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[摘  要] 随着我国工业技术的发展,连续铸钢技术也有了许多的进步,经过多年的发展,连续铸钢技术目前已经在全世界范围

内取得大工业生产上的完全成功。连铸机械设备的发展给我国的经济带来了更多的收入,同时还促进了我国科学技术的发展。

但是我们在对连铸机械设备使用过程中经常对设备的使用不够合理,设备经常出现一些问题,对设备功能造成严重影响,我们

要对设备的功能进行合理的研究,严格的把控,促进设备的长久使用。本文主要针对连铸机械设备功能精度控制探讨。 
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连铸是连续铸钢的简称,就是将高温熔融状态下的钢水

浇筑成一种新的固定形状或者是固定规则的铸坯的一种过

程。这种工艺在钢铁生产当中起到关键性的作用。在连铸的

生产过程当中,主要使用的生产设备,包括生产线上使用的

机械设备和作业线上相辅助的整套电子设备。这种设备应当

具有耐高温,对设备的制造过程有很高的要求,安装精度也

十分高,所以我们在对连铸机械设备精度控制中要有合理的

要求,保证控制的合理性。本文对连铸机械设备功能精度控

制探讨。 

1 连铸机械设备功能经度对铸坯质量的影响 

1.1 结晶器功能精度对铸坯质量的影响 

连铸机械当中的结晶器是非组合式的内部有安装通管,

我们要保证它的维修精度和铸坯移动方向的偏差在标准范

围内,如果不能够保证维修精度符合标准,就会产生角部应

力集中现象,从而出现微裂纹。结晶器当中,还有一个振动装

置,它的主要功能是可以防止铸坯在结晶器内凝结过程当中,

与铜壁发生粘连现象,这样配合就会出现泄露等问题。这个

振动装置会带动结晶器而上下移动,振动装置对坯壳有脱模

的作用,它还可以使拉漏的坯壳在结晶器内部进行焊合,还

可以减小拉坯过程中造成的阻力,对铸坯表面的质量进行维

护。在结晶器进行运动过程当中,保护渣可以渗透到结晶器

的铜壁当中,这样就可以对接触面的润滑条件进行相应的变

化,由此高温凝固的坯壳就不会与结晶器铜壁粘连在一起,

拉坯时的摩擦阻力也不会对其造成相应的影响,解决了铸坯

的表面质量问题。 

1.2 振痕深度对铸坯质量造成的影响 

铸坯在运动过程当中会产生相应的裂痕,那么深的振痕

也会加剧铸坯的裂纹深度。通过我们分析振痕深度与裂纹发

生的机率变化图,当振痕的深度加深时,传热速率就会随着

深度的加深而逐渐的降低,那么振痕底部的晶粒就会变得粗

大,铸坯的局部强度也会随之降低。当振痕的深度变浅时,

传热速率就会变得比较良好,振痕底部的晶粒也会变得细小,

可以对角裂抑制起到一定的作用。在光滑的铸坯角部部位时

不会产生角裂,只有在铸坯表面有一定的缺陷的时候才会产

生,这些缺陷的具体表现就是褶皱、凹陷等等。所以说振痕

的深度也对铸坯的质量有相对应的影响。 

1.3 扇形段开口度和铸机对弧精度对铸坯质量的影响 

受高温条件的影响板坯连铸扇形段应该有足够的强度

和刚度,这样可以极大程度上减少变形度,开口度的调整也

十分的方便,铸坯断面也有很高的要求,我们对这些要求要

有足够的适用度,在过程当中发生这变化要进行及时的处理,

按照要求对冷却区的水量进行相应的处理和调整,在一定条

件上满足区域的冷却强度和冷却覆盖面积。这样就可以适应

铸坯断面、钢种等各种信息的变化。装配精度也就由此来实

现,但是在实际的过程当中扇形段开口度和弧度值超差现象

比较明显而且频繁,经过多次的实验研究表明弧度值超差的

数量比较偏小。超差开口度出现的原因主要体现在以下方面,

当扇形段辊缝值装配过程之中处于水平状态时,在上线之后

出现弧线的情况就会出现下挠现象,这样在线辊缝值和应用

过程当中的辊缝值就会出现偏差。 

1.4 拉矫机构的故障和拉速对铸坯质量的影响 

拉坯和矫直机构是连铸机的重要组成部分,我们都知道

在铸坯的过程当中都需要有一定的外力来对其进行拉出。板

坯连铸主要就是通过弧形段和水平段来进行的,这样才能够

实现板坯的连铸,拉矫机在其中进行主要的运作。我们在板

坯连铸的过程当中,弧形段和水平段都要有自身的独立的驱

动辊和非驱动辊,这样就可以对辊缝进行调整,还可以提高

拉坯力。连铸拉坯机在实际上是应该具备驱动力的辊子。弧

