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圆坯连铸拉坯工艺方法

(57)摘要

本发明公开了一种圆坯连铸拉坯工艺方法，

包括以下步骤：步骤S1，将钢水注入结晶器中，并

结晶成带液芯的铸坯；步骤S2，通过结晶器进行

的往复螺旋升降运动，使得带液芯的铸坯与结晶

器之间产生周向和上下的相对位移并脱离结晶

器；步骤S3，将脱离结晶器的带液芯的铸坯导入

二冷区进行冷却凝固；步骤S4，将冷却凝固的铸

坯进行拉坯、矫直，形成圆坯。采用本发明的圆坯

连铸拉坯工艺方法，既能改善铸坯坯壳传热的均

匀性，又可以改善保护渣的润滑状态，减轻铸坯

表面的振痕深度。既能提高拉速，又可以避免拉

漏并能消除铸坯可能存在的横向裂纹等铸坯缺

陷。

权利要求书1页  说明书2页  附图1页

CN 110125348 B

2021.02.26

CN
 1
10
12
53
48
 B



1.一种圆坯连铸拉坯工艺方法，其特征在于，包括以下步骤：

步骤S1，将钢水注入结晶器中，并结晶成带液芯的铸坯；

步骤S2，通过结晶器进行的往复螺旋升降运动，使得带液芯的铸坯与结晶器之间产生

周向和上下的相对位移并脱离结晶器；

步骤S3，将脱离结晶器的带液芯的铸坯导入二冷区进行冷却凝固；

步骤S4，将冷却凝固的铸坯进行拉坯、矫直，形成圆坯。

2.根据权利要求1所述的圆坯连铸拉坯工艺方法，其特征在于，结晶器进行往复螺旋升

降运动时，升降的垂直距离为1～20mm。

3.根据权利要求1所述的圆坯连铸拉坯工艺方法，其特征在于，结晶器进行往复螺旋升

降运动时，沿铸坯中心旋转的角度为1°～5°。

4.根据权利要求1所述的圆坯连铸拉坯工艺方法，其特征在于，所述步骤S2中，将结晶

器竖直安装在振动台上，通过振动装置使得结晶器进行往复螺旋升降运动。

5.根据权利要求1所述的圆坯连铸拉坯工艺方法，其特征在于，所述工艺方法用于直弧

形连铸机。
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圆坯连铸拉坯工艺方法

技术领域

[0001] 本发明涉及冶金技术领域，具体地涉及一种圆坯连铸拉坯工艺方法。

背景技术

[0002] 钢铁冶金行业中，在连续铸钢生产线上，钢水从结晶器上口注入，结晶器内的钢水

通过水冷装置的强制冷却使钢水在结晶器铜管内腔从外向内结晶，形成带液芯的铸坯，结

晶器振动装置按照设定的振动参数使结晶器有规律地上下运动，使带液芯的铸坯与结晶器

铜管产生相对运动而分离，这样带液芯的铸坯从结晶器下口按设定速度导出进入二冷区。

带液芯的铸坯在二冷区继续冷却凝固，通过拉坯矫直形成合格铸坯。

[0003] 现有的圆坯连铸拉坯生产工艺中，生成带液芯的铸坯时，通常结晶器通过结晶器

振动装置实现的是有规律的上下运动，使得铸坯上下运动而与结晶器铜管分离，但是，生成

的铸坯在与结晶器铜管脱离的同时容易产生较深的振痕，从而造成潜在的横向裂纹，甚至

会在高拉速时造成漏钢，并且，无法克服铸坯周向的不均匀性。

发明内容

[0004] 鉴于以上问题，本发明的目的是提供一种圆坯连铸拉坯工艺方法，以解决现有技

术中生成的圆坯易存在潜在的横向裂纹，周向不均匀的问题。

[0005] 为了实现上述目的，本发明采用以下技术方案：

[0006] 本发明所述圆坯连铸拉坯工艺方法，包括以下步骤：步骤S1，将钢水注入结晶器

中，并结晶成带液芯的铸坯；步骤S2，通过结晶器进行的往复螺旋升降运动，使得带液芯的

铸坯与结晶器之间产生周向和上下的相对位移并脱离结晶器；步骤S3，将脱离结晶器的带

液芯的铸坯导入二冷区进行冷却凝固；步骤S4，将冷却凝固的铸坯进行拉坯、矫直，形成圆

