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 (Siemetal 3D Sprays) یبعدسهسیستم پاشش  یلهوسبهثانویه  یکارخنک

 

 6/0آب، با فشار  مترمکعب 20تا  5 ، معمولاًپیوسته گرییختهردر حین  خنک کردن شمش برای

انجماد با شرایط مناسب در درون قالب انجام پذیرد. در هنگام است تا لازم  فولاد هر تنمگاپاسکال، به ازای 

 15به دیواره قالب، حرکت نوسانی عمودی با دامنه نوسان  شمش چسبندگی برای جلوگیری از گرییختهر

سطح فلز در داخل قالب به ارتفاع معینی رسید، کف قالب  کهیهنگام. شودیمبه قالب داده  متریلیم 30تا 

 . در این مرحله، شمشآیدیدرمپایین به حرکت  یسوبهیک ماشین کشیده و  یلهوسبههمراه با شمش 

آب  یلهسوبه. در این ناحیه شمش شودیمقرار دارد،  یرقالبزثانویه که در  کنندهخنکگداخته وارد ناحیه 

ناحیه  نکه فرایند انجماد تا هسته شمش پیشروی کند و پس از خارج شدن از ای شودیمخنک  یاگونهبه

 د.کامل جامد شده باش طوربه

سزایی پیوسته است که تأثیرات ب گرییختهرثانویه از طریق پاشش یک فناوری کلیدی در  یکارخنک

برای  یعدبسهوای از یک سیستم پاشش  -روی کیفیت سطح محصول ریختگی دارد. در شرکت زیمنس

اشش پ یلهوسهبثانویه  یکارخنک. تصویری شماتیک از نحوه شودیمثانویه دینامیکی استفاده  یکارخنک

 .است شدهدادهنشان  1در شکل  یبعدسه

روی درایوهای خطی سوار  گریریختهکه در جهت  پاشش 1هدرروی  یبعدسه یهانازلدر این سیستم 

 ستا کنندههدایت هایمیله. هر درایو خطی دارای یک سیلندر هیدرولیکی و شوندمیشده است، محکم 

. در دو قوس داخلی و خارجی سیستم هدایت دهندمیحرکت  2پاشش را موازی با لبه پاشش هدرکه 

                                                           
1 Header 
2 Spray edge 

http://www.packmangroup.com/content/?&id=1243
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که از پاشش  شوندمیهدایت  ایگونهبه هانازل، هاغلتکدر نزدیکی  .اندشدهنصبپاشش  هدراسترند، دو 

 .آب اضافی مصرف شود کهآنبدون  شودو بر روی تختال اطمینان حاصل  هاغلتکآب به داخل شکاف 

 

 

 .بعدیسهسیستم پاشش  وسیلهبهثانویه  کاریخنکاز نحوه تصویر شماتیک . 1شکل 

 

در شرایط عملیاتی حادتری نسبت به قوس داخلی قرار دارد. دلیل این امر،  گریریختهقوس خارجی ماشین 

. برای جلوگیری از بروز شوندمیهستند که بر روی قوس خارجی جمع  هاییپوستهوجود آب اضافی و 



 

 
 

اصفهان صنعتی دانشگاه  SRC.iut.ac.ir 031-33913921 SteelResearchCenter 

یعلم و فناور های تازه  
16: شماره  

18/6/98تاریخ:  

 

 

 

 

تا  دشویمواحد درایو در پیرامون بخش خارجی سگمنت نصب  یک سری ،ییکارااثرات نامطلوب روی 

 (.2شکل و آب اضافی کاسته شود ) هاپوستهاز تماس 

ست تا بدین ترتیب ا موردنظربسته به پهنای تختال  ،، تغییر موقعیت نازلکاریخنکاصل کلی در این سیستم 

ایین حفظ شود. این کار از طریق بالا و پ کاریخنکبین گوشه تختال و ناحیه  شدهیینتعفاصله از پیش 

 تریکزدنبه مرکز و سطح تختال  هانازلپهنای تختال کاهش یابد،  اگر .شودیمانجام  هانازلبردن گروهی 

 است شدهدادهنشان  3در شکل  یزهمکاناست. این  ترکوچکپهنای پاشش  که نتیجه آن شوندمی

 

 

 .در قسمت خارجی سگمنت شدهنصبدرایو  یواحدها. 2شکل 

 

 :از اندعبارت بعدیسهسیستم پاشش  یریکارگبهمزایای 
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 تعداد  توجهلقابمنجر به کاهش  بعدیسه: استفاده از سیستم پاشش یاگوشه یهاترکجلوگیری از ایجاد

 .شودیمبرای گستره وسیعی از انواع فولادها  یاگوشه یهاترکو ابعاد 

به دلیل متغیر  یبعدسهپاششی بهینه: قابل تنظیم بودن پهنا و میزان پاشش در سیستم پاشش  کاریخنک(

 .کندیمبا پهناهای مختلف را فراهم  هاتختال آلیدها کاریخنک( امکان هانازلبودن موقعیت 

:نواخت در جر به ایجاد پروفیل دمایی یکمن بعدیسهسیستم پاشش  یریکارگبه پروفیل دمایی یکنواخت

 .شودیمسرتاسر پهنای تختال 

 قابلیت ارتباط با سیستمDynacs برای تنظیم میزان پاشش آب متناسب با پهنای تختال. 

 

 

 .بعدیسه اششپ یهانازل یریکارگبه با تختال پهنای تغییر اثر در کاریخنک ناحیه وسعت تغییر. 3 شکل

 


