
首钢第三炼钢厂高效铸机生产实践
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摘 要 简述了首钢第三炼钢厂 #号$%号方坯铸机高效化改造的重要性&概述了结晶器$结晶器振动装置$
拉矫机的特点和功能&分析了铸机弧型段$水系统$二冷室抽蒸气管道改造后的效果&并介绍其生产应用和考

核情况’
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a 前言
首钢第三炼钢厂拥有 %座 bcT转炉&d台八流

小方坯连铸机&年产能力#ec万T&采用全连铸工艺’
铸机改造前&平均年单流产量为 f7e万 T&与国外相
比差距很大’ghhf年连铸机进行高效化改造后&铸
机拉速由平均 #7iVjV@A提高到 %7%VjV@A&单流
年产量kgc万 T&为实现炉机匹配组织连铸生产创
造了条件&大幅度降低转炉出钢温度优化炼钢工艺&
ghhb年铸机单流产量 gc7eh万 TjH&ghhh年达到

gg7gi万 TjH’
l 铸机高效化改造目标及主要技术项目

l7a 高效化改造目标
铸机拉速提高到 %7cVjV@A以上&铸机作业率

mben&断流率oen&溢漏率oc7en&无矫直造
成内裂$疏松缩孔等评级小于 #级’铸机单流产量达
到 gc万 TjH以上’

l7l 改造技术项目

!g"采用 gV长抛物线连续变锥度结晶器&取
代 becVV单锥度结晶器’

!#"采用半板簧导向结晶器振动装置’
!%"拉矫机型式为连续矫直$双上辊驱动p采用

电机直联套装式传动&取消了链条传动&强化上下辊
冷却&拉矫机其余采用水冷衬板隔热防护p拉矫机按
连续矫直曲线布置&使拉矫机具有实现连续矫直的
功能’

!d"在原铸机基准弧半径 gg7iV不变的基础
上&将原顶弯段按连续矫直曲线布置&实现了

qggiccVVrgfcheVVrst连续弯曲矫直过
渡&减少矫直应变值&防止应变裂纹&提高铸坯内部
质量’

!e"铸机供水系统u二冷配水室增加了供水加
压泵和自清洗过滤器’
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!"#二冷室抽蒸气管道改造由内弧改在外弧
侧$使气流在二冷室内形成对流$改善了操作平台蒸
气多的状况%

!&#实现结晶器液面自动控制$采用国产

’(&)*源%
!+#采用半自动火焰切割技术%
!,#开发了结晶器喂铝线技术-引锭杯自动开

浇技术-二冷水自动开支技术等%
. 铸机高效化改造后生产情况

./0 铸机高效化改造的效果

!’#结晶器半板簧振动仿弧精度高$振动偏摆
量小$振动偏差12/’344$使结晶器出口处铸坯无
抖动%另外$铸机改造采用固定单档振幅$优化了结
晶器振动参数!表 ’#$为高拉速条件下初生坯壳的
润滑与脱膜创造了良好的条件$从而减少了结晶器
悬挂漏钢机率%

表 ’ 铸机改造前后结晶器振动

参数负滑脱率
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项目 参数

拉速H4I4>@J’ K/L K/" K/+ (/2 (/K (/L
改造前 M3/244 K3/2 ’3/2 &/’ 2J"/(J’K/2

M3/344 (&/2 K&/2 ’+/2 ’2/2 (/’JK/,
M"/244 32/2 (+/2 K+/2 K2/2 ’K/3 3/,
M"/344 "K/2 32/2 (,/2 (2/2 K’/& ’L/&

改造后 M3/344 3L/2 LK/2 (K/2 K(/2 ’3/3 +/&

铸机改造前$结晶器振动装置采用短臂四连杆
振动$振幅采用2NKL44多档可调方式$振频采用

’324>@J’固定振频%虽然工艺规定振幅应在M"

44$但是$实际铸机每次维修过程中$由于偏心轮
调节难度太大$实际上的振幅值在M3NM"/344
!表 ’#%可以看出$铸机改造之前$铸机在常用工作
拉速K/LNK/+4H4>@范围时$铸机是在负滑脱率为

