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(54) PHƯƠNG PHÁP ĐÚC THÉP LIÊN TỤC
(57)  Sáng chế đề cập đến phương pháp đúc thép liên tục. Nứt bề mặt gây ra bởi sự làm 
nguội không đồng đều của vỏ hóa cứng ở giai đoạn ban đầu của sự hóa cứng được ngăn 
chặn, và sự xuất hiện của sự phân tách ở tâm trong phần trung tâm theo chiều dày của dải 
được giảm thiểu. Các phần được đổ kim loại có độ dẫn nhiệt khác nhau được đổ kim loại 
có độ dẫn nhiệt mà khác ít nhất 20% so với độ dẫn nhiệt của tấm đồng làm khuôn của 
khuôn đúc liên tục được bố trí trên bề mặt thành bên trong của tấm đồng làm khuôn trong 
vùng kéo dài từ vị trí ít nhất 20 mm bên dưới vị trí của mặt khum đến vị trí ít nhất 50 mm 
và lớn nhất 200 mm bên dưới vị trí của mặt khum. Tỷ lệ diện tích của tổng diện tích của 
các phần được đổ kim loại có độ dẫn nhiệt khác nhau so với diện tích của bề mặt thành bên 
trong mà các phần được đổ kim loại có độ dẫn nhiệt khác nhau được bố trí trên đó là từ 
10% đến 80%. Khoảng cách (D1) và khoảng bước của các vết dao động (OMP: oscillation 
mark pitch) mà được rút ra từ tần số dao động (f) và tốc độ đúc (Vc) thỏa mãn công thức 
(1) dưới đây, và khoảng cách (D2) thỏa mãn công thức (2) dưới đây.
     D1 ≤ OMP = Vc × 1000/f    (1)
     D2 ≤ 4r (2)
Trong công thức (2), r là bán kính (mm) của đường tròn có tâm ở trọng tâm của một trong 
số các phần được đổ kim loại có độ dẫn nhiệt khác nhau và có cùng diện tích với một trong 
số các phần được đổ kim loại có độ dẫn nhiệt khác nhau.
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