
 

  

 
 
 
 
 
 
 
 

CCM 

Շարունակական 

ձուլման մեքենա 
 



2  

Շարունակական ձուլման մեքենա 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

Հալվածքը պողպատե ձուլակտորների վերածելու համար ՝սկզբում պողպատի հալոցքը պատիլով տեղափոխվում և լցվում 

տանդիշի մեջ։ Այնուհետև հալոցքը ծայրակալի միջոցով լցվում է կաղապարի մեջ։Կաղապարի ներսում գտնվող պղնձե 

խողովակի չափերը ընտրվում են համաձայն նախատեսված շաղախի (ձուլակտոր) չափերին։ Վիբրատորի աշխատանքի 

շնորհիվ, քանի որ պղնձե խողովակը ամբողջությամբ հովացվում է ջրով և կաղապարը ուղղահայաց ուղղությամբ 

տատանվում է, հալոցքը չի կպչում պղնձե խողովակին և մակերեսային սառեցումից հետո դուրս է գալիս կաղապարի 

վերջից։ 

Այնուհետև ձուլակտորը երկրորդային ջրային ցողիչներով (վոթեր սփրեյ – գոտի 1 և գոտի 2) հովացվում է և ամրացման 

խորությունը ավելանում է։ Շարունակական ձուլման ընթացքում ձուլակտորի ձգումն ու կորության ուղղումը կատարվում 

է քաշող և հարթեցնող մեքենայի միջոցով։ Ձուլման գործընթացի մեկնարկի համար օգտագործվում է դամմի-բարը։ 

Դամմի-բարը, անցնելով հարթեցնողի տակից, առանձնացվում է ձուլակտորից և վերադառնում իր կայանման 

վայր։Այնուհետև ձուլակտորը կտրվում է նախատեսված երկարության, շարունակում է իր ընթացքը դեպի դեպո սեղան։ 

Ճանապարհի ընթացքում իրականացվում է լրացուցիչ հովացում (կուլլինգ), ապա ձուլակտորը տեղափոխվում է մինչև 

պահեստավորման սեղան և պահեստ։ 
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Ladle Car  

Վառարանից դուրս եկող հալոցքը լցվում է պատիլի մեջ, և տեղափոխումից հետո պատիլը 

տեղադրվում է լադլ-քարի վրա, որպեսզի հալոցքային նյութերը հերթականությամբ կամ 

միաժամանակ լցվեն տանդիշի մեջ։Լադլ-քարի միջոցով հնարավոր է երկու պատիլի 

պարունակությունը միաժամանակ կամ հերթականությամբ ուղղել դեպի տանդիշ։ 

 

Tundish – Տանդիշ 

Տանդիշը գործում է որպես ձագար և ծառայում է հալոցքը կաղապարի մեջ ուղղորդելուն և այն 

բաժանելուն դեպի շարունակական ձուլման մեքենայի ճյուղերը (ստրենդեր)։ 

Տանդիշի ստորին հատվածում տեղադրված է տանդիշի ծայրակալ , որի ներքին տրամագիծը 

ընտրվում է ձուլման արագությանը և հալոցքի քանակին համապատասխան։ 

Տանդիշներում հալոցքի բարձրությունը սովորաբար ընդունվում է 200–400 մմ, որպեսզի ձուլման 

գործընթացը կատարվի անընդհատ եղանակով։ 

 



4  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

Car Tundish – Տանդիշի սայլակ 

Տանդիշի տեղադրման վայրը հանդիսանում է տանդիշի սայլակը (Car Tundish)։ 

Սայլակը հնարավորություն է տալիս տանդիշին շարժվել երկայնական և լայնական 

ուղղություններով, և օպերատորը կարող է ճշգրիտ կարգավորելով տանդիշի ծայրակաի ելքը՝ 

հեշտությամբ հալոցքը տեղափոխել կաղապարի մեջ։ Սայլակի շարժումը համապատասխան 

ռելսերի վրա նպաստում է տանդիշի ճիշտ դիրքավորմանը և տանդիշի արագ փոխարինմանը։ 

 

 

Water Jacket – Կաղապար (Վոթըրջաքեթ) 

Շարունակական ձուլման մեքենայի կաղապարի հիմնական գործառույթն է հալոցքը ձևափոխել ըստ 

նախատեսված ձևի և չափի, ինչպես նաև ապահովել հալոցքի մակերեսային սկզբնական ամրացումը։ 

Կաղապարի ներսում տեղադրվում է պղնձե խողովակ (Copper Tube)՝ ըստ նախատեսված չափերի 

(օրինակ՝ 100×100 մմ)։ Այս խողովակը հովացվում է ջրով։ 

Հալոցքի շփման պահին պղնձե խողովակի հետ՝ մետաղը ստանում է կաղապարի ձևը, և կաղապարի 

