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一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方

法，属于连铸浇注过程领域；方法为：1)连铸浇注

一个浇次后，测量中间包液面深度为200～350mm

时停止中间包浇注；2)将中间包自然冷却；3)冷

却后将中间包转移至渣场；4)将凝固的钢渣全部

倒出在渣场内静置；5)采用水冷的方式对中间包

内钢渣人工注水降温，再自然冷却；6)将水冷后

的钢渣破碎，并对钢块、块状渣进行全方位的人

工注水降温后，再自然冷却；7)水分风干后，将钢

渣中破碎出的钢块都吸出，钢块的质量即为中间

包的浇余量；本发明方法能快速有效地通过一系

列系统的操作对中间包浇余量进行准确称量，且

成本低、操作简便、测量结果准确。
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1.一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，具体包括如下步骤：

步骤1，连铸浇注一个浇次至最后一个钢包停止浇注后，测量中间包液面深度为200～

350mm时停止中间包浇注；

步骤2，将中间包车开至连铸浇注平台的一侧进行自然冷却；

步骤3，冷却后由钢厂内的行车将中间包吊起至有轨运输车上，再由有轨运输车将中间

包运到渣场；

步骤4，将凝固的钢渣全部倒出在渣场内20～45m2的专用区域，静置20～40min；

步骤5，采用水冷的方式对静置后的钢渣人工注水降温，再自然冷却40～60min；其中，

水管的口径为Φ25～40mm，流量8.0～12.0m3/h；

步骤6，将水冷后的钢渣，破碎成钢块及边长≤250mm的块状渣，并对钢块、块状渣进行

全方位的人工注水降温后，再自然冷却1.5～3.0h；其中，水管的口径为Φ25～40mm，流量

5.0～10.0m3/h；

步骤7，待钢块、块状渣中的水分风干后，用起重磁铁将钢渣中破碎出的钢块都吸出，钢

块的质量即为中间包浇余量。

2.根据权利要求1所述的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，所述步

骤1中，用标尺测量中间包液面深度；其中，标尺为专用耐高温材料制作而成的带有刻度的

标尺，其尺寸：长L为20～50mm、宽W为10～30mm、高H为1500～2000mm。

3.根据权利要求1所述的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，所述步

骤2中，自然冷却的时间为3.0～5.0h。

4.根据权利要求1所述的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，所述步

骤4中，通过翻包机构将中间包吊起后翻转180度后，将凝固的钢渣全部倒出在渣场内。

5.根据权利要求1所述的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，所述步

骤5中，人工注水降温时降温的时间为2.0～4.0h。

6.根据权利要求1所述的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，所述步

骤6中，采用破碎锤小心将钢渣破碎成块状。

7.根据权利要求1所述的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，所述步

骤6中，人工注水降温时降温的时间为2.0～3.0h。

8.根据权利要求1所述的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，所述步

骤6中，破碎时块状渣应当尽量小以保证渣中无钢块，并将吸附在钢块上块状渣用水冲掉，

进而对钢块及块状渣继续冷却，待到钢块已完全冷却之后再开始称重。

9.根据权利要求1所述的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其特征在于，所述步

骤7中，称量钢块的质量方法为：(1)用起重磁铁将钢渣中破碎出的钢块都吸出后，放入装载

机中，将装载机开至地秤前待称重；(2)将地秤校正清零，盛有钢块的装载机在地秤上称重

并记为A1，将钢块倒掉之后再称重记为A2，两者的差值即是钢块的质量，即本次收集中间包

浇余量。
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一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法

