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(54)(57) УСТРОЙСТВО ДЛЯ НАСТРОЙКИ 
ОБОРУДОВАНИЯ МАШИН НЕПРЕРЫВНОГО 
ЛИТЬЯ ЗАГОТОВОК, содержащее корпус, 
упоры, регулировочный винт, направ­
ляющую с подпружиненным штоком и из­

мерительный элемент в виде рычага 
с уровнем, установленным в. корпусе, 
отличающееся тем, что, 
с целью сокращения времени настрой­
ки и повышения ее точности, устрой­
ство снабжено дополнительным уров­
нем, пружиной и регулировочным и опор­
ным винтами и площадкой, при этэм 
корпус выполнен в форме портала, 
на котором .установлен дойолнитель- 
ный уровень и опорный винт, причем 
дополнительный измерительный эле­
мент выполнен в виде двуплечих рыча-: 
гов с отдельными осями и размещён­
ными на них упорами, расположенными 
на одинаковом расстоянии от осей, 
а площадки с размещенными на них 
уровнями, дополнительными пружи­
нами и регулировочными винтами.шар­
нирно установлены на верхних плечах 
рычагов.
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Изобретение относится к металлур­

гии, конкретнее к машинам непрерыв­
ного литья заготовок.

Известно устройство для настрой­
ки оборудования радиальных· МНЛЗ, в 5 
том числе кристаллизатора и ролико­
вых секций зоны вторичного охлажде­
ния, представляющее из себя плоский 
шаблон, рабочая поверхность которого 
выполнена с высокой точностью по *0  
радиусу,, равному радиусу базовой 
поверхности МНЛЗ. При настройке обо­
рудования шаблон вручную прижимают 
к проверяемым поверхностям и при 
помощи щупов определяют их отклоне- 15 
ние от рабочей поверхности шабло­
на £lj.

Недостатками такого устройства 
являются необходимость одновременно­
го участия в работе нескольких чело- 20 
век, тяжелые условия их труда, осо­
бенно при настройке роликовых сек­
ций под кристаллизатором, большое 
время, требующееся для-выверки обо­
рудования, и недостаточная точность 25 
настройки.

Наиболее близким по технической 
сущности и достигаемому результату 
к предлагаемому является устройство 
для измерения конусности стенок 30
кристаллизатора, которое состоит из 
корпуса, упоров, регулировочного 
винта, направляющей с подпружиненным 
штоком и измерительного элемента в 
виде рычага с уровнем, установленным 33 
в корпусе E2J·.

Недостаток известного устройст­
ва заключается в том, что оно не поз­
воляет определить фактическое положе­
ние проверяемых точек относительно до 
базовой поверхности МНЛЗ, а только 
их смещение один относительно друго­
го, в связи с чем оно не может быть 
использовано для настройки оборудо­
вания машины относительно технологи- 45 
ческой оси МНЛЗ.

Цель изобретения - сокращение 
времени настройки и повышение ее 
точности.

Поставленная цель достигается 50 
тем, что устройство для настройки 
оборудования машин непрерывного литья 
заготовок, содержащее корпус, упоры, 
регулировочный винт, направляющую 
с подпружиненным штоком и измеритель-55 
ный элемент в виде рычага с уровнем, 
установленным в корпусе, снабжено 
дополнительным уровнем, пружиной и 

регулировочным и опорными винтами 
и площадкой, при этом корпус выпол­
нен в форме портала, на котором 
установлен дополнительный уровень 
и опорный винт, причем дополнитель­
ный измерительный элемент выполнен 
в виде двуплечих рычагов с отдель­
ными осями и размещенными на них упо­
рами, расположенными на одинаковом 
расстоянии от осей, а площадки с раз- 
мещенными на них уровнями, дополни­
тельными пружинами и регулировочными 
винтами шарнирно установлены на верх­
них плечах рычагов.

Такое конструктивное выполнение 
устройства позволяет производить 
настройку кристаллизатора и ролико­
вых секций МНЛЗ относительно базовой 
поверхности при монтаже оборудова­
ния, а также проверку их положения 
в процессе эксплуатации машины.

