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(57)摘要

本实用新型涉及一种液压提升滑动移钢装

置，属于冶金行业炼钢厂连铸机械设备技术领

域。技术方案是：卸坯辊道由多根平行布置的卸

坯辊（1）组成，卸坯辊道的一侧设有钢坯缓存架

（6），卸坯辊（1）之间设有多个与卸坯辊（1）平行

布置的滑轨（2），所述滑轨（2）的一端固定在纵梁

（3）上，液压缸（5）与纵梁（3）驱动连接，滑轨（2）

的另一端固定在旋转轴（4）上，所述旋转轴（4）设

置在卸坯辊道设有钢坯缓存架（6）的一侧，所述

滑轨（2）的上表面低于卸坯辊（1）的上表面。本实

用新型的有益效果是：能够将连铸机生产出来的

钢坯顺利的移送至钢坯缓存架上，避免了钢坯在

缷坯过程中对卸坯辊道和其它移钢设备造成损

坏。
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1.一种液压提升滑动移钢装置，其特征在于：包含卸坯辊道、滑轨（2）、纵梁（3）、旋转轴

（4）、液压缸（5）和钢坯缓存架（6），所述卸坯辊道由多根平行布置的卸坯辊（1）组成，卸坯辊

道的一侧设有钢坯缓存架（6），卸坯辊（1）之间设有多个与卸坯辊（1）平行布置的滑轨（2），

所述滑轨（2）的一端固定在纵梁（3）上，液压缸（5）与纵梁（3）驱动连接，滑轨（2）的另一端固

定在旋转轴（4）上，所述旋转轴（4）设置在卸坯辊道设有钢坯缓存架（6）的一侧，所述滑轨

（2）的上表面低于卸坯辊（1）的上表面。

2.根据权利要求1所述的一种液压提升滑动移钢装置，其特征在于：所述钢坯缓存架

（6）包含与滑轨（2）平行布置的多个滑板（7）和滑板支撑座（8），多个滑板（7）的两端分别固

定在滑板支撑座（8）上。

3.根据权利要求2所述的一种液压提升滑动移钢装置，其特征在于：所述钢坯缓存架

（6）中的滑板（7）的上表面与卸坯辊（1）的上表面在同一水平面上。

4.根据权利要求1所述的一种液压提升滑动移钢装置，其特征在于：所述旋转轴（4）通

过轴承座（9）固定在旋转轴支撑座（10）上，旋转轴（4）与滑轨（2）垂直布置。

5.根据权利要求1所述的一种液压提升滑动移钢装置，其特征在于：所述卸坯辊道中的

卸坯辊（1）通过减速机（12）与电机（13）连接。

6.根据权利要求1所述的一种液压提升滑动移钢装置，其特征在于：所述纵梁（3）与滑

轨（2）垂直布置，液压缸（5）设置在纵梁（3）的两端。
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一种液压提升滑动移钢装置