վերջում հասնելիս արդեն ունի մակերեսային ամրացում՝ 5–10 մմ խորությամբ։ 
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Վիբրատոր կամ Օսցիլյատոր 

Պղնձե խողովակի հովացված լինելը և կաղապարի ուղղահայաց տատանումները 

(վիբրատորով) թույլ չեն տալիս, որ հալոցքը կպչի խողովակի ներսի մակերեսին։ 

Պղնձե խողովակի նյութը և հաստությունը պետք է ընտրվեն և նախագծվեն այնպես, որ 

չթեքվեն և չաղավաղվեն բարձր ջերմաստիճանների ազդեցության տակ։ Բացի այդ, ջրի 

ճնշումը, հեռավորությունը և հոսքի արագությունը կաղապարում կարևոր գործոններ են 

այս առանցքային բաղադրիչի արդյունավետ աշխատանքի համար շարունակական 

ձուլման մեքենայում։ 

 

Ձգող և ուղղիչ 

Շարժման սկզբնական փուլը դամի բարով և ձուլակտորի շարունակական տեղափոխությունը 

կատարվում է մեկնարկային գործողություններից հետո։ 

Արտադրված ձուլակտորը պետք է մշտապես և վերահսկելի արագությամբ դուրս գա ձևից՝ 

հեռացնելու համար առաջացած նախնական կորությունը, ապա ուղղվի դեպի հովացման բազա և 

պահեստավորման սեղան։Միաժամանակ, ջրաշուրջ թունելը օգտագործվում է շարժիչը և 

փոխանցման տուփը (գերբոքսը) պաշտպանելու համար։ 

Ձուլակտորի քաշման գործընթացը իրականացվում է քաշման բաժնի կողմից, իսկ կորության 

ուղղումը՝ ուղղման բաժնի կողմից, որոնք երկուսն էլ պատկանում են շարունակական ձուլման 

մեքենայի միավորներին։ 

Այս մեքենայի կառուցվածքը պետք է նախագծված լինի այնպես, որ ապահովի անհրաժեշտ 

արագությունները տանդիշի և ձևի հատվածներում, ինչպես նաև ապահովի լավագույն հովացման 

պայմանները՝ կանխելու համար շարժիչ համակարգի վնասումը։ 

Ձուլակտորի հետ անմիջական շփման բոլոր մասերը հովացվում են ջրով։ 

«Փադիդե Ֆուլադ Արաս» ընկերության կողմից առաջարկված քաշող մեքենան 

համապատասխանում է ժամանակակից տեխնոլոգիական պահանջներին և ներառում է բոլոր 

հնարավոր աշխատանքային ռեժիմների հաշվառումը։ 

Այն դեպքերում, երբ կտրատված ձուլակտորը մտնում է քաշող սարքի մեջ, անհրաժեշտ է 

շարժիչային 3 միավորը։ 
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Արտաթափման և սառեցման սեղան (Discharge Table) 

Ձուլակտորի կտրումից հետո անհրաժեշտ է իրականացնել դրանց արտաթափումն ու 

սառեցումը արտաթափման սեղանի վրա։ Ձուլակտորները պետք է դասավորվեն կողք-կողքի 

ըստ պահանջվող երկարության և ապա փաթեթավորվեն՝ հարմարեցված տաքագլանման 

արտադրամաս տեղափոխելու համար։ 

Արտաթափման սեղանի երկարությունը պետք է նախագծվի այնպես, որ համապատասխանի 

արտադրության մեջ նախատեսված ամենամեծ ձուլակտորի երկարությանը՝ ապահովելով 

պահեստավորում և նախապատրաստում։ 

 

Հիդրավլիկ միավոր (Hydraulic Unit) 

Շարունակական ձուլման մեքենայի տարբեր հատվածներում, այդ թվում՝ քաշիչում, հարթիչում, 

պահեստային սեղանում և այլ բաժիններում, լայնորեն օգտագործվում են հիդրավլիկ 

գամակներ։Այս գամակների համար անհրաժեշտ ճնշման յուղը մատակարարվում է հիդրավլիկ 

միավորի միջոցով։ Միավորը նախագծված է այնպես, որ ապահովի ոչ միայն համապատասխան 

ճնշում, այլև յուղի պաշտպանություն, սառեցում և արտակարգ իրավիճակներում անխափան 

աշխատանք։Այս համակարգերը զգալիորեն բարձրացնում են շարունակական ձուլման ամբողջ 

համակարգի հուսալիությունն ու անվտանգությունը։ 
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Վերահսկման և պաշտպանության բաժին (Controlling Unit) 

