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На протяжении многих лет на между-
народном англоязычном рынке новый 
революционный металлургический про-
цесс — система непрерывного литья и 
прокатки для проволоки из цветных ме-

Из твердой формы 
в проволоку
Когда Иларио Проперци основал компанию в 1947 году, чтобы про-
двигать свои идеи и патенты, связанные с машиностроением, мето-
дами непрерывного литья и проката цветных металлов, он должен 
был определиться с подходящим названием компании для выхода 
на международный рынок. Поскольку на Иларио сильно повлияла 
классическая литература, он решил выбрать для наименования своей 
компании латинское слово continuus («непрерывный»).

Современная Линия по производству медной катанки от печного комплекса до системы автоматической намотки

таллов — назывался процессом Properzi. 
Поэтому фактическое название компа-
нии представляет собой сочетание типа 
процесса, Continuus, и фамилии изо-
бретателя Properzi. Сегодня компания 

Continuus Properzi во всем мире известна 
как компания, которая изобрела непре-
рывное литье и прямую прокатку выхо-
дящей  заготовки через прокатный стан с 
клетями, имеющими три валка. Первым 
обрабатываемым материалом был сви-
нец, а затем цинк (повышение темпера-
туры жидкого металла). Но настоящий 
успех компании и популярность процес-
са непрерывного производства катанки 
пришли с алюминием. К 1950-м годам 
все крупнейшие производители катанки 
в мире внедрили технологию Properzi. 
Как только технология была хорошо раз-
работана для алюминия, осталась только 
благороднейшая медь. Развитие произ-
водства для меди началось в начале 1960-
х и было внедрено в 1970-х. Если в начале 
это была очень простая линия непрерыв-
ного литья и прокатный стан (Линия N°1 
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выставлена в Музее науки и техники в 
Милане), сейчас это по-настоящему 
сложные, комплексные решения для 
плавления твердых цветных металлов 
и получения из них проволоки.

На протяжении 75 лет работы Con- 
tinuus Properzi иногда возникала необхо-
димость, чтобы простая, но эффективная 
линия непрерывного литья и проката 
(CCR Line) модернизировалась и рас- 
ширялась, чтобы лучше удовлетворять 
все более сложные потребности рынка. 
Чтобы обеспечить правильную и точную 
литую заготовку с точки зрения химии 
и металлургии, были разработаны спе-
циальные плавильные системы как для 
меди, так и для алюминия.

Шахтная печь и печи-миксеры 
для медных катодов
Печи рафинирования для меди высокой  
проводимости, полученной огневой обра-
боткой из лома с содержанием Cu ≥ 93% 
(зеленый медный восстанавливаемый 
лом):
•   Vert-Ref для высококачественной меди 

высокой проводимости, полученной ог- 
невой обработкой из лома с содержа-
нием Cu ≥ 97% (зеленый медный вос-
станавливаемый лом)

•   Vert-Melt для плавления алюминиевой 
чушки с низким потреблением элек-
троэнергии на тонну. 

Проектирование и последующее совер-
шенствование печей проводилось с це-
лью оптимизации энергоэффективности 
для максимальной эксплуатации линий 
непрерывного литья и проката.Можем 
сказать, что наши постоянные усилия в 
области исследований и разработок в  со-

четании с проектированием и дизайном 
позволили получить отличные результа-
ты, признанные всеми нашими клиента-
ми по всему миру.

Что касается линии непрерывного 
литья и проката алюминия, то она пре-
терпела значительные преобразования 
и усовершенствования как с точки зре-
ния металлургии, так и с точки зрения 
автоматизации. Естественно, все эти 
улучшения были реализованы с сохра-
нением безопасности операторов и при 
максимальной бережности к окружа-
ющей среде за счет сокращения загряз-
няющих выбросов.

