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连铸坯断面与轧钢工艺匹配初深

李 龙 陈 娜 肖新春
(新疆八一钢铁股份有限公司) (新疆八一钢铁集团公司技术开发中心)

摘 要 介绍了连铸坯断面与轧钢工艺匹配的构成因素，并对提出的匹配因素进行了分析讨论，为今后发展连
铸与轧钢工艺匹配提供了前期论证参考条件。
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1 前言

随着连铸技术的发展与轧钢技术的进步 ，两者
的系统匹配变得越来越重要了。发展连铸工艺已不
能简单地停留在取代模铸工艺、提高成材率等认识
水平上 ，而应该将革新炼钢— 浇铸成型— 热轧

工艺流程(即理顺炼钢一一炉外精炼一一凝固成型
工艺)及合理衔接匹配凝固成型— 热压力加工流
程作为核心环节。这也是整个钢铁生产工艺流程连
续化、紧凑化、自动化的关键环节。钢铁生产工艺流
程连续化的关键不仅在于解决炼钢过程由单炉冶炼
转变为连续冶炼，同时也在于钢由液态转变为固态
过程的连续化以及随后的铸坯与轧机之间连续、稳
定、大批量地实现工业规模上的高温直接连接。为
此，应解决连铸坯断面与轧制工艺的匹配间题，以保
证连铸与轧制工艺能更好地衔接 ，笔者就此问题进

行初步探讨论证。

2 问题的提出

随着社会经济的发展，市场对钢材的需求向着
多品种、高质量方向发展。钢材品种的不断变化，对
钢材轧制工艺提出了更高的要求，轧制工艺应确保
多品种钢材的实现。但根据一定断面尺寸连铸坯，仅
靠轧制工艺的局部改造、设计来完成多品种钢材的
生产是不可能的。

轧钢老设备进行一火成材的生产，如通过横列
式小型机组(必300mm/ 必250mm)进行一火成材生
产，由于轧机布置及轧制能力所限，连铸坯断面尺寸
范围应为(70mmX70mm- 90mmX 90mm)。生产实

践表明，连铸此类小 坯浇铸率低、拉漏率高、达产

率很低，较难适应轧制的需要，也不利于连铸的正常
稳定生产。这种情况下，只有改变轧机组成，在小型

轧机前增设某 些轧机使所用铸坯断面加大到

120mmX120mm，从而实现一火成材。这样会造成
重复投资增加，生产周期长，因缺乏全面系统的考
虑，不利于钢铁生产的连续化、紧凑化、自动化，而且
生产布局不合理。因此应从连铸坯断面即连铸工艺
开始，统一设计、考虑，确保连铸坯断面与轧钢工艺
的有效匹配 。

3 连铸坯断面与轧制工艺的匹配

连铸坯断面尺寸的确定既要考虑到连铸工艺生
产的正常运行 ，也要考虑轧制工艺设计的合理性及
实现优质、高产、低耗，不能片面地从一道工序出发
要求另一工序勉强适应，应该全面系统地进行考虑。

连铸坯断面与轧钢工艺匹配是相互的，不能单
纯考虑一方因素而进行设计 ，应两者兼顾 ，统一考

虑。

3. 1 连铸工艺方面应考虑的因案

从连铸工艺角度出发，应从以下几方面考虑，力

争使两者相匹配。

3. 1. 1 连铸工艺调整

在连铸生产中，尽可能通过技术改进和合理设
计连铸工艺，通过调整连铸工艺参数和更换不同的
结晶器来获得多种规格连铸坯，以适应轧制工艺的

需要 。

3. 1. 2 增设工艺设备

对于不能频繁调整连铸工艺参数和更换不同结
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晶器来获得多种规格的连铸坯，可考虑在连铸机后
增设大压下量轧机，通过调整压下量来获得不同规
格连铸坯，克服原规格单一的缺陷，满足不同轧钢机
组对不同断面连铸坯的需求。显然，这比对不同的机