&/2GN"K/3G范围内%当振幅小-拉速高时$由于
负滑脱率太低$结晶器脱模作用降低$导致结晶器粘
结漏钢O而当振幅过大-拉速低时$结晶器负滑脱率
又太高$又会出现振动偏摆量大和初生坯壳撕裂漏
钢%在这种条件下结晶器发生悬挂漏钢几率通常占
总漏钢几率的"2GN&2G%
针对上述问题$铸机高效化改造采用M3/344

单档偏心轮$’&24>@J’固定振频$在常用拉速

K/+N(/K4H4>@ 范 围 内$ 负 滑 脱 率 在

’3/3GN(K/2G合理区间%(号铸机改造后曾一个
月未发生悬挂漏钢%铸机漏钢率改造前 ’,,"年为

2/&’G$改 造 后 ’,,+年 为 2/(KG$’,,,年 为

2/’3G%
!K#采用连续锥度的抛物线结晶器取代原有单

锥度结晶器$并将结晶器长度由 +3244改为’222
44%适应了结晶器内坯壳的凝固收缩规律$强化了
结晶器传热效果%坯壳形成均匀$结晶器出口处坯壳
厚度增加%满足了拉速从 K/L4H4>@提 高 到

L4H4>@以上的要求$铸坯无菱形脱方并且漏钢几
率小%

!(#二冷水雾风机吸风口由铸机内弧下方改造
为由铸机外弧侧上方$改造后水雾基本上能够全部
排除%而改造前$水雾排除效果不好$铸机冬季浇钢
过程中$常常会因水蒸气太大影响浇钢工视线造成
漏钢断流$也会因为水蒸气大导致铸机电气设备故
障$如振动机烧-:PQ盘电气线路短路等%

!L#二冷水采用反冲洗过滤器取代原有的R形
过滤器%这种过滤器具备根据进出水压差变化进行
自动反冲洗排污功能$因此保证了水质的要求$投产
后一直运行良好$不需要每周维修换过滤器%二冷喷
嘴堵塞现象较少$表面质量-内部质量均达到公司质
量内控标准和部颁标准%一般疏松和方形偏析均为

2/3N’/2级$内部裂纹均为零级$达到优质铸坯水
平%而改造前的过滤器每周铸机例修都要换过滤网$
不但耗费大量材料!约 ’万元H月#$而且例修后浇

KN(天钢后就有一部分二冷喷头被杂物堵死$造成
铸坯弯曲-扭转等缺陷%

!3#将原有链传动拉矫机电机单点矫直方式改
造为直联套装式传动拉矫机电机连续矫直方式$没
有链条松驰拉坯不稳问题$使铸坯运行更加平稳可
靠$故障率低%通过强化拉矫机设备冷却$拉矫前后
设水冷隔热罩$大大降低了该区域环境温度$使拉矫
机设备使用寿命成倍提高%
铸机改造之前拉矫机故障-铸坯运行不稳造成

的 断 流 机 率 约 为 2/’"G$铸 机 改 造 后 仅 为

2/2LGN2/2+G%
./S 铸机高效化改造经济指标

!’#铸机高效化改造后$为实现低温快注$降低
了炼钢T连铸系统温度%转炉平均出钢温度由改造
前的’&K2U$改造后降至’"+&U!’,,+年#$’"+(
U!’,,,年#%中间包温度也由改造前的’332N’3"3
U降低到’3(3N’3L3U%

!K#铸机改造后$为实现低温快注$将中间包定
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径水口直径由 !"#$%%改为 !&#’%%(正常拉速由

’#&%)%*+提高到 ,#’%)%*+-单炉浇注周期由 ,&
%*+缩短为 ,.%*+-这不但使连铸周期与转炉冶炼
周期匹配起来-而且-使铸机连浇炉数大幅度地提
高(改造前铸机平均连浇炉数仅为 /#0炉-改造后-
!11/年达到 !,#$炉-!111年达到 !$#’炉(

2,34炉机匹配5的生产组织方式加快了钢包周
转频率-避免了改造前钢水处理站经常滞留 !6’包
钢水的情况-减少了钢包周转数量-使4红包5出钢得
到了保证(改造之前-红包率约为0.78改造之后-
红包率达到1$7以上-正常周转钢包数量比改造前
减少 ’个(
铸机高效化改造后带来的上述几方面的效果-

