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内容概要

　　《连续铸钢生产技术》重点阐述了连铸工艺操作、连铸坯质量的控制与防护措施和连铸新技术，
包括连铸技术发展及新技术、连铸设备的应用、连铸工艺、连铸坯质量改善及预防措施、连铸新技术
的应用及连铸发展过程的关键技术等内容。
《连续铸钢生产技术》力求从实用的角度出发，内容求新，理论联系实际。
　　《连续铸钢生产技术》适用于从事连铸生产的现场技术人员、高等院校和高职院校相关专业的师
生阅读参考。
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章节摘录

插图：⑤保护渣技术是连铸高效化的一项关键技术。
连铸高效化后必须有低黏度、低熔点、高熔化速度、大凝固系数的保护渣与之匹配。
⑥结晶器钢水液面控制技术。
拉速越高，结晶器液面波动越大，越易产生卷渣及夹杂物造成铸坯缺陷，保持液面稳定非常重要。
⑦二次冷却的硬件及软件技术。
二次冷却的硬件要求尽量做到冷却均匀（无障碍喷淋）且可方便调节。
板、方坯连铸机二冷动态自动控制喷水冷却有了较快的发展，软件的发展更具实用性和适用性，对各
种钢种、不同拉速、不同温度变化都可及时调整水量，以生产高质量铸坯。
⑧连续矫直技术。
根据铸坯带液芯矫直机理，选择三次抛物线作为连铸机弧形段和直线段的连续矫直曲线，在高效连铸
中起到了良好效果。
采用轻压下技术，以减小偏析、缩孔，提高铸坯质量。
在小方坯中采用热压缩技术，以代替电磁搅拌技术、轻压下技术，也取得了满意的效果。
⑨其他技术。
包括铸坯支撑及强化冷却技术、保护浇注技术、钢包技术、中间包技术、电磁搅拌技术、自动开浇技
术、低温浇注技术等。
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编辑推荐
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