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(57)摘要

本发明涉及支承、操纵或更换铸造熔融物容

器浇注喷嘴的装置领域，具体为一种连铸自动化

浇铸装置及其使用方法。一种连铸自动化浇铸装

置，包括钢包(1)和台车(2)，其特征是：还包括机

器人(4)和机械手(5)，浇铸平台(3)上设有位置

标志(31)；机器人(4)和机械手(5)都设于钢包

(1)的下部，机器人(4)的导引装置正对钢包(1)

底部的长水口端；机器人(4)和机械手(5)通过信

号线连接或无线连接。一种连铸自动化浇铸装置

的使用方法，其特征是：按如下步骤依次实施：①

输送；②抓取；③烧氧。本发明自动化程度高，适

应性强。
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1.一种连铸自动化浇铸装置，包括钢包(1)和台车(2)，钢包(1)设于台车(2)上，钢包

(1)底部设有连接长水口(11)的长水口端，钢包(1)的侧壁上设有连接下水口(12)的下水口

端，浇铸平台(3)设于台车(2)的运行线路上，其特征是：还包括机器人(4)和机械手(5)，

机器人(4)和机械手(5)都设于钢包(1)的下部，机器人(4)的导引装置正对钢包(1)底

部的长水口端；

机械手(5)包括底座(51)、升降缸(52)、摆动缸(53)、摆杆(54)和握爪(55)，底座(51)固

定在钢包(1)的下部，升降缸(52)的缸体可转动地设于底座(51)上，摆动缸(53)的缸体固定

在升降缸(52)活塞杆的移动端上，摆杆(54)的一端可转动地设于升降缸(52)活塞杆的移动

端上，摆动缸(53)活塞杆的移动端连接摆杆(54)缸体的外侧壁，握爪(55)固定在摆杆(54)

的摆动端上，握爪(55)正对钢包(1)底部的长水口(11)；

机器人(4)和机械手(5)通过信号线连接或无线连接。

2.如权利要求1所述的连铸自动化浇铸装置，其特征是：升降缸(52)、摆动缸(53)和握

爪(55)都选用伺服电机驱动的电动缸或液压缸；

机器人(4)的导引装置选用光学导引装置；

机器人(4)和机械手(5)都设于钢包(1)浇铸平台(3)内弧或外弧的同侧或两侧。

3.如权利有要求1或2所述的连铸自动化浇铸装置的使用方法，其特征是：按如下步骤

依次实施：

①输送：台车(2)将钢包(1)输送至浇铸平台(3)，机器人(4)的导引装置根据浇铸平台

(3)上的位置标志判定钢包(1)长水口端和下水口端的位置；

机器人(4)的光学导引装置通过摄像或扫描获得下水口(12)的空间像素坐标，机械手

(5)内置空间坐标，通过标定获得所述像素坐标和所述空间坐标之间的一一对应关系，机器

人(4)的光学导引装置获得目标在图像中的像素坐标后转换成对应的空间坐标，机械手(5)

再计算出为达到目标位置各个轴的运动方式，随后机械手(5)运动至目标位置；

②抓取：若钢包(1)尚未安装长水口(11)，则机器人(4)上的光学引导装置引导机械手

(5)从固定位置抓取长水口(11)并套设至钢包(1)底部的下水口(12)上；

机器人(4)控制机械手(5)时，升降缸(52)绕自身中心轴线转动，升降缸(52)活塞杆的

伸缩驱动摆动缸(53)上下移动，摆动缸(53)活塞杆的伸缩驱动摆杆(54)摆动，摆杆(54)的

摆动驱动握爪(55)前后移动；

③烧氧：当开浇失败时，需要进行烧氧，此时机器人(4)和机械手(5)互相配合，机器人

(4)夹持氧枪对钢包(1)内的钢水实施烧氧作业，当烧氧作业完成后，机械手(5)立即在钢包

(1)的底部安装长水口(11)。

4.如权利要求3所述的连铸自动化浇铸装置的使用方法，其特征是：

步骤②和③时，机器人(4)的导引装置选用光学导引装置，机器人(4)首先通过导引装

置定位钢包(1)的长水口端或下水口端，机器人(4)获得钢包(1)长水口端或下水口端位置

的偏差后，机器人(4)控制机械手(5)抓取定位，机器人(4)控制机械手(5)至钢包(1)长水口

端或下水口端的下方，随后机械手(5)自动顶升，完成长水口(11)或下水口(12)的安装或卸

除。

5.如权利要求4所述的连铸自动化浇铸装置的使用方法，其特征是：

步骤②和③时，机器人(4)根据现场的需要对钢包(1)实施测温、取样、TOS、定氢、定氧、
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加覆盖剂和烧氧相关作业。
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连铸自动化浇铸装置及其使用方法

