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(57)摘要

本发明公开了一种控制浸入式水口浸入深

度的方法，具体内容如下：当中间包开浇后，通过

夹持杆将预先加热到1000℃的浸入式水口与中

间包底板上的钢水出口连接，然后将夹持杆的杆

身置于中间包底板的支撑件上，在夹持杆上远离

浸入式水口的一端连接有调节浸入式水口高度

的机械手，在浸入式水口设有上标识线和下标识

线。当浸入式水口进入结晶器铜管的钢水时，通

过调节中间包的高度使得钢水液面位于浸入式

水口上的上标识线与下标识线的中间位置。本发

明以浸入式水口上的上/下标识线为参照点确定

浸入式水口的浸入深度，通过机械手将浸入式水

口固定于中间包底板上的钢水出口处，并且随着

中间包上下移动而移动，从而使得浸入式水口达

到所要求的浸入深度。
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1.一种控制浸入式水口浸入深度的方法，其特征在于：当中间包开浇后，通过夹持杆将

预先加热到1000℃的浸入式水口与中间包底板上的钢水出口连接，然后将夹持杆的杆身置

于中间包底板的支撑件上，夹持杆上远离浸入式水口的一端连接有调节浸入式水口高度的

机械手，在浸入式水口设有上标识线和下标识线；当浸入式水口进入结晶器铜管的钢水时，

通过调节中间包的高度使得钢水液面位于浸入式水口上的上标识线与下标识线的中间位

置。

2.如权利要求1所述的控制浸入式水口浸入深度的方法，其特征在于：所述上标识线距

浸入式水口底部140mm，所述下标识线距浸入式水口底部90mm。

3.如权利要求1所述的控制浸入式水口浸入深度的方法，其特征在于：所述夹持杆与浸

入式水口连接处设有套环，所述套环可转动安装在夹持杆的端部上。

4.如权利要求3所述的控制浸入式水口浸入深度的方法，其特征在于：所述浸入式水口

通过套环与夹持杆活动连接。

5.如权利要求1所述的控制浸入式水口浸入深度的方法，其特征在于：所述机械手包括

定位杆和可移动抓手，所述可移动抓手与夹持杆连接。

6.如权利要求1所述的控制浸入式水口浸入深度的方法，其特征在于：所述上标识线和

下标识线为刻度线或者防火贴条中的一种。

7.如权利要求1所述的控制浸入式水口浸入深度的方法，其特征在于：所述钢水出口位

于中间包底板的中心位置。

8.如权利要求7所述的控制浸入式水口浸入深度的方法，其特征在于：所述钢水出口包

括凸台，所述凸台中间有一流通钢水的通孔，其中所述凸台为半球形圆台。
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一种控制浸入式水口浸入深度的方法