При этом-индикация фактического 
положения каждого проверяемого эле­
мента производится в удобном для 
работы месте при помощи уровня, ус­
танавливаемого на площадку соответ­
ствующего рычага. Все измерения про­
изводятся одним человеком, причем в 
случае применения уровня с микромет­
рической подачей ампулы по ГОСТ 
11196-74 и длине нижних плеч рычагов 
равной 1 м, результат измерения счи­
тывается непосредственно со шкалы 
микрометрического винта в миллиметрах 
с точностью до 0,1 мм.

На фиг. 1 изображено устройство 
Для настройки кристаллизатора и пер­
вой роликовой секции, вид сбоку; на 
фиг. 2 - вид А на фиг, 1.

Устройство для настройки оборудо­
вания машин непрерывного литья з-аго- 
,τοβοκ состоит из корпуса 1 с шарнир­
но установленным в нем измерительным 
элементом, причем корпус снабжен 
неподвижно закрепленным на нем уров­
нем 2, а измерительный элемент выпол­
нен в виде двуплечих рычагов 3, коли­
чество которых равно числу проверяе­
мых точек. В предлагаемом устройстве 
измерительный элемент содержит четы-· 
ре рычага 3, из которых два предназ­
начены для выверки кристаллизатора 
4 и два - для выверки роликовой сек­
ции 5.

Нижние плечи всех рычагов 3 выпол­
нены одинаковой длины, каждый рычаг 
3 установлен на отдельной оси 6 и 
снаб?ген упором 7, расположенным на
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уровне проверяемой точки, прижимной 
пружиной 8, отжимным винтом 9 и 
шарнирно закрепленной на оси 10 
площадкой 11 для установки уровня 12. 
Площадка 11 снабжена пружиной 13 и 
регулировочным винтом 14, причем 
оси 6 всех рычагов 3 и оси 10 площа­
док 11 параллельны между собой.

В рабочем положении упоры 7 рыча­
гов 3.прижимаются к проверяемым 
точкам при помощи пружин 8, а в не­
рабочем положении отжимаются от них 
винтами 9.

Устройство для настройки оборудо­
вания МНЛЗ работает следующим обра­
зом.

Перед началом измерений устройст­
во устанавливается на эталонный стенд, 
на котором регулировочными винта­
ми 14 уровни 12 всех рычагов 3 выс- 20 
тавляются в нулевое положение, после 
чего винты 14 контрятся, а рычаги 
отводятся в нерабочее положение при 
помощи винтов 9.

При выверке оборудования устройст-25 
во устанавливается, например, на 
раму механизма качания кристаллиза­
тора, выставленную в среднее положе­
ние. Для этого корпус 1 устройст­
ва для настройки снабжается опорны- зо 
ми элементами 15 и опорным винтом 16. 
При установке устройства в рабочее

положение уровень 2 должен находить­
ся в нулевом положении. В случае не­
обходимости положение устройства 
может быть отрегулировано опорным 

5 винтом 16. После этого поочередно 
отжимные винты 9 отпускаются до по­
явления зазора между торцом винта 9 
и поверхностью рычага 3, а установ­
ленный на площадке 11 дополнительный 

10 уровень 12 при помощи своего микро­
метрического винта выставляется 
так, чтобы пузырек в его ампуле ока­
зался в нулевом положении. После это· 
го по шкале микрометрического вин- 

15 та определяется отклонение проверяе­
мой точки от номинального положения 
в миллиметрах с точностью до 0,1 мм. 

Предложенное устройство для на­
стройки оборудования МНЛЗ по сравне­
нию с лучшими образцами аналогичного 
оборудования позволяет существенно 
сократить время, требующееся для 
настройки и выверки оборудования. 
Устройство позволяет также повысить 
точность измерений и облегчить ус­
ловия труда при этой операции. Для 
настройки кристаллизатора и первой 
роликовой секции при помощи шабло­
на требуется не менее часа рабочего 
времени, при использовании предлагав· 
мого устройства на ту же операцию 
потребуется не более 30 мин.
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