技术领域

[0001] 本发明涉及支承、操纵或更换铸造熔融物容器浇注喷嘴的装置领域，具体为一种

连铸自动化浇铸装置及其使用方法。

背景技术

[0002] 随着自动化技术的进步，把操作人员从恶劣、危险的环境中替换出来需求越来越

多。现代的连铸机为实现连续生产，大多采用回转台或横移台车等方式，一般情况下，大包

是通过行车调运至回转台或横移台车上，此时的定位精度主要由现场操作人员的操作习惯

和操作水平决定，误差在所难免。其中长水口是指用于钢包与中间包之间，保护钢水不受二

次氧化，防止钢流飞溅。目前的生产过程都是采用长水口机械手，操作工现场操作从而完成

相应的长水口安装工作，但这个区域高温，高粉尘，高电磁环境，非常危险。

发明内容

[0003] 为了克服现有技术的缺陷，提供一种自动化程度高、安全可靠的连续铸造设备，本

发明公开了一种连铸自动化浇铸装置及其使用方法。

[0004] 本发明通过如下技术方案达到发明目的：

一种连铸自动化浇铸装置，包括钢包和台车，钢包设于台车上，钢包底部设有连接长水

口的长水口端，钢包的侧壁上设有连接下水口的下水口端，浇铸平台设于台车的运行线路

上，其特征是：还包括机器人和机械手，

机器人和机械手都设于钢包的下部，机器人的导引装置正对钢包底部的长水口端；

机械手包括底座、升降缸、摆动缸、摆杆和握爪，底座固定在钢包的下部，升降缸的缸体

可转动地设于底座上，摆动缸的缸体固定在升降缸活塞杆的移动端上，摆杆的一端可转动

地设于升降缸活塞杆的移动端上，摆动缸活塞杆的移动端连接摆杆的外侧壁，握爪固定在

摆杆的摆动端上，握爪正对钢包底部的长水口；

机器人和机械手通过信号线连接或无线连接。

[0005] 所述的连铸自动化浇铸装置，其特征是：升降缸、摆动缸和握爪都选用伺服电机驱

动的电动缸或液压缸；

机器人的导引装置选用光学导引装置；

机器人和机械手都设于钢包浇铸平台内弧或外弧的同侧或两侧。

[0006] 所述的连铸自动化浇铸装置的使用方法，其特征是：按如下步骤依次实施：

①  输送：台车将钢包输送至浇铸平台，机器人的导引装置根据浇铸平台上的位置标志

判定钢包长水口端和下水口端的位置；

考虑到现场环境的因素，机器人的光学导引装置可采用图像法或激光法以及类似的方

式，但无论采用何种检测元件，都需要进行标定，标定的主要目的是使光学导引装置的位置

坐标系与机械手末端关节坐标系的关系进行统一；机器人的光学导引装置通过摄像或扫描

获得下水口的空间像素坐标，机械手内置空间坐标，通过标定获得所述像素坐标和所述空
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间坐标之间的一一对应关系，机器人的光学导引装置获得目标在图像中的像素坐标后转换