仅节约耐火材料方面的资金达 $..万元以上(
9 铸机高效化改造后的经验体会

2!3铸机高效化改造过程中-对相关车间包括
生产主任:生产调度人员在内基层生产管理岗位人
员-进行了高效化铸机理论培训和外出学习考察8对
连铸各生产岗位操作人员进行了理论培训:岗位练
兵:技术比赛等多种形式的与职工收入挂钩的培训
教育(提高了基层管理人员和生产操作人员的整体
素质-改变了以前高温慢注:生产节奏缓慢的习惯-
为高效铸机顺利达产打下了基础(

2’3确立以高效铸机生产为中心的生产组织原
则-及时总结铸机高效化改造后的生产技术工作-找

出影响铸机实现高效化的主要原因并及时制定相应

的措施-是铸机高效化顺行的关键(
铸机高效化改造投产后生产的前两个月的连铸

各项技术经济指标并未达到理想的指标要求-分析
了连铸溢漏:断流与连铸钢水成分:温度等方面的原
因-确定了连铸钢水温度的稳定合理是主要矛盾-制
定了全厂范围内进行系统降温的技术攻关工作(明
确了以高效铸机生产为中心的生产组织原则-严格
规范各岗位技术操作标准-使高效化铸机走向稳定
顺行(

2,3针对高效铸机的生产工艺特点-在铸机改
造后及时编制了针对性强:标准严明的4高效铸机生
产操作法5-着重加强了以下几方面工作(; 严细周
密的生产准备工作-铸机设备运行检查做到4操检合
一5(由于高效铸机开浇时注流大-对摆槽冲击力大-
钢水飞溅厉害-摆槽用耐火泥做成微向扣的 <形
衬-并进行干燥-防止钢水飞溅引起结晶器上口粘
钢:挂钢(= 中间包开浇操作要做到稳:早(铸机起
车拉速由原来的!#$6!#/%)%*+提高到’#.6’#,
%)%*+(> 连浇生产连铸主控?钢包处理站?厂调

,个岗位加强联系-合理控制连浇钢水的流向(控制
钢水在钢包处理站时间在 !,%*+左右-连浇钢水上
转台到开浇时间在 /%*+以内(钢包浇注岗位做好
防止低温钢水冻流工作
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大型热轧板卷酸洗线

’..!年 $月比利时 AB+CDEFGD+HIBBJ2简称 ACH3公

司新建的专用处理热轧板卷的4欧洲酸洗2KLMNO*PQJ*+F35厂

投入运行(
该厂是 !111年 !.月开始施工的-能够酸洗厚度达 !’

%%的厚板(

KLMNO*PQJ*+F厂建设耗资 /亿比利时法朗2相当于!0..
万美元3(为使 KLMNO*PQJ*+F厂顺利运行-该公司还投资建设

了 ’..%长的码头(

ACH公司投资建设厚板卷采用专用酸洗线的原因是-
普通连续酸洗线酸洗板卷的厚度最大仅为 &%%(新建酸洗

线专用于酸洗厚板卷-这些厚板卷由于不能焊接-必须一卷

一卷地酸洗(新酸洗线还用于酸洗那些难于焊接的特殊钢-
这些特钢板卷也是一卷一卷地分开酸洗(
新建酸洗厂主要用于酸洗低碳和中碳钢板卷-板卷的最

大卷重为 ,&I-宽度为 &..6’.$.%%-厚度为 !%%至 !’

%%(这是欧洲惟一一家可以处理规格范围如此大的酸洗厂

家(

KLMNO*PQJ*+F厂具有 ’..%长的码头和!’..%’的酸洗

设备-并配备有 ".I的运送板卷的吊车(板卷在处理和存储

期间的记录及参数均通过条形码系统控制(

KLMNO*PQJ*+F厂采用的是推拉式酸洗线-它包括 "个盐

酸酸洗槽-板卷的最大传输速度为 !’$%)R(酸洗线包括切

边设备(静电涂油操作可以对涂油量进行选择-选择范围为

每面 .#,6’#.F)%’(为了防锈-还可在酸洗后进行钝化干

燥(
新建厂的处理能力按每周 0个工作日计算为 $.万 I)B(

该公司估计从 ’..’年开始通过采用每周 $天工作日及 ,班

制-全年将达到 ".万 I的处理量(新建厂主要是为那些需要

对厚板卷进行常规或非常规处理但没有自己设备的轧钢厂:
其他钢材服务中心:商家和最终用户客户提供服务(
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