技术领域

[0001] 本发明属于连铸浇注过程领域，尤其涉及一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量

方法。

背景技术

[0002] 中间包是钢包和结晶器之间用于钢水过渡的装置，中间包承受连铸钢包流入的钢

水后起承上启下的作用，起着减压、稳流、去渣、分流等作用。中间包不仅仅是生产中的一个

容器，而且已成为洁净钢生产的重要一环。无论对于连铸操作的顺行，还是对于保证钢水质

量符合需要，中间包的作用都是不可忽略的。

[0003] 连铸生产中，中间包浇注过程的下渣控制一直是困扰经济洁净钢生产的难题之

一。当连铸浇注过程至一个浇次最后一个钢包停止浇注后，中间包内钢液液面逐渐下降，下

降过程容易产生下渣，其危害主要有：产生夹杂物恶化钢水质量，容易造成水口堵塞；中间

包渣会进入结晶器内，不仅降低了铸坯洁净度，且易诱发漏钢。目前普遍采用中间包留钢操

作来抑制中间包下渣，这样虽满足了质量要求，但会造成中间包内大量钢水浇余，降低了钢

水收得率。因此，如何采取新工艺在避免下渣的前提下最大限度的减少中间包的浇余量，是

实现中间包浇注过程高效、经济控制下渣的关键。研发控制下渣新工艺非常关键的一环是

得到中间包的准确浇余量，这样才能对新工艺的下渣控制效果进行评价。因此，中间包浇余

量的准确测量成为控制下渣效果评价的关键。

[0004] 目前中间包浇余量还没有明确、系统的测量方法，限制了对中间包控制下渣新工

艺效果的评价，本发明提出了一种定量测量中间包浇余量的方法，系统地解决了定量测量

中间包的浇余量的技术难题，且成本低、操作简便、测量结果准确，对高品质连铸浇注过程

降低中间包浇余量，进而提高钢水收得率意义重大。

发明内容

[0005] 针对现有技术的不足，本发明提出一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，

是一种渣钢中钢的定量测量方法，能快速有效地通过一系列系统的操作对中间包浇余量进

行准确称量，且成本低、操作简便、测量结果准确。目前，对中间包浇余量尚无明确、系统的

测量方法，本发明方法解决了这一技术问题。

[0006] 一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，具体包括如下步骤：

[0007] 步骤1，连铸浇注一个浇次至最后一个钢包停止浇注后，测量中间包液面深度为

200～350mm时停止中间包浇注；

[0008] 步骤2，将中间包车开至连铸浇注平台的一侧进行自然冷却；

[0009] 步骤3，冷却后由钢厂内的行车将中间包吊起至有轨运输车上，再由有轨运输车将

中间包运到渣场；

[0010] 步骤4，将凝固的钢渣全部倒出在渣场内20～45m2的专用区域，静置20～40min；

[0011] 步骤5，采用水冷的方式对中间包内钢渣人工注水降温，再自然冷却40～60min；其
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中，水管的口径为Φ25～40mm，流量8.0～12.0m3/h；

