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Установлено, что одной из основных причин появления ужимин и продольных трещин по широким граням слитков следует считать деформацию пластин кристаллизатора (вогнутость в тело слитка). Для предотвращения деформации пластин кристаллизатора предложена конструкция кристаллизатора, в которой предусмотрена вогнутость пластин (на величину 1,5…2,5 мм) в верхней его части. Представлены результаты промышленного использования кристаллизаторов усовершенствованной геометрической формы с регламентируемой конусностью пластин. В ходе выполненных экспериментов количество слитков с вогнутыми широкими гранями значительно уменьшилось. Кроме того, эта разработанная конструкция кристаллизатора позволила увеличить межреставрационный период практически в 2,5-3раза.
It is established that one of the main causes of performance bottlenecks and longitudinal cracks along the broad faces of the bars should be considered as a deformation of the mold plates (concavity in the body of the ingot). To prevent deformation of the plates of the mold was proposed the construction of the mold, which provides for the concavity of the plates (the value of 1.5 ... 2.5 mm) in its upper part. In the article the results of industrial use of molds advanced geometric shape with tapered regulated plates were presented. In the experiments performed the number of ingots with concave facets decreased significantly. In addition, the developed design of the mold allowed increasing internal restoration period almost 2.5-3 times.