Այս բաժնի պարտականությունն է հրամաններ ստեղծել տարբեր հատվածների համար, ինչպես 

նաև վերահսկել ու պաշտպանել շարունակական ձուլման ամբողջ մեքենան։ 

Շարունակական ձուլման ընթացքում, երբ տանդիշի ներսում հալոցքի մակարդակը փոխվում է, 

ծայրաաալի ելքի արագությունը նույնպես փոխվում է։ Դրան համապատասխան՝ կաղապարի 

վիբրատորի արագությունը, քաշիչի արագությունը, կաղապար մտնող ջրի ծավալը և այլ 

պարամետրեր ավտոմատ կերպով կարգավորվում են վերահսկման բաժնի միջոցով։ 

Եթե որևէ պարամետր (ջերմաստիճան, ճնշում, հոսք և այլն) գերազանցի սահմանված չափը, այս 

բաժինը նախ արձանագրում է նախազգուշացում (Warning), իսկ անհրաժեշտության դեպքում 

դադարեցնում է գործընթացը (Tripping)։ 

Բոլոր տվյալները ավտոմատացման համակարգից և ճշգրիտ սարքավորումներից փոխանցվում են 

իրական ժամանակում, պահվում և հնարավոր են վերահսկման ու վերլուծության համար։ 

 

Սառեցնող համակարգ (Cooling System) 

Շարունակական ձուլման մեքենայի սառեցման սարքավորումները բաղկացած են երկու 

հիմնական մասերից․ 

 1. Փակ ջրային շրջան (Closed Circuit Water) 

Կաղապարը սառեցնելու համար ՝ կաղապարի տաք ջուրը էլեկտրական պոմպերի միջոցով 

փոխանցվում է սառեցնող աշտարակի ջերմափոխանակիչին, որտեղ սառեցվում է և նորից 

վերադառնում կաղապար։ 

 2. Բաց ջրային շրջան (Open Circuit Water) 

Ձուլակտորը սառեցնելու համար՝ կաղապարից դուրս գալուց հետո , ջուրը ցողվում է ձուլակտորի 

վրա, ապա հավաքվում կողային ջրանցքներում և համապատասխան պոմպերով վերադարձվում 

է ավազան։  

Լրացուցիչ նկատառումներ ՝ կապված օժանդակ սարքավորումների հետ 

 • Բոլոր ճշգրիտ սարքավորումների (կառավարման փականներ, հոսքի 

կարգավորիչներ, HMI, PLC վահանակներ և այլն) մատակարարումը իրականացնում է 

պատվիրատուն։ Շարունակական ձուլման մեքենայի ջրամատակարարման, հովացման 

համակարգերի, ինչպես նաև վերահսկման սենյակի վահանակների, օպերատորի կառավարման 

սեղանի, ցուցադրիչների (HMI) ապահովումը և մատակարարումը՝ ամբողջությամբ 

պատվիրատուի կողմից է։ 

 • Իսկ բոլոր էլեկտրական պոմպերի, PLC կառավարման, հոսքի վերահսկման (Flow 
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Ավտոմատ կտրող բաժին (Auto Cutting Unit) 

 Շարունակական ձուլման մեքենայում ձուլակտորների 

արտադրությունը կատարվում է շարունակական և 

սահուն ձևով, և նախքան կտրումը, անհրաժեշտ է, որ 

ձուլակտորները ստանան նախապես սահմանված 

երկարություն։ 

 Հաշվի առնելով գծի նախասառեցնող կերամիկ 

կռունկների (preheating furnace) նախագծումը, 

արտադրության ընթացքում ձուլակտորների 

երկարությունը պետք է համապատասխանի այդ չափին։ 

 Ձուլակտորների կտրում իրականացվում է ամբողջովին 

ավտոմատ կերպով, ինչը ապահովում է ճշգրիտ չափեր և 

սեղմված, հարթ մակերես։Կտրած մակերեսի որակը 

կարևոր պարամետր է ձուլակտոր գնելու բազմաթիվ 

ընկերությունների համար։ 

 

Սառեցնող բազա / Walking Beam 

Ձուլակտորների ձևի փոփոխությունը կանխելու և պահեստավորման ընթացքում պահպանելու 

համար անհրաժեշտ է նվազեցնել ձուլակտորների ջերմաստիճանը։ 

Դրանով նկատի է ունենում, որ ձուլակտորը անցնելով ուղղիչ սարքի միջով՝ ենթարկվում է 

օդային հովացման, իսկ այնուհետև, կտրատվելով անհրաժեշտ երկարության, շարունակական 

օդային հովացմամբ տեղափոխվում է դեպի պահեստավորման սեղան։ 

Փադիդե Ֆուլադ Արաս ընկերության սառեցնող բազան նախագծված է ցանցային և 

ամբողջությամբ հիդրավլիկ համակարգով է որը հնարավորություն է տալիս միևնույն ժամանակ 

28 ՝ 12 մետրանոց ձուլակտորների սառեցման գործընթացին ։ Այս հնարավորությունը 

ապահովում է ձուլակտորները պտտել մինչև 360 աստիճան հարթելով բոլոր թեքությունները  և 

սառեցում կատարել։ 

 