技术领域

[0001] 本发明涉及铸坯生产领域，具体涉及一种控制浸入式水口浸入深度的方法。

背景技术

[0002] 连铸机结晶器铜管浸入式水口浇注技术在现代铸坯连铸生产中普遍采用。主要是

浸入式水口对保护渣流入、夹杂物上浮、熔渣卷入、液面波动，以及初生坯壳的均匀性都有

显著影响。

[0003] 浸入深度直接影响着结晶器铜管内钢液的冶金行为，是连铸坯质量及连铸生产顺

行的关键影响因素，良好的浸入深度对于提高和稳定连铸坯质量具有重要意义。

[0004] 目前已有控制浸入深度的浸入式水口专利（申请号201821473376  .4），此水口成

本过高；另有在线水口浸入深度测量装置专利（申请号201820579259.X），需要使用额外装

置测量浸入深度，增加操作工作量。

发明内容

[0005] 为解决上述问题，本发明提供了一种控制浸入式水口浸入深度的方法，具体内容

如下：

当中间包开浇后，通过夹持杆将预先加热到1000℃的浸入式水口与中间包底板上的钢

水出口连接，然后将夹持杆的杆身置于中间包底板的支撑件上，夹持杆上远离浸入式水口

的一端连接有调节浸入式水口高度的机械手，在浸入式水口设有上标识线和下标识线；当

浸入式水口进入结晶器铜管的钢水时，通过调节中间包的高度使得钢水液面位于浸入式水

口上的上标识线与下标识线的中间位置。

[0006] 进一步的，所述上标识线距浸入式水口底部140mm，所述下标识线距浸入式水口底

部90mm。

[0007] 进一步的，所述夹持杆与浸入式水口连接处设有套环，所述套环可转动安装在夹

持杆的端部上。

[0008] 进一步的，所述浸入式水口通过套环与夹持杆活动连接。

[0009] 进一步的，所述机械手包括定位杆和可移动抓手，所述可移动抓手与夹持杆连接。

[0010] 进一步的，所述上标识线和下标识线为刻度线或者防火贴条中的一种。

[0011] 进一步的，所述钢水出口位于中间包底板的中心位置。

[0012] 更进一步的，所述钢水出口包括凸台，所述凸台中间有一流通钢水的通孔，其中所

述凸台为半球形圆台。

[0013] 本发明的有益效果：

本发明以浸入式水口上的上/下标识线为参照点确定浸入式水口的浸入深度，通过机

械手将浸入式水口固定于中间包底板上的钢水出口处，并且随着中间包上下移动而移动，

从而使得浸入式水口达到所要求的浸入深度。另外，当浸入式水口需要更换时，使用夹持杆

将新的加热达到1000℃的浸入式水口取代旧的浸入式水口，通过套环即可快速固定并更换
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浸入式水口。

附图说明

[0014] 图1为本发明结构示意图；

图2为夹持杆结构示意图；

图3为钢水出口结构示意图；

1、夹持杆，11、杆身，12、套环，2、浸入式水口，21、上标识线，22、下标识线，3、中间包底

板，31、钢水出口，  4、支撑件，  5、机械手，51、定位杆，52、可移动抓手，6、结晶器铜管，7、钢

水液面。

具体实施方式

[0015] 下面结合附图与具体实施例进一步说明本发明的具体内容。

[0016] 参考图1-3，当中间包开浇后，通过夹持杆1将预先加热到1000℃的浸入式水口2与

中间包底板3上的钢水出口31连接，然后将夹持杆1的杆身11置于中间包底板3的支撑件4

上，夹持杆1上远离浸入式水口的一端连接有调节浸入式水口2高度的机械手5，在浸入式水

口2设有上标识线21和下标识线22；当浸入式水口2进入结晶器铜管6的钢水时，通过调节中

间包的高度使得钢水液面7位于浸入式水口2上的上标识线21与下标识线22的中间位置，其

中上标识线21距浸入式水口2底部140mm，下标识线22距浸入式水口2底部90mm。

[0017] 夹持杆1与浸入式水口2连接处设有套环12，套环12可转动安装在夹持杆1的端部

上。浸入式水口2通过套环12与夹持杆1活动连接。

[0018] 机械手5包括定位杆51和可移动抓手52，可移动抓手52与夹持杆1连接。

[0019] 本实施例中，上标识线21和下标识线22为刻度线或者防火贴条中的一种。

[0020] 本实施例中，钢水出口31位于中间包底板3的中心位置。

[0021] 本实施例中，钢水出口31包括凸台，凸台中间有一流通钢水的通孔，其中凸台为半

球形圆台。

[0022] 本发明利用浸入式水口上的标识线作为观测浸入式水口浸入深度的参照物使得

结晶器铜管的液面波动较小，液面无明显卷渣现象，夹杂物去除效果较好，因此能够获得质

量较好的铸坯。

[0023] 以上述依据本发明的理想实施例为启示，通过上述的说明内容，相关工作人员完

全可以在不偏离本项发明技术思想的范围内，进行多样的变更以及修改。本项发明的技术

性范围并不局限于说明书上的内容，必须要根据权利要求范围来确定其技术性范围。
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图1
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图2

图3
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