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前言

冶金工业是国民经济发展的重要基础工业。
随着我国国民经济的高速发展，我国钢铁产量逐年增加，冶金工业现代化水平也不断提高。
冶金企业对技术工人的知识水平和技能水平以及相关的职业教育和职业培训提出了更高、更新的要求
。
为更好地适应行业发展、满足中等职业技术学校的教学需求，我们根据原劳动和社会保障部培训就业
司颁发的《冶金专业教学计划与教学大纲（2008）》，组织全国有关学校的一线教师及行业专家，编
写了这套冶金专业教材。
在教材开发工作中，我们力求突出以下几个方面的特色：第一，根据中等职业技术学校冶金专业学生
就业岗位的实际需求，合理安排知识点和技能点，以“够用”“实用”为标准，摒弃“繁难偏旧”的
理论知识，同时，注重工作能力的培养，满足企业对技能型人才的需求。
第二，在内容安排上，尽可能多地引入新知识、新技术、新设备和新材料等方面的内容，淘汰陈旧过
时的技术，反映行业发展趋势。
同时，在教材编写过程中，严格执行国家相关技术标准的要求。
第三，在结构和表达方式方面，强调由浅入深、循序渐进，使用图片、实物照片、表格等多种表现形
式，更加生动、直观地讲解相关知识和技能，提高学生的学习兴趣，力求使教材做到易教易学。
本次开发的教材涉及“炼铁”“炼钢”和“轧钢”三个专业方向，包括《冶金概论》《热工常识》《
冶金仪表》《炼铁工艺》《炼铁设备》《炼钢原理》《转炉炼钢工艺及设备》《连铸设备及工艺》《
轧钢原理》《轧钢机械设备》《型钢生产工艺》《热轧板带钢生产工艺》《冷轧板带钢生产工艺》。
本套教材可供中等职业技术学校冶金专业使用，也可作为职业培训教材。
本套教材的编写工作得到了辽宁、河北、江苏等省人力资源社会保障（劳动保障）厅及有关学校的大
力支持，在此，我们表示诚挚的谢意。
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内容概要

本教材从连续铸钢的基本知识展开，介绍了连铸设备及连铸工艺方面的知识，主要内容包括：连续铸
钢概述、弧形连铸机、钢的结晶与连铸坯的凝固、连铸操作工艺、中间包冶金和保护浇注、连铸坯质
量控制和薄板坯连铸技术。
    本教材针对中等职业技术学校学生的认知特点和职业需求，深入浅出地讲解了中职学生应知、应会
的教学内容，对工艺要求、操作要点、常见问题的处理方法等都做了详细的讲解。
    本教材由冯阿强主编，胡长喜、王政兵、李国彬参加编写；董明君审稿。

Page 3



第一图书网, tushu007.com
<<连铸设备及工艺>>

书籍目录

第一章  连续铸钢概述  第一节  连铸工艺概述  第二节  连铸的优越性  第三节  连铸发展简史  第四节  我
国连铸技术发展概况  第五节  连铸机机型分类  第六节  各机型特点第二章  弧形连铸机  第一节  弧形连
铸机概述  第二节  钢包及其运载装置  第三节  中间包及其运载装置  第四节  结晶器及其振动装置  第五
节  二次冷却装置  第六节  拉坯矫直装置  第七节  铸坯切割装置  第八节  铸坯输出装置  第九节  电磁搅
拌装置第三章  钢的结晶与连铸坯的凝固第四章  连铸操作工艺  第一节  连铸钢液的准备  第二节  连铸
操作工艺  第三节  状态控制  第四节  连铸故障分析第五章  中间包冶金和保护浇注  第一节  中间包钢液
流动现象与流动形态控制  第二节  中间包精炼技术  第三节  保护浇注  第四节  保护渣第六章  连铸坯质
量控制  第一节  连铸坯的洁净度  第二节  连铸坯表面质量  第三节  连铸坯内部质量  第四节  连铸坯形状
缺陷  第五节  高质量钢连铸第七章  薄板坯连铸技术  第一节  薄板坯连铸概述  第二节  薄板坯连铸的关
键技术  第三节  典型的薄板连铸连轧工艺
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章节摘录

插图：（2）行走装置行走装置一般采用电动机驱动，有双交流电动机组变速方式、双输入轴行星轮
减速传动方式、交流变频调速方式。
目前多采用一台交流电动机通过变频方式带动常规减速器，以获得快、慢两种速度，这样的传动机构
较简单。
一般设两挡行走速度，快速为10～20 m／min，用于移动中间包；慢速为l～2 m／min，用于水口对中
。
行走装置都布置在该中间包小车背侧，并配备了防止钢液飞溅和热辐射的保护装置。
（3）升降装置升降装置是使中间包上升、下降的机构。
提升机构采用电动或液压升降。
电动提升装置设置在车体上，以支撑和驱动升降装置。
升降速度一般为2 m／min，两侧升降一定要同步，应有自锁定位功能。
（4）对中及称量装置中间包水口安装位置的中心线与结晶器宽度方向的中心线往往不是对齐的，当
浇铸板坯厚度变化时，也要调整中间包水口位置，因此，一般中间包小车上都设有对中微调机构，在
中间包小车的前梁上设有两个对中传动装置，由电动机驱动轮蜗杆减速箱，带动蜗轮蜗杆、丝杠千斤
顶作水平移动，则丝杠推拉中间包横向支撑框架在提升柱辊子上作前后移动。
（5）钢包长水口操作装置长水口操作装置是将钢包长水口安装在钢包滑动水口上，并使其紧压在水
口上的机构。
该装置还可以对钢包长水口进行更换。
浇钢时，长水口可以随钢包滑动水口的开闭而移动。
长水口操作装置为摇臂形式，安装在中间包小车的主框架上。
该设备由带升降装置的立柱、支撑臂和倾动臂组成。
立柱部分包括长水口升降用液压缸、升降柱和导向套。
支撑臂随着升降柱升降，升降柱通过液压缸驱动。
支撑臂绕立柱的旋转是人工通过手柄操纵的，可以左右旋转。
此外，转动手轮使与手轮同轴的小齿轮转动，小齿轮与支撑臂相啮合，则支撑臂可以前后移动，并由
两对导向轮水平导向。
支撑臂还受安装在立柱上的气缸的预压，使长水口产生并保持对钢包滑动水口的接触压力。
倾动臂由安装在支撑臂上的一个气缸驱动，使长水口可对钢包底部标高的微小偏差予以补偿并能自由
旋转。
（6）溢流槽及台车发生某些事故时，中间包内钢液会因液面过高而溢流。
为了保护设备不受损坏，中间包上设有专门溢流口。
在操作平台上，旋转台的一个边根据高度不同还设有溢流包、溢流槽，溢流的钢液可直通事故钢包。
中间包小车的溢流槽是介于中间包溢流口与操作平台上的溢流槽之间的装置，它设置在溢流槽台车上
。
溢流槽台车有四个车轮，台车一端挂在中间包小车的车架上，可以随中间包小车行走。
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编辑推荐

《连铸设备及工艺》：国家级职业教育规划教材，人力资源和社会保障部职业能力建设司推荐
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