[0012] 步骤6，将水冷后的钢渣，破碎成钢块及边长≤250mm的块状渣，并对钢块、块状渣

进行全方位的人工注水降温后，再自然冷却1.5～3.0h；其中，水管的口径为Φ25～40mm，流

量5.0～10.0m3/h；

[0013] 步骤7，待钢块、块状渣中的水分风干后，用起重磁铁将钢渣中破碎出的钢块都吸

出，钢块的质量即为中间包的浇余量。

[0014] 上述的一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，其中：

[0015] 所述步骤1中，连铸一个浇次的最后一包要按照正常的浇注流程完成浇注。

[0016] 所述步骤1中，用标尺测量中间包液面深度；其中，标尺为专用耐高温材料制作而

成的带有刻度的标尺，其尺寸：长L为20～50mm、宽W为10～30mm、高H为1500～2000mm。

[0017] 所述步骤1中，测量中间包内液面深度时，标尺应垂直于中间包底部测量竖直高

度。

[0018] 所述步骤1中，记录中间包内的钢种、炉号及时间。

[0019] 所述步骤2中，连铸浇注平台的一侧是指中间包车在浇注平台的轨道上开到指定

冷却位置。

[0020] 所述步骤2中，自然冷却的时间为3.0～5.0h。

[0021] 所述步骤3中，中间包转移至渣场的过程中应缓慢地运输以确保安全。

[0022] 所述步骤4中，通过翻包机构将中间包吊起后翻转180度，将凝固的钢渣全部倒出

在渣场内。

[0023] 所述步骤5中，全方位的人工注水降温时应均匀地全方位地浇水，持续洒水降温。

[0024] 所述步骤5中，人工注水降温时降温的时间为2.0～4.0h。

[0025] 所述步骤6中，采用破碎锤小心将钢渣破碎成块状。

[0026] 所述步骤6中，全方位的人工注水降温时应均匀地全方位地浇水，持续洒水降温。

[0027] 所述步骤6中，人工注水降温时降温的时间为2.0～3.0h。

[0028] 所述步骤6中，破碎时块状的渣应当尽量小以保证渣中无钢块，并将吸附在钢块上

块状渣用水冲掉，进而对钢块及块状渣继续冷却，待到钢块已完全冷却之后再开始称重。

[0029] 所述步骤7中，用起重磁铁收集钢块时应仔细收集，大小块均要收集齐全。

[0030] 所述步骤7中，称量钢块的质量方法为：(1)用起重磁铁将钢渣中破碎出的钢块都

吸出后，放入装载机中，将装载机开至地秤前待称重；(2)将地秤校正清零，盛有钢块的装载

机在地秤上称重并记为A1，将钢块倒掉之后再称重记为A2，两者的差值即是钢块的质量，即

本次收集中间包的浇余量。

[0031] 所述步骤7中，用地秤称重记录时，记录示数稳定之后的真实数值。

附图说明

[0032] 图1本发明实施例1～3的定量测量中间包浇余量的流程图。

[0033] 图2本发明实施例1～3的中间包注水降温的装置结构示意图；图中，1、注水管道；

2、控制开关；3、压力表；4、流量计。

[0034] 图3本发明实施例1～3的标尺测量中间包内钢液深度的装置结构示意图。图中，5、

标尺；6、中间包；7、渣层；8、钢液。
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[0035] 图4本发明实施例1～3的标尺示意图；图中，H代表标尺的高度，刻度的单位为mm。

[0036] 图5本发明实施例1～3的标尺俯视图；图中，L代表标尺的长度，W代表标尺的宽度，

刻度的单位为mm。

具体实施方式

[0037] 以下实施例中，用地秤称重记录时，记录示数稳定之后的真实数值。实施例1～3的

定量测量中间包浇余量的流程图如图1所示；实施例1～3的中间包注水降温的装置结构示

意图如图2所示；实施例1～3的标尺测量中间包内钢液深度的装置结构示意图如图3所示；

实施例1～3的标尺示意图如图4所示；实施例1～3的标尺俯视图如图5所示。

[0038] 实施例1

[0039] 一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，具体包括如下步骤：

[0040] 步骤1，连铸浇注一个浇次至最后一个钢包停止浇注后，用标尺测量中间包液面深

度至200mm时停止中间包浇注，其中，中间包的容量为30t；其中，标尺尺寸：长L为20mm、宽W

为10mm、高H为1500mm；

[0041] 步骤2，将中间包车开至连铸浇注平台的一侧进行自然冷却3.0h；

[0042] 步骤3，冷却后由钢厂内的行车将中间包吊起至有轨运输车上，再由有轨运输车将

中间包小心缓慢运到渣场；

[0043] 步骤4，采用翻包机构将中间包吊起后翻转180度，将凝固的钢渣全部倒出在渣场

内20m2的专用区域，静置20min；

[0044] 步骤5，采用水冷的方式对中间包内钢液人工注水降温，再自然冷却40min；其中，

水管的口径为Φ25mm，流量8.0m3/h；人工注水降温时降温的时间为2.0h；全方位的人工注

水降温时应均匀地全方位地浇水，持续洒水降温；

[0045] 步骤6，将水冷后的钢渣，破碎锤小心将钢渣破碎成边长≤250mm的块状渣，并对钢

块、块状渣进行全方位的人工注水降温后，再自然冷却1.5h；其中，水管的口径为Φ25mm，流

量5.0m3/h；人工注水降温时降温的时间为2.0h；破碎时块状的渣应当尽量小，并将吸附在

钢块上的块状渣用水冲掉，进而对钢块继续冷却；

[0046] 步骤7，待钢块、块状渣中的水分风干后，用起重磁铁将钢渣中破碎出的钢块和块

状渣中的钢块都吸出后，放入装载机中，将装载机开至地秤前待称重，将地秤校正清零，盛

有钢块的装载机在地秤上称重并记为18.25t，将钢块倒掉之后再称重记为16.40t，两者的

差值即是钢块的质量1.85t，即中间包的浇余量为1.85t。

[0047] 如不采用本实施例的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，现场预估中间包浇

余量经验值为2.30t，通过本实施例测量方法的中间包浇余量为1.85t，可见本发明方法更

为科学精准。

[0048] 实施例2

[0049] 一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，具体包括如下步骤：

[0050] 步骤1，连铸浇注一个浇次至最后一个钢包停止浇注后，用标尺测量中间包液面深

度至250mm时停止中间包浇注，其中，中间包的容量为35t；其中，标尺尺寸：长L为35mm、宽W

为20mm、高H为1800mm；

[0051] 步骤2，将中间包车开至连铸浇注平台的一侧进行自然冷却4.0h；
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[0052] 步骤3，冷却后由钢厂内的行车将中间包吊起至有轨运输车上，再由有轨运输车将

