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2号连铸机矩形坯断面改造与生产实践

池仕荣
（罗源闽光钢铁有限责任公司，福建 罗源 350600）

摘 要：福建罗源闽光根据三钢（集团）发展规划需要，在 2 号连铸机 150 mm×150 mm 断面的基础之上，增加

160 mm×230 mm矩形坯断面。通过设备改造和工艺参数优化，在满足铸坯质量的前提下，达到炉机匹配与快速切

换断面的双目标，满足了生产要求。
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Reconstruction and production practice of rectangular billet
section of No.2 continuous casting machine

CHI Shi-rong
（Fujian Luoyuan Minguang Steel Co.，Ltd.，Luoyuan 350600，Fujian，China）

Abstract：According to the development plan of Sangang（group），Fujian Luoyuan Minguang Iron and Steel Co.，Ltd.

added 160 mm×230 mm rectangular blank section on the basis of the 150 mm×150 mm section of No.2 continuous

casting machine. Through the equipment transformation and the process parameter optimization，under the premise of

satisfying the quality of the billet，the dual objectives of matching the furnace machine and rapidly switching the section

were achieved，which satisfied the production requirements.
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按照集团公司发展规划需求，福建罗源闽光炼

钢厂在2号连铸机150 mm×150 mm断面的基础之

上，增加了 160 mm×230 mm 矩形坯断面，坯料专

供子公司带钢生产，以平衡福建罗源闽光坯料的

富余。在成立福建罗源闽光之前，2号连铸机生产

过 165 mm×280 mm矩形坯断面，但铸坯拉速仅为

0.9～1.0 m/min，浇铸周期为 37 min，采用敞开浇

铸，存在明显的鼓肚质量和漏钢事故频繁等诸多

的问题，且切换断面需要 9～10 h，无法满足生产

的需要。

1 2号连铸机主要工艺参数

机型为刚性引锭杆全弧型；弧型半径为8 m；台

数×机数×流数为1×5×5；流间距为1 400 mm；结

晶器铜管长度为 900 mm；铸坯断面为 150 mm×

150 mm和165 mm×280 mm；定尺范围为 6～12 m；

振动频率为 50～250 次/分；振幅为 ±（2～6）mm；

中间包高量为 25 t。中间包控流方式为快换机

构＋定径水口，敞开或保护浇铸；矩形坯拉速为

0.7～1.0 m/min。

2 160 mm×230 mm矩形坯断面改造

要求

（1）新增 160 mm×230 mm的断面铸坯，拉速

需达 1.75～2.1 m/min，浇铸周期不超过 26 min，满

足炉机匹配需要，最大程度保证炼钢厂生产组织

正常。

（2）铸坯质量符合GB/T 3524—2015 碳素结构

钢和低合金结构钢热轧钢带要求。

（3）设备改造与设计方面需考虑便于断面的切

换操作，切换断面时间不高于8 h。

3 设备改造主要技术

3.1 结晶器

结晶器矩形坯结晶器设计参照当前使用的

150 mm×150 mm结晶器结构形式，相关接口尺寸

一致，但增加结晶器的三排足辊段且足辊段相对足

辊间间隙可调[1-2]，可调范围在3 mm以上，结晶器足
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辊段示意图如图1所示。