За прошедшие 5 десятилетий мы 
прошли путь от производства чистого 
алюминия (EC Grade) до способности 
производить сплавы различной твер-
дости. В самом начале была необходи-
мость только в производстве марки EC 
или AA1050 — AA1350 в форме катанки, 
сейчас мы можем производить AA1370 
от H11 до H16 (H11 — H12 — H14 — H16) 
и сплавы различных серий:
•   1XXX (1050 — 1090 — 1100 — 1120 —  

1350 — 1370 и др.)
•   2XXX (2014 — 2017 — 2024 и др.)
•   3XXX (3003 — 3004 — 3103 — 3014 и др.)
•   4XXX (4032 — 4043 — 4047 и др.)
•   5XXX (5005 — 5050 — 5051 — 5052 — 

5086 — 5087 — 5154 — 5183 — 5754 — 
5356 — 5556 и др.)

•   6XXX (6056 — 6065 — 6061 — 6063 — 
6082 — 6101 — 6201 и др.)

•   7XXX (7003 — 7075 и др.)
•   8XXX (8030 — 8076 — 8077 — 8176 — 

8177 и др.)

Типовая Алюминиевая линия произво-
дит катанку 9,53 мм плотной намотки

Линия непрерывного литья и проката 
состоит из следующих основных ком-
понентов:
•   Печной комплекс: Высокоэффективные 

горелки и конструкция печей для ми-
нимизации потребления газа.

•   Литейная машина: автоматическое ко- 
лесо c лентой, которое преобразует 
жидкий металл в непрерывную твер-
дую заготовку. Она поставляется в сбо-
ре с комплектом разливочных ковшей 
(горизонтальное литье), ручным и/или 
автоматическим уровня жидкого алю-
миния в литейной форме. Прочный и 
надежный конвейер заготовки для ее 
продвижения к расположенному далее 
оборудованию.

•   Автоматические вращающиеся ножни-
цы для заготовки: расположены сразу 
после рольганга литейной машины. 
Они состоят из одного заправочного 
валка, режущих головок и рольганга. 
Он предназначен для резки заготовки в 
любом удобном положении между ли-
тейной машиной и прокатным станом. 

•   Выпрямитель заготовки: для выпрям-
ления заготовки. 

•   Фреза: для удаления углов и  поверхно-
сти заготовки в местах концентрации 
эвтектических сегрегаций.  

•   Индукционный нагреватель заготовки/
охладитель заготовки: предназначен 
для подогрева или охлаждения заго-
товки, чтобы обеспечить правильную 
температуру прокатки в зависимости 
от производимого сплава. 

•   Оптический пирометр(ы): для опреде-
ления температуры заготовки/катанки 
в разных точках линии.

•   Секция проката: как правило состоит из 
чернового стана (высокая степень обжа-
тия) и расположенного за ним чистово-
го стана для производства финального 
диаметра катанки 9,53 мм (возможны 
промежуточные диаметры, такие как 
12 — 15 — 19 — 25 — 30). Специальные 
диаметры получаются при использова-
нии специальных клетей «круг–круг».

•   Блок закалки: предназначен для охлаж- 
дения катанки и для облегчения поточ-
ной термообработки некоторых сплавов.

•   Автоматическая 2-х катушечная на-
моточная машина: для производства 
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Схема Линии непрерывного литья 
и проката  для Al и Al сплавов
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плотных бухт катанки для длительной 
перевозки. Автоматическая намоточ-
ная машина может быть оборудована 
машиной для автоматической обвязки 
и разгрузки.  

Учитывая большое разнообразие сплавов 
, которые мы имеем сегодня, с широким 
диапазоном требуемого растяжения, 
рынок не был полностью удовлетворен 
стандартной машиной, используемой 
для производства проволоки. Чтобы 
получить некоторые сплавы в диапазо-
не диаметров 2,0–2,5 мм, традиционная 
волочильная машина должна разде-
лить на одну, две, а иногда и три стадии 
волочения с промежуточным отжигом. 
В реальности, в зависимости от сплава, 
для получения хорошей промежуточной  
проволоки с помощью волочильной ма-
шины, может потребоваться от трех дней 
до недели. 

Также в этом случае технический де-
партамент Properzi во главе со своим ру-
ководителем Джулио Проперци работал 
над созданием наиболее универсального 
прокатного стана для «трудных для во-
лочения» сплавов. В результате в 1990-х  
начал свою историю стан микропроката 
Microrolling. 