成对应的空间坐标，机械手再计算出为达到目标位置各个轴的运动方式，随后机械手运动

至目标位置；

②  抓取：若钢包尚未安装长水口，则机器人控制机械手从固定位置抓取长水口并套设

至钢包底部的长水口端上；若钢包已安装长水口，则机器人控制机械手至钢包底部的长水

口端上抓取长水口；

若钢包尚未安装下水口，则机器人控制机械手从固定位置抓取下水口并套设至钢包侧

壁上的下水口端上；若钢包已安装下水口，则机器人控制机械手至钢包侧壁上的下水口端

上抓取下水口；

机器人控制机械手时，升降缸绕自身中心轴线转动，升降缸活塞杆的伸缩驱动摆动缸

上下移动，摆动缸活塞杆的伸缩驱动摆杆摆动，摆杆的摆动驱动握爪前后移动；

③  烧氧：当开浇失败时，需要进行烧氧，此时机器人和机械手互相配合，机器人夹持氧

枪对钢包内的钢水实施烧氧作业，当烧氧作业完成后，机械手立即在钢包的底部安装长水

口。

[0007] 所述的连铸自动化浇铸装置的使用方法，其特征是：

步骤②和③时，机器人的导引装置选用光学导引装置，机器人首先通过导引装置定位

钢包的长水口端或下水口端，机器人获得钢包长水口端或下水口端位置的偏差后，机器人

控制机械手抓取定位，机器人控制机械手至钢包长水口端或下水口端的下方，随后机械手

自动顶升，完成长水口或下水口的安装或卸除。

[0008] 所述的连铸自动化浇铸装置的使用方法，其特征是：

步骤②和③时，机器人根据现场的需要对钢包实施测温、取样、TOS、定氢、定氧、加覆盖

剂和烧氧等相关作业。

[0009] 本发明在连铸浇铸区域增加一台机器人以及一个全自动机械手，机器人用于携带

检测装置对大包下水口进行定位，检测装置通过与自动机械手进行标定，可实现自动机械

手的长水口拆装等全部功能，使连铸自动化浇铸工作均分解至两个设备完成，提高了系统

的可靠性，在生产过程中机器人还可以实现测温、取样、加覆盖剂等全部功能，最终实现连

铸平台无人化。

[0010] 本发明的有益效果是：自动化程度高，适应性强。

附图说明

[0011] 图1是本发明的结构示意图。

具体实施方式

[0012] 以下通过具体实施例进一步说明本发明。

[0013] 实施例1

一种连铸自动化浇铸装置，包括钢包1、台车2、机器人4和机械手5，如图1所示，具体结

构是：

钢包1设于台车2上，钢包1底部设有连接长水口11的长水口端，钢包1的侧壁上设有连

接下水口12的下水口端，浇铸平台3设于台车2的运行线路上；
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机器人4和机械手5都设于钢包1的下部，机器人4的导引装置正对钢包1底部的长水口

端；

机械手5包括底座51、升降缸52、摆动缸53、摆杆54和握爪55，底座51固定在钢包1的下

部，升降缸52的缸体可转动地设于底座51上，摆动缸53的缸体固定在升降缸52活塞杆的移

动端上，摆杆54的一端可转动地设于升降缸52活塞杆的移动端上，摆动缸53活塞杆的移动

端连接摆杆54的外侧壁，握爪55固定在摆杆54的摆动端上，握爪55正对钢包1底部的长水口

11；

机器人4和机械手5通过信号线连接或无线连接。

[0014] 本实施例中：升降缸52、摆动缸53和握爪55都选用伺服电机驱动的电动缸或液压

缸；

机器人4的导引装置选用光学导引装置；

机器人4和机械手5都设于钢包1浇铸平台3内弧或外弧的同侧或两侧。

[0015] 本实施例中使用时，按如下步骤依次实施：

①  输送：台车2将钢包1输送至浇铸平台3，机器人4的导引装置根据浇铸平台3上的位

置标志判定钢包1长水口端和下水口端的位置；

考虑到现场环境的因素，机器人4的光学导引装置可采用图像法或激光法以及类似的

方式，但无论采用何种检测元件，都需要进行标定，标定的主要目的是使光学导引装置的位

置坐标系与机械手5末端关节坐标系的关系进行统一；机器人4的光学导引装置通过摄像或

扫描获得空间的像素坐标，机械手5内置空间坐标，通过标定获得所述像素坐标和所述空间

坐标之间的一一对应关系，机器人4的光学导引装置获得目标在图像中的像素坐标后转换

成对应的空间坐标，机械手5再计算出为达到目标位置各个轴的运动方式，随后机械手5运

动至目标位置；

②  抓取：若钢包1尚未安装长水口11，则机器人4控制机械手5从固定位置抓取长水口

11并套设至钢包1底部的长水口端上；若钢包1已安装长水口11，则机器人4控制机械手5至

钢包1底部的长水口端上抓取长水口11；

若钢包1尚未安装下水口12，则机器人4控制机械手5从固定位置抓取下水口12并套设

至钢包1侧壁上的下水口端上；若钢包1已安装下水口12，则机器人4控制机械手5至钢包1侧

壁上的下水口端上抓取下水口12；

机器人4控制机械手5时，升降缸52绕自身中心轴线转动，升降缸52活塞杆的伸缩驱动

摆动缸53上下移动，摆动缸53活塞杆的伸缩驱动摆杆54摆动，摆杆54活塞杆的伸缩驱动握

爪55前后移动；

③  烧氧：当开浇失败时，需要进行烧氧，此时机器人4和机械手5互相配合，机器人4夹

持氧枪对钢包1内的钢水实施烧氧作业，当烧氧作业完成后，机械手5立即在钢包1的底部安

装长水口11。

[0016] 步骤②和③时，机器人4的导引装置选用光学导引装置，机器人4首先通过导引装

置定位钢包1的长水口端或下水口端，机器人4获得钢包1长水口端或下水口端位置的偏差

后，机器人4控制机械手5抓取定位，机器人4控制机械手5至钢包1长水口端或下水口端的下

方，随后机械手5自动顶升，完成长水口11或下水口12的安装或卸除。

[0017] 步骤②和③时，机器人4根据现场的需要对钢包1实施测温、取样、TOS、定氢、定氧、
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加覆盖剂和烧氧等相关作业。
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图1
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