组进行改造以适应单一连铸坯的方式要经济合理。

3. 1. 3 遵循钢材坯— 材压缩比原则

考虑不同品种钢材必须具有的坯— 材压缩比

要求，以此作为确定连铸坯断面尺寸的原则之一。根
据有关专业技术资料及实践经验，各品种钢材所要

求的压缩比见表1,

表1 各钢材压缩比

品 种 型 材 无缝管 厚 板 薄 板

极限压缩 比

国际先进水平

国内目前采用)

3. 0 1. 5 - 3. 2 2. 5 - 4 3

4 4 4

4 5 3. 5

为使铸坯的粗大结晶组织破碎从而达到细化晶
粒优化性能的作用 ，必须保证一定的压缩比，以确保

钢材机械性能符合要求。因此应根据钢材的不同性
能和使用要求来选择合适的压缩比，以确定合理的
连铸坯断面尺寸。

3. 1. 4 兼顾轧钢设备能力及布里形式

随着轧制及连铸工艺研究的深入 ，各种新建连

铸机的生产已成标准化、系列化，每类轧钢机组其适

用的坯料断面也形成标准化要求。故连铸坯断面的
选择己充分考虑轧钢机的能力，两者应能实现较好
匹配。而在已建成轧钢生产线的情况下，新建连铸生

产线实现“一火成材”工艺的转变过程中，应全面考

虑轧机机组的设备能力及工艺布置等来选择合适的
连铸坯断面。

3. 2 轧制工艺方面应考虑因素

轧制工艺至关重要，应从以下几方面考虑，做好

两者的匹配工作。

3. 2. 1 选择合理的变形道次、延伸系数和孔型系统

每种钢材成品断面不同，对坯料断面的要求也

不同，因此确定连铸坯断面时，充分考虑各种钢材成
品断面形状特点，选择合理的孔型系统及延伸系数，

此确定连铸坯断面形状尺寸。

简单断面 、圆钢材可依 公式:Fo=FbliX/1-"来
确定连铸坯断面。

式中，F。为坯料断面积;A为孔型的平均延伸系

数;n为轧制道次，选择n时，应充分考虑轧机的布置

形式、不同孔型系统允许的延伸系数等因素;Fnk为
钢材成品断面积。

简单断面管材可依据经验公式 :

D,= (0. 9- 1. 1)d来确定连铸坯断面。
式中，刀。为管坯直径 ;d为成品管外径，如采用顶

管机生产钢管，则可采用连铸方坯生产。
确定复杂 钢材所需连铸坯断面尺寸，须充分考

虑钢材断面形状及孔型系统特点。如轧制槽钢时需
要将两条腿轧出，同时为保证顶角充满必须考虑使

用假腿，则坯料的高度不能太低，否则无法保证钢材

断面合格。如采用150mm连铸方坯生产16“槽钢时，
若不利用孔型中尖锐的楔子预先切出槽钢的两条
腿 ，则会因坯料高度太低而导致成品出现间断塌角

或腿短等缺陷。在工字钢生产过程中，在孔型的开口
段 ，腿因压缩而增长 ;在闭口段，腿因被腰拉扯而缩
短，为弥补轧制时腿部被腰部的拉短量，则需预切出

较长的腿部，故坯料进切分孔前应保证足够的高度。

3. 2. 2 采用不同轧制方式和特殊孔型系统

对于限定的连铸坯断面，有时可通过不同的轧

制方式和特殊的孔型系统完成钢材的生产。有时连
铸坯断面与轧制工艺不能匹配，对于坯料断面过大
的，可利用一定的延伸道次缩小断面，以满足进入成
型道次的需要;对于坯料断面过小的能满足轧制需
要的，可通过选择合适的轧制方式或特殊孔型系统

来满足需要。在板材生产时如果宽度不能满足成品
需要，则可采用横轧或角轧方式，以求获得宽度上的
增长 ;而角钢生产采用“W; 型蝶式孔型，则是利用
小断面坯料轧制大规格角钢常用的方法。

以上生产方式均是为适应坯料而被迫采用的方

法，存在着轧制道次增多，轧辊磨损不均，成材率下
降等缺陷，故不宜广泛采用。

4 连铸坯断面与轧制工艺匹配的发展方向

目前 ，市场对钢材的要求为多品种、小批量、短
交货期等，它迫使钢铁企业为适应市场而增加产品
品种、缩短生产时间。根据以上所述因素采用不同孔
型系统将对连铸坯钢种及断面尺寸产生一定制约，