По сравнению со стандартной воло-
чильной машиной с кабестанами и тра-
диционными волочильными матрицами 
или с роликовыми матрицами, прокат-
ный стан Microrolling® требует гораздо 
меньше места для разрушающей фазы 
процесса.

Преимущества стана микропроката Mic- 
rorolling над традиционной системой:
•   Энергосбережение
•   Низкие эксплуатационные расходы
•   не требуется направление 
•   автоматическая заправка (чрезвычайно 

удобна для пользователя)
•   повышенная безопасность (автоматиче-

ская заправка исключает потенциаль-
ные точки защемления)

•   уменьшенное механическое упрочне-
ние материала

•   отсутствие остаточной смазки на по-
верхности проволоки

•   возможность горячей прокатки без по-
терь в производительности и эффек-
тивности

•   большее сокращение между отжигами  
на твердом материале 

Все вместе : снижение производственных 
затрат

Стан микропроката Microrolling Mill по-
казывает все свои преимущества именно 
в тех самых твердых сплавах или там, 
где закалка между одним кабестаном  
и другим не допускает значительного 
уменьшения площади (ограничение во-
лочильной машины). Изначально раз-
работанный для сварочных сплавов, 
сегодня он зарекомендовал себя и ис-
пользуется практически для всех меха-
нических сплавов.

Линия микропроката Microrolling Mill 
состоит из следующего оборудования:

•   Вертикальное динамическое устрой-
ство подачи катанки

Линия снабжена двумя вертикальны-
ми динамическими моторизированны-
ми устройствами размотки алюминие-
вой катанки 9,53 мм.

•   Компенсатор катанки
Компенсатор катанки расположен 
между устройством подачи катанки и 
станом микроволочения Microrolling.  
Компенсатор имеет электрическое уп- 
равление для создания необходимого 

натяжения перед подачей в стан ми-
кропроката.

•   Стан микропроката Microrolling
Стан миропроката Microrolling — это 
сердце установки. Фактически это обо-
рудование, которое перерабатывает сы-
рье (например катанку из алюминиевого 
сплава)  из входного диаметра до финаль-
ных диаметров (2.4 – 2.6), через последова-
тельность прокатных клетей.

Клети установлены на передней сто- 
роне рамы машины. Каждая клеть 
включает в себя две «раковины» (полу-
корпусы), содержащие первичный вал, 
соединенный с приводом напрямую че-
рез зубчатую муфту и соответствующий 
срезной штифт. Первичный вал один 
рабочий валок и две конические шестер-
ни, которые в свою очередь, приводят 
в движения два других рабочих валка, 
установленных на 120°.

•   Компенсатор проволоки
Компенсатор проволоки расположен 
между станом микропроката Microrol- 
ling и динамической катушкой.

Он предназначен для поглощения 
различий в скорости во время подъема и 
спуска рампы и синхронизации скорости 
во время работы связанного оборудова-
ния.

•   Динамическая моталка
Динамическая моталка расположена 
сразу после компенсатора проволоки. 
Стандартная моталка предназначена для 
приема катушек с диаметром фланца 
1000 мм. Динамическая моталка рассчи-
тана на сбор примерно 700 кг (алюми-
ниевой) проволоки. 

Поэтому, когда речь заходит об ин-
новациях и технологиях производства 
катанки и дальнейшей переработки 
сложных сплавов, наша 75-летняя исто-
рия подтверждает глобальное лидерство 
Continuus Properzi в отрасли. •

Микельанджело Нидасио,  
С ТА Р Ш И Й  И Н Ж Е Н Е Р -Т Е Х Н О Л О Г 

C O N T I N U U S  P R O P E R Z I  S P A

Линия микропроката Microrolling Mill

Компенсатор  
проволоки Моталка

Стан микропроката  
12 клетей

Компенсатор 
катанки

2 вертикальных 
динамических устройства 

подачи катанки

Примерно 18 м


