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(21) 1-2021-05465 

(57)  Sáng chế đề cập đến phương pháp đúc liên tục phôi đúc, trong đó nhiệt độ 

của các phần lớn hơn của các tấm đồng ở trên mặt rộng của khuôn được đo trong 

quá trình đúc liên tục phôi đúc, và đạt được cả năng suất cao của máy đúc liên tục 

và sản xuất ra phôi chất lượng cao.Trong phương pháp đúc liên tục theo sáng chế, 

khi phôi đúc được đúc liên tục trong khi các bộ phận đo nhiệt độ (20) được sắp 

xếp sao cho các điểm đo nhiệt độ được định vị giữa bề mặt bên của thép nóng 

chảy và khe dẫn nước làm mát của các tấm đồng hướng đối diện nhau (7) ở trên 

mặt rộng của khuôn và sao cho các điểm đo nhiệt độ được đặt cách xa khỏi bề mặt 

bên của thép nóng chảy bằng cùng một khoảng cách để đo các nhiệt độ của các 

tấm đồng, các điểm đo được sắp xếp trong vùng từ mặt khum của thép nóng chảy 

đến mức 600 mm trở lên bên dưới mặt khum của thép nóng chảy theo hướng rút 

phôi tại khoảng là 100 mm hoặc nhỏ hơn theo hướng rút phôi và tại khoảng là 150 

mm hoặc nhỏ hơn theo hướng chiều rộng, và các giá trị được đo bằng các bộ phận 

đo nhiệt độ được sắp xếp gần hơn với trung tâm theo hướng chiều rộng của phôi 

đúc so với các cạnh ngắn của phôi đúc tại các mức thấp hơn từ 50 mm trở lên theo 

hướng rút phôi so với mặt khum của thép nóng chảy được chọn làm các mục tiêu 

đánh giá. Các điều kiện đúc được điều chỉnh sao cho độ lệch chuẩn của các giá trị 

được đo trên hướng chiều rộng tại cùng mức theo hướng rút phôi là 20ºC hoặc 

thấp hơn. 
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