形连铸机的铸坯需要对其矫直之后水平拉出,必须是水平拉

出,这样矫直机才能够实现自身的矫直功能。然而我们所说

的矫直辊就是应该有矫直功能的辊子,早期的连铸机在结构

当中将拉坯辊和矫直辊都安装在了一个结构上,也就形成了

现在的矫直机。许多大型的公司一般都是采用的是多辊拉矫

机进行工作,这样可以进行连续矫直,节省许多的操作时间。

在长时间的使用之后,铸坯的在矫直区内就会发生变形,变

形之后的铸坯的分散能力和应变能力就会逐渐的变小,铸坯

的受力情况也会因此发生变化,有利于提高铸坯的质量。但

是还有的方坯连铸机主要采用的装置是四辊拉矫,主要是一
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点集中矫直,这样机械在运动过程当中极度集中,这样的工

作条件下机械拉速就会受到限制。并且在高温的情况下,拉

矫机当中轴承也会受到损害,对拉矫机铸坯的质量造成了严

重的影响。尤其是当工作当中轴承的磨损还会加大故障的发

生,这样故障的情况下生产出来的产品就会不合格。并且在

设备发生故障之后对后面的工作的程序协调带来一定的困

难,后面工程的工作人员工作内容也会因为连铸机的拉速的

变化进行对应的调整,影响钢水运行情况。钢水由于故障的

问题,钢水的温度高急需要冷水进行降速,这也对铸坯的拉

速造成对应的影响,拉速的波动对钢水的平稳浇铸也带来一

定的影响。振频也就随之进行相应的变化,对铸坯的质量造

成对应的影响。 

2 连铸机对弧精度的控制 

2.1 关于方坯连铸机对弧精度控制 

方坯连铸机主要是对水雾等进行冷化,并且他还具备连

续拉矫直特点,我们要对其进行利用,再加上刚性引锭。方坯

连铸机的弧形段主要是托辊来对其进行支撑的,弧形段在对

弧精度的控制上就会带来一定的问题,这些问题给弧精度运

行方面带来一定的故障,进而也影响了连铸机的整体质量,

所以我们要对弧精度进行一定的控制。连铸机当中的重要原

件结晶器要对弧精度有一定的要求,钢液主要是在结晶器上

凝结成型,主要是形成一定厚度的坯壳。刚出的结晶器铸坯

坯壳想当的薄,需要我们有准确的平滑的弧度。 

2.2 关于板坯连铸机对弧精度的控制 

板坯连铸机的扇形段在安装使用一段时间以后,各个扇

形段的辊子辊面都要检查是否正确的弧形,还要对弧形的半

径和设计的连铸机弧形尺寸进行对比,这样就可以对设备的

制造和安装的质量进行整体的检查,这也是对生产过程中连

续浇铸的重要考验。对铸坯的表面质量,增加扇形段的使用

时间的关键。所以我们在对板坯连铸机的扇形段使用一段时

间之后,我们要用电子辊缝仪器和弧形样板在驱动侧或者非

驱动侧的辊子顶面上对弧形进行相应的检查,找出其中的误

差,然后对误差进行分析,看看是否超出标准范围,如果超出

标准范围内我们要对其进行调整。 

板坯连铸机在对弧调整的时候受到扇形段之间的关系

的影响,一个弧支点的变动就会对其他多个支点造成一定的

影响,我们一般对在线弧的测试方法有两种,有长、短对弧样

板的测量还有另外一个就是辊缝检测仪测量两种,这两种方

式都有自身的优点和缺点,第一种可以直接的对相邻辊之间

的弧状况反应出来,第二种更能够直接准确的反映出铸流整

体对弧的趋势。所以我们在对弧状况进行分析的时候要具体

情况具体分析,根据实际情况选择对应的测量方法,这样才

能够更加准确的表述出弧的偏差。我们还可以根据机型对其

进行相对应的模拟,模拟部位的支点加点片量和测量点的函

数关系,这样能够清晰的分析出需要对部位片量的数量进行

增加或者减少,以及还能够对垫片的厚度进行对应的调整。 

3 结束语 

综上所述,我们可以看出连铸机械设备功能的精度对连

铸机的质量有重要的影响,我们在实际的应用过程当中,要

根据具体的机械设备进行对应的检测,当出现偏差的时候我

们要根据情况对其进行调整。还有就是对弧精度的控制,连

铸机的不同形式有不同的控制方式,我们要找到对应的控制

方式,对其模型进行对应的检测,画出函数图对其进行分析,

这样分析的更加明确,准确度高。对连铸机械设备的功能精

度的控制可以有效的提高机械设备的使用年限,提高机械设

备的生产质量,减少设备故障的发生,提高安全性同时提高

生产效率,为相关企业带来更多的经济收入。 
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