreover, the car is equipped with a hydro-mechanical drive for travel, four cylinders for horizontal movement of the tundish and two adjusting cylinders for centring the tundish submerged nozzle according the mould centre.
	Кроме этого тележка промковша оборудована гидро-механическими приводами передвижения, четырьмя гидроцилиндрами для горизонтального смещения промковша и двумя гидроцилиндрами для центрирования выпускных сопел относительно кристаллизатора.

	15
	The steel flow from tundish to mould is carried out by submerged nozzle and stopper rod or by mattering nozzle in case of open stream casting.
	Поток металла из промковша в кристаллизатор регулируется погружным соплом и стопорным механизмом, или же фиксированным соплом при открытой разливке.

	16
	A radiometric mould level detector is built in the mould assembly.
	Кристаллизатор оснащен радиоизотопным датчиком уровня металла.

	17
	By means of the continuous level signal, controllers automatically regulate the steel level (meniscus) in the mould.
	Уровень металла (мениск) в кристаллизаторе поддерживается автоматически за счет сигнала,  постоянно поступающего с датчика уровня.

	18
	In the case of stopper rod casting the steel level in the mould is maintained by controlling the stream from tundish to mould by the position of the stopper rod above the SEN in the tundish.
	При стопорной разливке уровень металла в кристаллизаторе поддерживается путем регулирования положения стопора относительно сопла.

	19
	The steel stream is protected from reoxidation by a refractory shroud.
	Струя металла защищена от окисления огнеупорной защитной трубой.

	20
	To avoid possible clogging problems and help inclusions lifting up argon can be bubbled modestly through the stopper rod.
	Для исключения коксования и облегчения отшлаковывания через канал стопора может подаваться аргон.

	21
	The liquid steel is cast into a water cooled copper mould.
	Далее жидкий металл поступает в медный водоохлаждаемый кристаллизатор.

	22
	Primary solidification begins immediately at the surface of the water cooled copper mould which has a sufficient length, so that the solidified shell thickness is capable of retaining the liquid steel core after the copper mould.
	Первичная кристаллизация происходит непосредственно на границе соприкосновения с медной водоохлаждаемой гильзой кристаллизатора, которая имеет достаточную длину, которая обеспечивает наращивание толщины твердой фазы, достаточной для удержания жидкой фазы внутри слитка на выходе из кристаллизатора.

	23
	The mould cooling circuit is a closed loop soft water system in order to avoid deposits at the mould tube cold face thus, avoiding reduction of heat flux and overheating and distortion of the copper tube.
	Для охлаждения гильзы кристаллизатора используется система замкнутого цикла с подготовленной водой, что исключает образование накипи на стенках гильзы, которая снижает теплопроводность гильзы и может вызвать ее коробление.

	24
	To prevent sticking of the frozen shell to the copper mould, the mould is oscillating in a sinusoidal or non-sinusoidal motion in addition casting powder (oil in case of open stream casting) is supplied to the mould tube inner (hot) face to reduce withdrawal friction and consequently improving surface quality.
	Для предотвращения прилипания корки слитка к стенкам кристаллизатора последний совершает колебательные движения (по синусоидальному или несиносоидальному закону); кроме того на рабочие стенки кристаллизатора подается порошковая смесь (в случае открытой разливки - масло), которая снижает трение и улучшает качество наружной поверхности слитка.

	25
	The mould oscillation device is a hydraulically powered unit driven by an hydro-cylinder.
	Механизм качания кристаллизатора приводится в действие гидроприводом.

	26
	Mould amplitude is variable by entering the value on MMI, also during operation.
	Амплитуда колебания регулируется во время разливки.

	27
	The relation mould speed and amplitude to casting speed is of significant importance to billet surface formation.
	Соотношение скорости разливки и скорости и амплитуды качания кристаллизатора оказывает решающее влияние на качество поверхности формируемого слитка.

	28
	In order to start casting, a dummy bar will be introduced to the mould and sealed so that the initial steel cast into the mould freezes onto a suitable and provided attachment and thus can be withdrawn through the strand.
	Перед началом разливки в кристаллизатор вводится затравка, которая герметизируется, обеспечивая начальную кристаллизацию струи, а в дальнейшем отделяется от слитка.

	29
	During casting the strand leaves the curved mould , the arc shaped cast strand is guided by the foot rollers, then by the rollers of guide 1, guide 2 and guide 3 down to the pinch roll stands.
	После кристаллизатора, имеющего изогнутый канал, слиток продолжает движение по дуге, поддерживаемый тремя опорными роликами, и в нижней части разливочной дуги поступает в тянуще-правильную машину.

	30
	Within the strand guide segments the cast strand is cooled by direct water spraying along a defined length.
	При движении слитка вдоль опорных роликов происходит охлаждение слитка прямым орошением водой.

	31
	The proper spraying amount along the cooling zones is individually controlled.
	Количество воды, подаваемой на охлаждение, регулируется индивидуально для каждой зоны.

	32
	This is to provide controlled condition for strand solidification corresponding to the actual status of strand solidification.
	Это обеспечивает контроль над процессом затвердевания в зависимости от состояния слитка.

	33
	The 3 pinch and straightening rollers are designed as a combined unit for strand withdrawal and straightening with the pinch rolls pressing down against bottom rolls driven by frequency controlled AC gear motors.
	Тянуще-правильная машина, приводимая в действие синхронным электродвигателем с регулируемой частотой вращения, обеспечивает вытягивание и выпрямление слитка.

	34
	The arrangement of the rolls is designed according to the VAI continuous straightening method which allows proper straightening of also not completely solidified strands.
	Расположение роликов определяется в соотвествии с разработанной VAI технологией выпрямления, которая обеспечивает надлежащее выпрямление слитка с жидкой сердцевиной.

	35
	Cutting of cast strand into required length is carried out by an automatically controlled torch cutting machine.
	Резка литой заготовки осуществляется автоматической машиной газовой резки.

	36
	Further roller tables are transporting the billets to the cross transfer area.
	Далее слиток передается на поперечный перегружатель.

	37
	From the cross transfer area, the billets are lifted and transported by the cross transfer device to the turnover cooling bed.
	В зоне поперечного перегружателя слитки переносятся на поперечный кантующий рольганг, обеспечивающий переворачивание слитка в процессе охлаждения

	38
	The billets will be removed by crane at the end of the cooling bed from the collecting grid.
	В конце кантующего рольганга готовые слитки забираются грузоподъемным краном из специального накопительного  кармана.

	39
	After finishing of casting operation, the machine will be prepared for the next cast.
	После разливки серии плавки выполняется переподгтовка машины к следующей разливке.

	40
	For this purpose, the dummy bar is inserted into the mould from below by lowering the segment dummy bar to the pinch roll stands. Then the dummy bar will be driven by the pinch roller up to the mould.
	Для этого жесткая затравка опускается на опорные ролики разливочной дуги и вводится снизу в кристаллизатор.
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