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Сучасні виклики, які постають перед виробниками металургійної 

продукції, полягають у забезпеченні високої продуктивності та 

енергоефективності виробництва, повної відповідності показників 

якості готової продукції вимогам замовників, а також зменшення обсягів 

браку. У вказаному контексті на етапі виробництва безперервнолитої 

сортової заготівки є доцільним забезпечити моніторинг технологічних 

параметрів процесу безперервного розливання сталі для виявлення 

причин виникнення дефекту ромбічності в конкретних умовах 

виробництва заготівки квадратного перерізу. Ромбічність квадратної 

заготовки характеризує відхилення її поперечного перерізу від 

ідеального квадрата. Загалом основними причинами ромбічності є 

нерівномірність охолодження по кутах та гранях заготівки, а також 

напруження та деформації через асиметричний теплообмін. Цей дефект 

спричиняє ускладнення подальшої обробки заготівки, погіршення якості 

поверхні та підвищення ризику дефектів. Для запобігання ромбічності 

зазвичай здійснюється налаштування системи охолодження та 

оптимізація конструкції кристалізатора [1]. 

Поточний рівень автоматизації технологічного процесу 

безперервного розливання заготівок, в тому числі квадратного перерізу, 

передбачає контроль таких технологічних параметрів, як температура 

металу в промковші перед розливкою, рівень металу в кристалізаторі, 
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швидкість витягування заготівки та параметри зони вторинного 

охолодження, зокрема, тиск та температура охолоджуючої води. Також 

перед початком розливання підтверджується готовність технологічного 

обладнання. Визначення ромбічності проводиться ручним способом з 

використанням штангенциркуля [2].  

Зважаючи на це, є актуальним розробити та впровадити систему 

моніторингу процесу розливання сортових заготівок, що передбачатиме 

реалізацію в автоматичному режимі наступних дій: контролю ключових 

параметрів, діагностики стану відповідного устаткування, аналізу якості 

поверхні заготівки та визначення показника ромбічності. Також завдяки 

наявності математичної моделі технологічного процесу можливим буде 

прогнозування та попередження потенційних дефектів заготівок. 

Система моніторингу повинна бути інтегрована в АСУ ТП 

конверторного цеху для забезпечення автоматизованого керування 

технологічним процесом розливання безперервнолитих сортових 

заготівок. 
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