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КОНТРОЛЬ ГЕОМЕТРИЧЕСКИХ ПАРАМЕТРОВ
МАШИНЫ НЕПРЕРЫВНОГО ЛИТЬЯ ЗАГОТОВОК

Приводиться опис методу контролю відхилень обладнання ділянки формування безупинно ли-
того злитка машини безупинного лиття заготівель від технологічної осі машини за допомо-
гою електронного тахеометра. Запропонований метод контролю дозволяє підвищити
точність виставки обладнання відносно технологічної осі машини зі скороченням часу на ви-
конання робіт у кілька разів.

Приводится описание метода контроля отклонений оборудования участка формирования не-
прерывно литого слитка машины непрерывного литья заготовок от технологической оси ма-
шины с помощью электронного тахеометра. Предложенный метод контроля позволяет повы-
сить точность выставки оборудования относительно технологической оси машины с сокра-
щением времени на выполнение работ в несколько раз.

The description of control method of deviations of the equipment of a site of formation of continuously
cast ingot of the machine of continuous casting from a technological axis of the machine with the help
electronic tachymeter is resulted. The suggested control method allows to increase accuracy of an
exhibition of the equipment concerning a technological axis of the machine with reduction of time for
performance of works in some times.

Целью контроля геометрических параметров
машины непрерывного литья заготовок (МНЛЗ)
является предупреждение отклонений соосности
с технологической осью МНЛЗ узлов и меха-
низмов оборудования машины и как следствие
обеспечение стабильности и безопасности про-
цесса непрерывной разливки стали на МНЛЗ,
качества получаемых заготовок и долговечности
оборудования машины.

Исследования влияния отклонений соосно-
сти с технологической осью МНЛЗ узлов и ме-
ханизмов оборудования машины на технологи-
ческий процесс непрерывного литья заготовок
проводились многими специалистами [1 и др.].
Столь повышенное внимание уделялось и разра-
ботке методов и средств выставки узлов и меха-
низмов оборудования МНЛЗ относительно ее
технологической оси и контроля геометрических
параметров МНЛЗ [2 и др.]. Практически все
разработки остались невостребованными в силу
несоответствия требованиям простоты примене-
ния и точности измерения. В настоящее время
развитие геоинформационных технологий по-
зволяет решать задачи контроля геометрических
параметров МНЛЗ на качественно новом уровне.

На ряде металлургических предприятий До-
нецкого региона (Украина) проходит опытно-

промышленную апробацию метод контроля гео-
метрических параметров МНЛЗ с помощью
электронного тахеометра [3,4]. Тахеометр – гео-
дезический прибор, применяемый при тахеомет-
рической съемке для измерения расстояний, го-
ризонтальных и вертикальных углов. На основе
этих данных определяются превышения, гори-
зонтальные положения и координаты измеряе-
мых точек.

Целью данной работы является апробация
предложенного метода для контроля геометри-
ческих параметров слябовой МНЛЗ №2 ОАО
"Мариупольский металлургический комбинат
им. Ильича" (ОАО "ММК им. Ильича").

Фактическое положение узлов и механизмов
оборудования МНЛЗ отличается от теоретиче-
ского, заданного проектно-конструкторской до-
кументацией на машину. Причины отклонения:
неизбежные ошибки действительных размеров,
допущенные в ходе изготовления, сборки и мон-
тажа узлов и механизмов. В процессе эксплуата-
ции МНЛЗ происходят естественные процессы
износа и деформирования узлов и элементов
машины. Оборудование участка формирования
непрерывно литого слитка подвержено интен-
сивному тепловому нагружению, действию фер-
ростатического давления столба жидкого метал-
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метрических параметров МНЛЗ с двух станций
занял 1 ч. 30 мин. За время ремонта такой ком-
плекс измерений выполняется дважды – после
установки шаблонов и после подкладки плати-
ков, для контроля. Таким образом, общее время
простоя машины сокращается на 10…13 часов.

Выводы
Соосность оборудования МНЛЗ с ее техно-

логической осью является одним из главных
требований определяющих стабильность и безо-
пасность процессов разливки стали на МНЛЗ,
качество получаемых заготовок, а также стой-
кость оборудования МНЛЗ. Соблюдение соосно-
сти узлов и механизмов технологического обо-
рудования МНЛЗ обеспечивается оперативным
контролем геометрических параметров машины.

Выставка узлов и механизмов оборудования
МНЛЗ относительно ее технологической оси
достаточно трудная задача, зависящая от приме-
няемых средств измерения и их точности, воз-
можности настройки оборудования и т.д. Поэто-
му в настоящее время применение электронного
тахеометра для определения абсолютных коор-
динат положения оборудования МНЛЗ позволя-
ет с большой точностью определить его откло-
нения от соосности с технологической осью
МНЛЗ и сократить время на его выставку.

В ближайшем будущем предложенный метод
контроля геометрических параметров МНЛЗ с
помощью электронного тахеометра может стать
приоритетным при решении поставленной зада-
чи.
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ПОДПИСКА 
 

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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