中间包小心缓慢运到渣场；

[0053] 步骤4，采用翻包机构将中间包吊起后翻转180度，将凝固的钢渣全部倒出在渣场

内30m2的专用区域，静置30min；

[0054] 步骤5，采用水冷的方式对中间包内钢液人工注水降温，再自然冷却50min；其中，

水管的口径为Φ35mm，流量10.0m3/h；人工注水降温时降温的时间为3.0h；全方位的人工注

水降温时应均匀地全方位地浇水，持续洒水降温；

[0055] 步骤6，将水冷后的钢渣，破碎锤小心将钢渣破碎成边长≤250mm的块状渣，并对钢

块、块状渣进行全方位的人工注水降温后，再自然冷却2.5h；其中，水管的口径为Φ35mm，流

量7.0m3/h；人工注水降温时降温的时间为2.5h；破碎时块状的渣应当尽量小，并将吸附在

钢块上的块状渣用水冲掉，进而对钢块继续冷却；

[0056] 步骤7，待钢块、块状渣中的水分风干后，用起重磁铁将钢渣中破碎出的钢块和块

状渣中的钢块都吸出后，放入装载机中，将装载机开至地秤前待称重，将地秤校正清零，盛

有钢块的装载机在地秤上称重并记为19.32t，将钢块倒掉之后再称重记为16.60t，两者的

差值即是钢块的质量2.72t，即中间包的浇余量为2.72t。

[0057] 如不采用本实施例的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，现场预估中间包浇

余量经验值为3.20t，通过本实施例测量方法的中间包浇余量为2.72t，可见本发明方法更

为科学精准。

[0058] 实施例3

[0059] 一种连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，具体包括如下步骤：

[0060] 步骤1，连铸浇注一个浇次至最后一个钢包停止浇注后，用标尺测量中间包液面深

度至350mm时停止中间包浇注，其中，中间包的容量为40t；其中，标尺尺寸：长L为50mm、宽W

为30mm、高H为2000mm；

[0061] 步骤2，将中间包车开至连铸浇注平台的一侧进行自然冷却5.0h；

[0062] 步骤3，冷却后由钢厂内的行车将中间包吊起至有轨运输车上，再由有轨运输车将

中间包小心缓慢运到渣场；

[0063] 步骤4，采用翻包机构将中间包吊起后翻转180度，将凝固的钢渣全部倒出在渣场

内45m2的专用区域，静置40min；

[0064] 步骤5，采用水冷的方式对中间包内钢液人工注水降温，再自然冷却60min；其中，

水管的口径为Φ40mm，流量12.0m3/h；人工注水降温时降温的时间为4.0h；全方位的人工注

水降温时应均匀地全方位地浇水，持续洒水降温；

[0065] 步骤6，将水冷后的钢渣，破碎锤小心将钢渣破碎成边长≤250mm的块状渣，并对钢

块、块状渣进行全方位的人工注水降温后，再自然冷却3.0h；其中，水管的口径为Φ40mm，流

量10.0m3/h；人工注水降温时降温的时间为3.0h；破碎时块状的渣应当尽量小，并将吸附在

钢块上的块状渣用水冲掉，进而对钢块继续冷却；

[0066] 步骤7，待钢块、块状渣中的水分风干后，用起重磁铁将钢渣中破碎出的钢块和块

状渣中的钢块都吸出后，放入装载机中，将装载机开至地秤前待称重，将地秤校正清零，盛

有钢块的装载机在地秤上称重并记为20.74t，将钢块倒掉之后再称重记为16.10t，两者的

差值即是钢块的质量4.64t，即中间包的浇余量为4.64t。
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[0067] 如不采用本实施例的连铸浇注过程中间包浇余量的测量方法，现场预估中间包浇

余量经验值为5.00t，通过本实施例测量方法的中间包浇余量为4.64t，可见本发明方法更

为科学精准。

[0068] 最后所应说明的是，以上实施例仅用以说明本发明的技术方案而非限制。尽管参

照实施例对本发明进行了详细说明，本领域的普通技术人员应该理解，对本发明的技术方

案进行修改或者等同替换，都不脱离本发明技术方案的精神和范围，其均应涵盖在本发明

的权利要求范围当中。
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图2

图3
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图4

图5
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