坯。

[0007] 优选地，结晶器进行往复螺旋升降运动时，升降的垂直距离为1～20mm。

[0008] 优选地，结晶器进行往复螺旋升降运动时，沿铸坯中心旋转的角度为1°～5°。

[0009] 优选地，所述步骤S2中，将结晶器竖直安装在振动台上，通过振动装置使得结晶器

进行往复螺旋升降运动。

[0010] 优选地，所述工艺方法用于直弧形连铸机。

[0011] 与现有技术相比，本发明具有以下优点和有益效果：

[0012] 本发明通过使得带液芯的铸坯与结晶器之间产生往复的周向和上下的相对位移，

提高了拉坯速度，并能够防止拉漏、减小铸坯振痕深度、避免铸坯产生横向裂纹等缺陷，改

善了铸坯的周向传热均匀性。

附图说明

[0013] 图1是本发明所述圆坯连铸拉坯工艺方法的流程示意图。
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具体实施方式

[0014] 下面将参考附图来描述本发明所述的实施例。本领域的普通技术人员可以认识

到，在不偏离本发明的精神和范围的情况下，可以用各种不同的方式或其组合对所描述的

实施例进行修正。因此，附图和描述在本质上是说明性的，而不是用于限制权利要求的保护

范围。此外，在本说明书中，附图未按比例画出，并且相同的附图标记表示相同的部分。

[0015] 图1是本发明所述圆坯连铸拉坯工艺方法的流程示意图，如图1所示，本发明所述

圆坯连铸拉坯工艺方法，包括以下步骤：

[0016] 步骤S1，将钢水注入结晶器中，并结晶成带液芯的铸坯，在连铸拉坯过程中，钢水

连续不断地向具有一定锥度的结晶器中浇筑，在结晶器中结晶；

[0017] 步骤S2，通过结晶器进行的往复螺旋升降运动，使得带液芯的铸坯与结晶器之间

产生周向和上下的相对位移并脱离结晶器，其中，带液芯的铸坯位于结晶器内，并与结晶器

铜管的内壁面相分离；

[0018] 步骤S3，将脱离结晶器的带液芯的铸坯导入二冷区进行冷却凝固；

[0019] 步骤S4，将冷却凝固的铸坯进行拉坯、矫直，形成圆坯，此步骤在拉矫机中进行。

[0020] 优选地，结晶器进行往复螺旋升降运动时，升降的垂直距离为1～20mm。

[0021] 优选地，结晶器进行往复螺旋升降运动时，沿铸坯中心旋转的角度为1°～5°。

[0022] 本发明的一个实施例中，在步骤S2中，将结晶器竖直安装在振动台上，通过振动装

置使得结晶器进行往复螺旋升降运动，使得铸坯与结晶器铜管内壁之间产生往复的周向和

上下的相对位移。

[0023] 本发明中，通过结晶器内的铸坯与结晶器铜管内壁之间的周向和上下的相对位

移，可以减轻由于设备制造误差及生产过程中偶然因素引起的周向不均匀性，从而可以改

善铸坯的传热均匀性；并且，往复旋转有利于保护渣更多、更均匀地被带入铸坯与结晶器铜

管内壁之间，形成稳定的渣膜，改善了保护渣的润滑状态，能够减轻铸坯表面振痕深度，减

轻振痕对拉坯应力的影响，既能提高拉速，又可避免拉漏并能消除铸坯可能存在的横向裂

纹等铸坯缺陷。此外，往复旋转将减小由于高拉速所引起的液面波动。

[0024] 本发明的一个实施例中，圆坯连铸拉坯工艺方法用于直弧形连铸机。

[0025] 以上所述仅为本发明的优选实施例，并不用于限制本发明，对于本领域的技术人

员来说，本发明可以有各种更改和变化。凡在本发明的精神和原则之内，所作的任何修改、

等同替换、改进等，均应包含在本发明的保护范围之内。
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图1
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