图1 结晶器足辊段示意图

Fig.1 Schematic diagram of mold foot roller section

3.2 二冷导向段

二冷导向段与当前使用导向段结构形式类

似，托辊改造满足 160 mm×230 mm 断面铸坯的

通过要求，需增加可调侧导向辊的设计，以适

应不同宽度铸坯导向的需要 [3-4]，其底部安装钢

结构横梁利旧，在线可调侧导向辊示意图如图

2 所示。

1—为挡板； 2—为定距块； 3—为固定板。

图2 在线可调侧导向辊示意图

Fig.2 Schematic diagram of line

adjustable side guide roller

3.3 喷淋集管

喷淋集管与当前使用喷淋集管结构形式类似，

新设计的喷淋管适应 150 mm×150 mm、160 mm×

230 mm两种断面的生产；二冷 I段采用双排设计，

其余段仍采用单排设计；喷嘴重新设计选型，通过

调整喷嘴型号（含目前 150 mm×150 mm断面喷嘴

的喷射角调整），无需更换喷淋管，仅更换喷嘴型号

的情况下即可实现断面的切换生产[5-6]，二冷 I段双

排喷嘴设计示意图如图3所示。

图3 二冷 I段双排喷嘴设计示意图

Fig.3 Schematic diagram of two-row nozzle

design in the first stage of secondary cooling

3.4 引锭头及过渡段

引锭头及过渡段的重新设计，与目前使用引锭

头及过渡段结构形式类似，接口尺寸一致，易于脱

锭；在只更换引锭头的情况下保证引锭杆的进出无

卡阻。

3.5 辊道系统设计（含切前辊改造、切后辊导向装

置改造设计）

切前辊抱箍改造，以适应不同宽度铸坯导向的

需要；切后辊导向改造，在不更换导向块的情况下

能适应不同宽度铸坯导向的需要，在线快速切换的

辊导向块示意图如图4所示[7]。

图4 在线快速切换的辊导向块示意图

Fig.4 Schematic diagram of the roll guide

block for quick online switching

4 生产实践

五机五流2号连铸机生产160 mm×230 mm断

面的顺利开机，标志着运行41 h的矩形坯断面改造

热试车一次性成功，标志着 2号连铸机重新走上生

产两种断面的新征程。
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4.1 拉速要求

拉速达到1.75～2.1 m/min设计拉速要求，MES

系统矩形坯在不同炉号生产Q195钢种的生产拉速

见表1。

表1 MES系统矩形坯生产拉速

Table 1 Drawing speed of rectangular billet produced by MES system m/min

炉号

180721227

180721228

180721229

180721235

180721236

180721237

180721238

180721239

Ⅰ流

1.81

1.78

1.76

1.68

1.79

1.76

1.64

1.68

Ⅱ流

1.91

1.92

1.89

1.81

1.83

1.83

1.94

1.84

Ⅲ流

1.84

1.85

1.84

1.66

1.69

1.71

2.08

0

Ⅳ流

1.8

1.8

1.8

1.71

1.71

1.76

1.65

1.76

Ⅴ流

1.82

1.79

1.77

1.75

1.74

1.72

1.63

1.76

4.2 铸坯质量

从现场生产坯料上看，铸坯鼓肚情况已消失；

矩形坯低倍形貌如图 5所示，矩形坯内部裂纹和中

心疏松缺陷等级见表 2。由于采取强冷工艺，低倍

柱状晶较发达，内部裂纹与中心疏松缺陷等级处于

2级以下，满足铸坯质量要求。

4.3 工艺优化

在矩形坯连续生产一周期间，存在纵裂漏钢频

繁的现象。现场观察发现结晶器足辊易卡阻，足辊

的润滑干油不充分，足辊使用一段时间后转动不灵

活，离开结晶器的坯壳在足辊位置受摩擦外力挤

压，从而发生漏钢。在停浇拉尾坯过程中，还发现

铸坯内外弧表面颜色过亮，温度较高，冷却效果不

佳的问题[8-9]。

图5 矩形坯低倍形貌

Fig.5 Low power shape of rectangular blank

针对上述问题，将结晶器足辊干油润滑改成自

润滑铜套方式，同时提高足辊加工精度。重新核算

喷嘴选型，结晶器足辊段侧面的喷射角由 85°改成

90°，保证铸坯表面能被水幕全覆盖。将二冷 I段双

排喷嘴的喷射角由60°改成55°，集中水量提高有效

冷却。通过整改，有效控制了漏钢事故的发生。

表2 矩形坯内部裂纹和中心疏松缺陷等级

Table 2 Grade of internal crack and central loose defect

of rectangular billet 级

编号

1-1

1-2

1-3

1-4

中心偏析

—

1

—

—

中心疏松

≤2

—

≤2

1

缩孔

—

0.5

—

≤2

中间裂

1

—

1

—

4.4 断面切换时间控制

每次更换断面，只需更换结晶器、二冷 I段竖管

和 2-3段的喷嘴，托辊在线拆装高边，更换引锭头、

在线调整切后辊导向块。切换断面时间由早期 8 h

降致6～7 h；改回150 mm×150 mm方断面时，更换

时间控制在 4～5 h，最大限度降低了因更换断面所

影响的产量[10-11]。

5 结论

（1）结晶器足辊段、二冷 I 段双排喷嘴竖管的

设计是提高矩形坯拉速的关键，铸坯拉速由过去

1.0 m/min提高到1.8 m/min以上。

（2）结晶器设三排足辊，足辊段和二冷 I段均有

效覆盖全水冷却，是控制铸坯质量的关键。

（3）更改断面设计充分考虑主断面的设备结

构，确保相关接口一致，减少设备更换量，精心组

池仕荣：
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织，有利于控制改断面所耗的时间。
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