技术领域

[0001] 本实用新型涉及一种液压提升滑动移钢装置，属于冶金行业炼钢厂连铸机械设备

技术领域。

背景技术

[0002] 横向移钢车（机）是炼钢厂中连铸机上的重要设备，横向移钢车（机）的功用是：把

连铸机生产出的钢坯由缷坯辊道移到钢坯暂存架及冷床上，完成铸坯在运送通道和方向上

的改变。

[0003] 目前，最常缷坯辊道移钢方式是采用横向移钢车把钢坯从缷坯辊道移到暂存架及

冷床上。横向移钢车采用高架轨道，车体安装在高架轨道上，车体上安装有电机、减速机及

拨爪。靠电机、减速机直接拨动缷坯辊道上的铸坯并移动到暂存架及冷床上去，在缷坯辊道

的一侧还安装有滑轨，铸坯在被横向移车推动过程中，容易被缷坯辊道的的轴承座、卸坯辊

道端部辊沿与滑轨的联接处卡住，对缷坯辊道、滑轨甚至横钢车的电机、减速机造成损伤。

实用新型内容

[0004] 本实用新型的目的是提供一种液压提升滑动移钢装置，能够将连铸机生产出来的

钢坯顺利的移送至钢坯缓存架上，避免卸坯辊道和其它移钢设备受到损伤，解决背景技术

中存在的问题。

[0005] 本实用新型的技术方案是：

[0006] 一种液压提升滑动移钢装置，包含卸坯辊道、滑轨、纵梁、旋转轴、液压缸和钢坯缓

存架，所述卸坯辊道由多根平行布置的卸坯辊组成，卸坯辊道的一侧设有钢坯缓存架，卸坯

辊之间设有多个与卸坯辊平行布置的滑轨，所述滑轨的一端固定在纵梁上，液压缸与纵梁

驱动连接，滑轨的另一端固定在旋转轴上，所述旋转轴设置在卸坯辊道设有钢坯缓存架的

一侧，所述滑轨的上表面低于卸坯辊的上表面。

[0007] 所述钢坯缓存架包含与滑轨平行布置的多个滑板和滑板支撑座，多个滑板两端分

别固定在滑板支撑座上。

[0008] 所述钢坯缓存架中的滑板的上表面与卸坯辊的上表面在同一水平面上。

[0009] 所述旋转轴通过轴承座固定在旋转轴支撑座上，旋转轴与滑轨垂直布置。

[0010] 所述卸坯辊道中的卸坯辊通过减速机与电机连接。

[0011] 所述纵梁与滑轨垂直布置，液压缸设置在纵梁的两端。

[0012] 采用本实用新型，当连铸机生产出的钢坯进入缷坯辊道后，液压缸控制活塞杆伸

出，驱动纵梁带动滑轨绕旋转轴向上抬起，同时缷坯辊道上钢坯被滑轨抬起，并在重力作用

下滑到钢坯缓存架上，当钢坯滑动到位后，液压缸的活塞杆收回，驱动纵梁带动滑轨绕旋转

轴向下转动，使滑轨回到初始位置，完成钢坯的滑动移钢。

[0013] 本实用新型的有益效果是：能够将连铸机生产出来的钢坯顺利的移送至钢坯缓存

架上，避免了钢坯在缷坯过程中对卸坯辊道和其它移钢设备造成损坏，结构简单、紧凑，占
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地面积小，故障率小，尤其适用于多流连铸机卸坯辊道的缷坯工序。

附图说明

[0014] 图1为本实用新型的俯视图；

[0015] 图2为本实用新型的A-A视图；

[0016] 图3为本实用新型工作状态示意图；

[0017] 图中：卸坯辊1、滑轨2、纵梁3、旋转轴4、液压缸5、钢坯缓存架6、滑板7、滑板支撑座

8、轴承座9、缷坯轴承座11、旋转轴支撑座10、减速机12、电机13、钢坯14。

具体实施方式

[0018] 以下结合附图，通过实例对本实用新型作进一步说明。

[0019] 参照附图1、2、3，一种液压提升滑动移钢装置，包含卸坯辊道、滑轨2、纵梁3、旋转

轴4、液压缸5和钢坯缓存架6，所述卸坯辊道由多根平行布置的卸坯辊1组成，卸坯辊道的一

侧设有钢坯缓存架6，卸坯辊1之间设有多个与卸坯辊1平行布置的滑轨2，所述滑轨2的一端

固定在纵梁3上，液压缸5与纵梁3驱动连接，滑轨2的另一端固定在旋转轴4上，所述旋转轴4

设置在卸坯辊道设有钢坯缓存架6的一侧，所述滑轨2的上表面低于卸坯辊1的上表面。

[0020] 在本实施例中：参照附图1、2、3，连铸机为四机四流连铸机，其缷坯辊道由六根相

同的卸坯辊1组成，每一根缷坯辊1分别由减速机12和电机13驱动。

[0021] 在卸坯辊1之间设置与卸坯辊1平行布置的三根滑轨2，三根滑轨2的一端分别固定

在一根纵梁3上，纵梁3由两个液压缸5驱动，三根滑轨2的另一端安装在一个旋转轴4上，旋

转轴4通过四个轴承座9固定在旋转轴支撑座10上，纵梁3和旋转轴4均与滑轨2垂直布置，三

根滑轨2的上表面低于缷坯辊4的上表面。

[0022] 钢坯缓存架6设置在旋转轴4的一侧，钢坯缓存架6包含与滑轨2平行布置的四个滑

板7和滑板支撑座8，四个滑板7的两端分别固定在滑板支撑座8上，四个滑板7的上表面与卸

坯辊道的上表面在同一平面上。

[0023] 本实用新型的工作过程如下：

[0024] 当四机四流连铸机生产的四根钢坯14进入缷坯辊道后，液压缸5由液压系统控制

活塞杆伸出，驱动纵梁3带动三根滑轨2绕旋转轴4向上抬起，同时缷坯辊道上的四根钢坯14

也被三根滑轨2抬起，并在重力作用下滑到钢坯缓存架6上，四根钢坯14滑动到位后，液压缸

5的活塞杆在液压系统作用下收回，驱动纵梁3带动三根滑轨2绕旋转轴4向下转动，当液压

缸5的活塞杆回收到位后，三根滑轨2的上表面低于缷坯辊1的上表面，回到初始位置，做好

下一次移钢准备。

[0025] 钢坯缓存架6用于临时存放钢坯14，钢坯缓存架6上的钢坯14由冷床拨钢机构移到

冷床上进行冷却、矫直。
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图2
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图3
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