不能完全彻底解决两者匹配问题。
(下转第9页)
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焦炭炼焦车间使用条筛其周期可达一年以上，使用

周期内基本不用进行检修维护。

3. 4 降低了工人劳动强度

由于铸石筛使用周期长，在使用周期内基本上
不需要任何检修维护工作，消除了因原辊轴筛使用
寿命短而需频繁检查和更换筛片等工作，从而大大
减轻了岗位工人和机械检修工人的劳动强度。

3. 5 节约能源、降低设备维修费用

使用铸石条筛焦炭不需任何动力能源，炼焦车
间取消了一台17kW电动机，每天按20h作业计算，
每年节约电力消耗4. 1万元。

3. 6 生产过程顺行稳定

因筛焦系统是单机作业，故生产中对设备的可
靠性要求很高，铸石条筛在筛分过程中，无机械电器
事故发生，从而从根本上消除了原辊轴筛经常发生
的生产及机械事故，确保了生产顺利及产品质量的
稳定。

3. 7 筛焦现场作业环境改善

因铸石条筛在筛分过程中无机械传动，所以操
作环境得到明显改善，经测试现场噪音由原辊筛产

生的110分贝降至使用条筛时的85分贝，现场粉尘浓
度也有所下降。

4 结论

我厂三年多的生产实践表明，固定式铸石蓖条
筛较其它筛分设备相比，具有筛体结构简易合理、筛
面筛条耐磨、易换、投资小、使用周期长、噪音小、安

装简便易行等诸多优点，其设备综合性能优越，生产
现场使用效果显著。

该设备的使用解决了长期以来影响我公司筛焦
系统正常生产的关键问题，为两座焦炉的正常生产
创造了良好条件，且使煤焦化公司的经济效益得到
了显著提高，我公司认为此技术在焦化企业中具有
较高的推广应用价值。

二尸勺七八心门‘尸沈尹，卜谈沪勺吧沪沈沪l e沪仪产二‘伙汤勺已尹苦内 七从 内 ‘长 勺乙代笼尹二即汉渗勺吧尹别含佗已乙吧内 份勺亡心 已尸忿护之‘弋此心 e乙况八 吧刁 夕公亡沪沈沪勺乙代亡心‘沈沪匀份气此内乙优2二仁产沈六 已乙心产匀已乙比沪勺乙叹沪勺乙弋‘勺七心与勺七乙民户勺吧2次2二少议2 卜弓白1 卜佗心心‘佗已 ; 夕急吧二乙勺‘勺‘心份叹沪勺‘心乙吮心护戈沪; 之乙尺尹全份侧夕会吧2洲李勺‘公沪，

(上接第7页)

连铸坯实现在线调宽技术以及热轧采用自由轧
制技术后 ，能对不同钢种和不同断面尺寸的连铸坯
进行混合轧制。解除了对连铸坯钢种及断面尺寸的

制约，能使连铸坯在不滞留和重新排队的条件下进

行轧制，为连铸坯与轧制工序实现更加高级的衔接
创造了很好的前提条件。因此自由轧制工艺及连铸

坯在线调宽技术的实现是保证连铸与轧制工艺高度
匹配的关键之所在，是必须解决的一项重要问题。

5 结束语

要做到连铸— 轧制的均衡、连续生产，必须做

好连铸坯断面与轧制工艺的匹配工作。连铸坯断面
尺寸选择不但要充分考虑连铸机的顺利运行，也要
考虑与轧机设备生产能力匹配及有利于实现钢材的
优质、高产、低耗 。随着连铸— 轧制衔接水平的不

断提高，解决实现高等级衔接的关键除了解决稳定、
高速地生产无缺陷高温连铸坯及生产过程工序环节
的相对刚性参数之间的柔性调节等问题外，为保证

两者之间的高度匹配所需的自由轧制工艺及连铸在
线调宽技术的实现也是非常重要的，这将是今后必
须解决的一个重大问题。


