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ИССЛЕДОВАНИЕ КИНЕМАТИКИ МАНИПУЛЯТОРА
ДЛЯ БЫСТРОЙ ЗАМЕНЫ ПОГРУЖНЫХ СТАКАНОВ

ПРИ НЕПРЕРЫВНОЙ РАЗЛИВКЕ СТАЛИ

Розглянуто конструктивні особливості і принципи розрахунку кінематики маніпулятора для
швидкої зміни захисних труб і заглибних склянок під час безупинного розливання стали. Ре-
зультати досліджень використані при проектуванні промислового зразка пристрою, призна-
ченого для експлуатації в умовах функціонування слябових МБЛЗ.

Рассмотрены конструктивные особенности и принципы расчета кинематики манипулятора
для быстрой смены защитных труб и погружных стаканов во время непрерывной разливки
стали. Результаты исследований использованы при проектировании промышленного образца
устройства, предназначенного для эксплуатации в условиях функционирования слябовых
МНЛЗ.

Design features and principles of calculation of kinematics of the manipulator for fast change of
protective pipes and submerged glasses are considered during continuous moulding preparations.
Results of researches are used at designing an industrial sample of the device intended for operation
in conditions of functioning of the slab machines of continuous moulding.

Повышение серийности непрерывной раз-
ливки стали и обеспечение ее защиты от вторич-
ного окисления являются главными условиями
повышения технико-экономической эффектив-
ности процесса получения качественной непре-
рывно литой заготовки [1]. При этом особые
требования предъявляют к огнеупорным по-
гружным стаканам, используемым в качестве
защитных элементов, предотвращающих контакт
поверхности истекающей струи стали с окру-
жающей атмосферой на участке промковш-
кристаллизатор машины непрерывного литья
заготовок (МНЛЗ). Частая их замена по причине
быстрого разрушения или заметалливания не
только нарушает нормальный ритм непрерывной
разливки, а и снижает выход годного в среднем
на 1,5 %, поскольку участок заготовки, сформи-
ровавшийся во время замены вышедшего из
строя стакана, согласно требованиям действую-
щих технологических инструкций, должен быть
вырезан из-за низкого качества структуры и на-
личия так называемого "пояса", образующегося
даже при кратковременном прекращении посту-
пления жидкого металла в полость кристаллиза-
тора [2,3].

Поэтому в настоящее время уделяют много
внимания мерам, способствующим повышению
стойкости применяемых защитных стаканов и
сокращению длительности выполнения техноло-

гических операций, связанных с их заменой в
процессе непрерывной разливки стали длинны-
ми сериями. Для быстрой замены погружных
стаканов используют различные системы мани-
пуляторов, конструкции которых должны удов-
летворять целому ряду требований, обусловлен-
ных условиями их эксплуатации. Главными из
них являются компактность рычажного меха-
низма и высокая точность позиционирования
рабочего органа.

Анализ известных технических решений, за-
ложенных в конструктивные схемы манипулято-
ров, показал, что реализации в них нужной тра-
ектории движения защитного элемента исполь-
зуют не менее двух силовых механизмов, согла-
сованная работа которых обеспечивается либо
вручную, либо с помощью электрических, гид-
равлических или пневматических систем управ-
ления [4].

С целью облегчения и упрощения эксплуата-
ции устройства, позволяющего осуществить бы-
струю замену защитного огнеупорного стакана в
условиях разливки стали на слябовых МНЛЗ,
сотрудники кафедры "Механическое оборудова-
ние заводов черной металлургии" Донецкого
национального технического университета раз-
работали и запатентовали конструкцию манипу-
лятора, схему и принцип действия которого по-
ясняет рисунок 1.
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использовали при расчетах и конструировании
опытно-промышленного образца манипулятора,
предназначенного для применения в условиях
работы слябов ой МНЛЗ конвертерного цеха
ОАО "Мариупольского металлургического ком-
бината им. Ильича".

Для предварительной проверки правильно-
сти принятых решений по полученным расчет-
ным данным спроектировали и изготовили лабо-
раторный вариант конструкции предложенного
манипулятора, показанный на рисунке 3.

Выводы
Тестирование функционирования разрабо-

танной механической системы, приводимой в
действие лишь одним пневмоцилиндром, пока-
зало, что она позволяет с достаточной для про-
мышленного применения точностью осуществ-
лять перемещение погружного стакана в про-
странстве, ограниченном днищем промежуточ-
ного ковша и верхней частью кристаллизатора
МНЛЗ, и его последующую стыковку со стака-
ном-дозатором.
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НА НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКИЕ И ПРОИЗВОДСТВЕННЫЕ ЖУРНАЛЫ 
 

«Металлургические процессы и оборудование» 
(издается с марта 2005 г., 4 номера в год, объем 60-80 стр.) 

Проектирование и производство современного высокопроизводительного 
и безопасного оборудования для горно-металлургического комплекса,  

организация производства и управление фондами, реконструкция и модернизация 
действующего оборудования, энергосбережение и утилизация отходов; 

повышение производительности и качества продукции, организация и проведение 
работ по обслуживанию, диагностированию, ремонту и восстановлению 

промышленного оборудования с применением современных технологий и материалов. 
 

«Вибрация машин: измерение, снижение, защита» 
(издается с мая 2005 г., 4 номера в год, объем 60-80 стр.) 

Борьба с вибрацией машин и металлоконструкций; 
оценка технического состояния оборудования по виброакустическим параметрам; 

разработка методов диагностирования, снижения вибрации и балансировки; 
защита оборудования и обслуживающего персонала от вибраций; 

разработка и сертификация современных средств измерения и анализа 
параметров вибрации; проектирование нового вибрационного оборудования. 
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