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Анализ существующих систем управления качания кристаллизатора в  
машине непрерывного литья заготовок (МНЛЗ) 

Гришаев Н. А., nik_93-08@mail.ru 
Научный руководитель – Чернышев Н. Н. 

Донецкий национальный технический университет, г. Донецк, Украина 

Актуальность 
Непрерывная разливка стали является одним из важнейших технологических этапов в 

производстве металлопродукции, поскольку она обеспечивает перевод стали из жидкого со-
стояния в твердое и придание ей определенной геометрической формы. Кроме того условия 
охлаждения и затвердение стали во время непрерывной разливки в значительной мере пре-
допределяют высокое качество металлопродукции в сравнении с консервативной системой 
разливки в слитки [1, 2, 7]. 

Современные требования рынка металлургической продукции направлены на повы-
шение качества, увеличение производства и снижение затрат. В свою очередь эти требования 
вызывают необходимость модернизации действующих и создание новых машин, отличаю-
щихся высокой степенью автоматизации технологических процессов, повышенным коэффи-
циентом полезного действия, пониженными затратами энергоресурсов, способностью гибко 
настраиваться на выпуск продукции того качества, которое требует потребитель [1, 2, 3, 8]. 

Технологический процесс непрерывной разливки стали 
Стальковш, наполненный жидкой сталью, произведенной в конверторе с помощью 

специального сталеразливочного крана поднимается на рабочую площадку МНЛЗ и устанав-
ливают на стенд. Открывают шибер и наполняют промковш до заданного уровня, после чего 
шиберную заслонку закрывают, открывают стопор промковша и подают металл в кристалли-
затор [1, 2, 6]. 

Предварительно дно кристаллизатора закрыто головкой затравки, представляющей 
собой длинный стержень, состоящий из звеньев, соединенных между собой шарнирами. 
Хвостовая часть затравки удерживается в валках тянуще-правильной машины. 

После заполнения кристаллизатора металлом до заданного уровня запускается тяну-
ще-правильная машина на вытягивание затравки и одновременно включается механизм ка-
чания, который сообщает кристаллизатору движение по технологической линии машины с 
малым ходом и большой частотой, что позволяет снизить трение между стенками кристалли-
затора и корочкой затвердевающей заготовки. 

В кристаллизаторе осуществляется первичное, закрытое охлаждение слитка через 
контакт с холодной медной стенкой, интенсивно омываемой водой по предусмотренным в 
ней каналам. Постепенно скорость вытягивания доводят до номинальной. Заготовка в двух-
фазном состоянии (жидкая сердцевина) попадает в зону вторичного охлаждения, где охлаж-
дается в расчетном режиме открытой подачей воды с помощью форсунок [1, 2, 7, 8]. 

Когда место стыка головки затравки и заготовки выходит за ось последнего валка тя-
нуще-правильного механизма, затравка отделяется от заготовки с помощью механизма отде-
ления затравки и далее заготовка перемещается в зону режущего устройства, где осуществ-
ляется порезка на мерные длины 

Система управления гидравлическим механизмом качания кристаллизатора в МНЛЗ 
Кристаллизатор представляет собой один из наиболее важных узлов, определяющих 

рациональную работу МНЛЗ и оптимальное качество непрерывнолитой заготовки. Кристал-
лизатор выполняет функцию приема жидкого металла, попадающего в него из промковша, а 
также перевода части жидкой стали в твердое состояние посредством отвода тепла охлаж-
дающей водой [7]. 
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