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前言

连续铸钢技术从20世纪50年代进入工业化行列以来，无论是连铸机型还是工艺技术以及相关配套技术
都在不断进步发展，尤其是20世纪90年代后，连铸技术发展极为迅速，新技术不断涌现。
1990年陈家祥先生组织编写的《连续铸钢手册》涉及连铸技术的方方面面，內容丰富，给有关科技人
员、生产一线的技术人员和工人提供了大量信息、数据和可查阅的资料。
然而至今已近20年，连铸技术在这段时间內有了长足的进步。
例如，近终形连铸——薄板坯连铸连轧、异形坯连铸在中国有很大发展；其他如为改善铸坯內部质量
采用的动态轻压下技术；为提高表面质量的液压振动（振动参数可在线转换，可实现正弦、非正弦模
式）；拉漏预报；计算机管理及控制操作实现自动化；电磁技术在连铸上广为采用并有新的发展。
诸如此类，不一而足。
因此，我们合作编写了介绍连铸新技术的综合性技术工具书——《现代连续铸钢实用手册》。
本手册力图重点介绍现代连铸技术，因此对新技术及相关技术（近终形连铸、电磁技术应用、自动控
制及保护渣性能）在篇幅上有所偏重。
原《连续铸钢手册》中已有详尽表述的以及钢、渣的基础数据等，本手册不再重复或采用简明的手法
处理。
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内容概要

　　《现代连续铸钢实用手册》分14章，内容包括连铸工艺基础、总体设计、生产操作、设备及其维
护、铸坯质量控制、辅助技术与前沿技术、技术经济分析等，是一部关于连续铸钢的综合性技术工具
书。
本手册可供连铸领域科技人员、生产一线的技术人员、设计人员、管理人员和教学人员阅读。
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章节摘录

插图：D 回转夹紧装置回转夹紧装置是使钢包固定在浇铸位置的机构，它一方面保护了回转驱动装置
在装包时不受冲击，另一方面保证了正在浇铸钢包的安全。
E 升降装置为了实现保护浇铸，需要钢包能在回转台上做升降运动，以便于操作工用氧气烧水口，同
时钢包升降装置对安装长水口及快速更换中间包也很有利。
蝶形回转台的钢包升降装置，是根据杠杆原理设计的，它由一个叉臂、一个升降液压缸、两个球面推
力轴承及导向连杆与支承钢结构组成。
F称量装置钢包称量装置的作用是在多炉连浇时，用来协调钢水供应的节奏以及报告钢包内钢水量，
防止钢渣流人中间包。
每套升降装置有4个称量传感器以及完整的称量系统。
G润滑装置钢包回转台的回转大轴承以及柱销齿圈啮合采取集中自动润滑，分别由两台干油泵及其系
统供给。
4.2.3.3 钢包回转台的使用及维护要点钢包回转台使用和维护要点如下：（1）回转台可以正反360度角
任意旋转，但必须在钢包升到一定高度时，才能开始旋转。
（2）当回转台朝一个方向旋转未完全停止时，不允许反方向操作。
（3）在坐包时，应该小心操作，避免对回转台产生过大的冲击。
为了避免冲击造成传动大减速机内齿轮的损坏，坐包时电机与减速机之间的抱闸应处于打开状态。
（4）定期检查各润滑点的润滑是否正常，特别是回转环的多点润滑、柱销齿圈啮合点处的气雾脂润
滑、球面推力轴承的润滑以及传动大减速机的稀油循环润滑。
（5）不定期检查各钢结构，如叉型臂旋转盘、塔座和回转环等，发现有开裂或变形等缺陷时，要及
时处理。
对主要焊缝应每年进行超声波或射线探伤，对有缺陷的焊缝应进行跟踪检查，密切注意其是否有扩展
趋势。
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