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КОНТРОЛЬ СООСНОСТИ ОБОРУДОВАНИЯ МНЛЗ

Виконано аналіз методів геометричного контролю співвісності вузлів і механізмів обладнання
МБЛЗ. Приведено результати контролю планово-висотного положення обладнання ділянки
формування безупинно литого злитка МБЛЗ оптико-геодезичним методом. Поставлені задачі
подальшого освоєння контролю і виставки обладнання МБЛЗ за допомогою електронного та-
хеометра.

Выполнен анализ методов геометрического контроля соосности узлов и механизмов оборудо-
вания МНЛЗ. Приведены результаты контроля планово-высотного положения оборудования
участка формирования непрерывно литого слитка МНЛЗ оптико-геодезическим методом. По-
ставлены задачи дальнейшего освоения контроля и выставки оборудования МНЛЗ с помощью
электронного тахеометра.

The analysis of methods of the geometrical control coaxiality device and mechanisms of equipment of
the continuous casting machine is executed. Results of the control of scheduled - high-altitude position
of the equipment of a site of formation of continuously cast ingot of the continuous casting machine
are given by a optics-geodetic method. Tasks of the further development of the control and an
exhibition of equipment of the continuous casting machine with the help electronic tachymeter are put.

Протяженность участка формирования не-
прерывно литого слитка (НЛС) (от кристаллиза-
тора до устройства резки заготовки) машины
непрерывного литья заготовок (МНЛЗ) состав-
ляет пару десятков метров, при движении по ко-
торому, слиток должен сохранять форму сечения
и подвергаться действию напряжений деформа-
ции в пределах установленных норм, что обес-
печивается выставкой и настройкой узлов и ме-
ханизмов оборудования участка в соответствии с
технологической осью МНЛЗ.

С целью предупреждения отклонений на-
правления и положения технологической оси
МНЛЗ обслуживающим персоналом выполняет-
ся комплекс работ по выставке и настройке уз-
лов и механизмов оборудования в соответствии
с осью машины во время ремонтных работ. Со-
держание работ регламентировано проектно-
конструкторской документацией на МНЛЗ и
производственно-техническими инструкциями
действующими на предприятии. Все оборудова-
ние МНЛЗ проверяется по высотным и осевым
отметкам и реперам, заложенным при строи-
тельстве машины.

Неудовлетворительное выполнение работ
подтверждается возникновением частых очевид-
ных ситуаций, когда НЛС при выходе из тяну-
ще-правильного устройства (ТПУ) (после отде-
ления от затравки) не попадает в ручей проме-
жуточного рольганга. При этом боковых линеек

для направления слитка по оси ручья, установ-
ленных на выходе ТПУ, недостаточно и обслу-
живающий персонал машины вынужден направ-
лять его вручную. О неправильной выставке
оборудования также свидетельствуют наличие
выработок на рабочей поверхности гильзы кри-
сталлизатора от ввода затравки; трещин и др.
дефектов поверхности, искажения формы сече-
ния литой заготовки; снижения стойкости узлов
и механизмов оборудования МНЛЗ. Установить
же, является ли, причиной прорывов слитка, от-
клонение соосности оборудования МНЛЗ прак-
тически невозможно из-за отсутствия практики
ведения такой статистики.

На рисунке 1 приведены фотографии роли-
ков зоны вторичного охлаждения (ЗВО) и ТПУ,
на которых видна область контакта рабочей по-
верхности ролика с НЛС, отчетливо показы-
вающая несимметричное положение роликов в
поперечном направлении относительно техноло-
гической оси ручья. На рисунке 2 восстановлено
фактическое направление движения слитка. Как
видно фактическая ось ручья отклоняется от
теоретической технологической оси на участке
формирования НЛС в плане на некоторый угол.

Неправильная выставка и настойка узлов и
механизмов оборудования МНЛЗ в соответствии
с технологической осью машины обусловлены
несовершенством применяемых (или, точнее,
полным отсутствием) методов и средств геомет-
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Таблица 1 − Отклонения технологических осей МНЛЗ
РучейОтклонение оси

в поперечном сечении №1 №2 №3 №4 №5 №6
Среднее
значение

град −0,12 −0,10 −0,21 −0,02 −0,08 −0,18 −0,12
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Рисунок 3 − Гистограмма распределения
значений отклонений действительных координат

роликов ЗВО и ТПУ МНЛЗ

образной технологической оси МНЛЗ обуслов-
лены тем, что выставка роликов осуществляется
по фактически установленным первым роликам
ЗВО и последним роликам ТПУ.

На рисунке 3 приведена гистограмма распре-
деления значений отклонений (с учетом знака)
линейных координат положения роликов ЗВО и
ПТУ. Среднее отклонение линейных координат
составляет 10,88 мм (максимальное − 46,59 мм,
минимальное − 0 мм), что соответствует точно-
сти выставки оборудования с помощью таких
инструментов, как линеек, уровней, струн и
шаблонов.

Выводы
Соблюдение соосности узлов и механизмов

технологического оборудования МНЛЗ обеспе-
чивается оперативным геометрическим контро-
лем и оценкой их технического состояния, как
основополагающей причины отклонения техно-
логической оси машины, с целью предупрежде-
ния ее отклонения от установленных значений.

Известные средства контроля выставки обо-
рудования МНЛЗ не позволяют решать задачу
комплексно, ограничиваясь выставкой одного
оборудования относительного другого. Совре-
менное развитие электронно-информационных
технологий позволяет использовать ранее не
доступные средства измерения, основанные на
базе лазерных технологий.

Полученные результаты оценки планово-
высотного положения оборудования МНЛЗ вы-
полненной с помощью электронного тахеометра,
позволили   подтвердить  наличие  отклонений  и

дать оценку, как применяемым методам контро-
ля выставки оборудования, так и величинам от-
клонения.

Отклонения положения оборудования участ-
ка формирования НЛС МНЛЗ превышают до-
пустимые значения, установленные проектно-
конструкторской документацией на машину. На
основании полученных результатов были опре-
делены недостатки применяющейся, в настоящее
время, технологии контроля и выставки положе-
ния оборудования МНЛЗ.

Полученные в результате данные о фактиче-
ском положении оборудования МНЛЗ позволят
развивать новые научные представления о на-
пряженно-деформированном состоянии кри-
сталлизующегося непрерывного слитка в про-
цесс разливки стали на МНЛЗ, и определить до-
пустимые отклонения соосности из условия
осуществления непрерывного литья заготовок,
по условию стабильности и безопасности про-
цессов, качества заготовок и стойкости оборудо-
вания МНЛЗ.
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«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; 
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разработка и сертификация современных средств измерения и анализа 
параметров вибрации; проектирование нового вибрационного оборудования. 
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