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本发明提供了一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣法，属于炼钢辅

料技术领域。一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比

为 ： CaO37.5~47.5% 、 SiO234~42% 、 Fe2O30.2~2.8% 、 MgO2~5% 、

Al2O33.5~5.5%、R2O3~7%、F
-
4.0~8.0%，CaO/SiO21.12~1.25。本发明产品

用于异性坯低碳钢的连铸，可以观察到保护渣在结晶器内流动性及铺展性

良好，熔化均匀，能够均匀覆盖钢液面，渣面无结团现象，同时保证了铸

坯的充分润滑，所得铸坯的裂纹明显减少，铸坯裂纹情况出现的概率低于

0.10%。
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1. 一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，其特征在于，成分及质量百分

比为：CaO37.5~47.5%、SiO234~42%、Fe2O30.2~2.8%、MgO2~5%、

Al2O33.5~5.5%、R2O3~7%、F
-
4.0~8.0%，CaO/SiO21.12~1.25。 

2. 如权利要求 1 所述的异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，其特征在于：

含水量控制在 0.5wt%以下。 

3. 如权利要求 1 所述的异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，其特征在于：

粘度为 0.18~0.26pa.s。 

4. 如权利要求 1 所述的异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，其特征在于：

熔化温度为 1180±40℃，凝固温度为 1200±40℃。 

5. 如权利要求 1 所述的异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，其特征在于，

成分及质量百分比为：CaO45.5~47.0%、SiO237.5~40.5%、Fe2O30.2~1.0%、

MgO2.5~3.5% 、 Al2O34.0~5.0% 、 R2O3.5~5.0% 、 F
-
4.5~6.0% ，

CaO/SiO21.15~1.25。 

6. 如权利要求 1~5 任一项所述的异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，其特

征在于，由下述重量份的原料制备而成：玻璃粉 3~5 份、预熔料 25~40

份、萤石粉 10~15 份、水泥熟料 5~10 份、炭黑 2.5 份、土状石墨 2.5 份、

氟化钠 4 份、硅灰石 15~20 份、粘土 8~10 份、镁砂 1~5 份。 

7. 如权利要求 6 所述的异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，其特征在于，

生产工艺包括如下步骤： 

步骤 S1：依次准备和称取如下重量份的原料：玻璃粉 3~5 份、预熔料

25~40 份、萤石粉 10~15 份、水泥熟料 5~10 份、氟化钠 4 份、硅灰石 15~20

份、粘土 8~10 份、镁砂 1~5 份； 

步骤 S2：熔化，在大于保护渣的熔化温度 200℃以上的温度下置于无

炉衬水冷炉壁电炉中熔化，得到熔渣； 
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步骤 S3：水淬，熔渣直接进入常温水池冷却凝固成玻璃体； 

步骤 S4：干燥，将所得玻璃体烘干至含水量≤2wt%； 

步骤 S5：粉碎，将烘干后的玻璃体进行粉碎，粉碎所得粉末至少通过

200 目筛网，且筛下物至少达到 80%； 

步骤 S6：在上述粉末中加入炭黑 2.5 重量份和土状石墨 2.5 重量份，混

合均匀； 

步骤 S7：将步骤 S6 所得混合物按比例气化入料仓，进行微机配料，再

进入搅拌机搅拌，取半成品检测；待检测结果合格后，先入球磨机干磨，

再入水磨机磨细并制浆，喷雾造粒，产品检测，合格品包装入库。 

8. 如权利要求 1~5 任一项所述的异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，其特

征在于：还包括质量百分比为 0.35%~0.80%的 BaO。 



说明书 

 1 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣 

技术领域 

本发明属于炼钢辅料技术领域，具体涉及一种异形坯低碳钢用连铸结

晶器保护渣。 

背景技术 

异形坯是指除板坯、圆坯、方坯以外具有复杂断面的连铸坯。异形坯

大致分为三类，普通异形坯、近终形异形坯、极端近终形坯，应用最多的

异形坯为 H 型钢的工字形坯。现实中根据实际需要，由轧机的压下来确定

异形坯腹板和凸缘的厚度。异形坯属于近终形连铸的一种形式，是连铸发

展史上的一项重要技术革新。 

目前，国内异形坯低碳钢（碳含量 0.03%~0.08%）连铸生产线很少，

炼钢、连铸水平尚不成熟，及其相应的配套辅材质量、生产等还达不到相

应要求，绝大多数需要进口。在配套的辅材当中，保护渣是其中的关键材

料之一，目前主要存在以下问题： 

（1）进口渣不能有效结合国内操作现场的具体要求和实际情况，适应

性较差，仍普遍存在较多铸坯表面质量缺陷的问题； 

（2）国内大部分钢厂没有充分认识到保护渣的重要性，该类铸坯浇铸

时通常采用常规同碳量钢、工艺条件相近用的保护渣进行浇铸，没有采用

专用渣，致使异形坯低碳钢的性能普遍较常规同碳量钢低下； 

（3）部分国产保护渣虽针对该类具体工艺条件进行设计，但主要通过

结合国内相近产品进行模仿，没有进行深入探索，获得成熟的技术，导致

试验时成功率低，工艺稳定性差，铸坯表面质量参差不齐； 

（4）国产渣由于采用的工艺不完善，渣子性能波动大，所以容易造成

使用过程不稳定，易造成裂纹、夹渣等缺陷产生。 
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保护渣在连铸过程中主要的作用是：确保连铸工艺顺行；改善铸坯表

面质量。异形坯低碳钢由于浇铸断面复杂，较于普通铸坯而言，在许多方

面需要特殊处理。而不合适的保护渣若用于异性坯连铸，重则会导致工艺

无法顺行，轻则会使得铸坯质量达不到用户要求，表面缺陷严重。一般，

表面缺陷是指铸坯表面存在裂纹、夹渣、凹陷等，主要是钢液在结晶器内

凝固成坯壳过程中，与浇铸温度、拉坯速度、保护渣性能、结晶器震以及

结晶器液面的稳定因素有关。异形坯的表面缺陷主要有表面纵列、角部纵

裂和凹坑。表面质量产生的原因主要是由于保护渣性能不良及连铸工艺不

合适。保护渣主要是防止钢液二次氧化和在震动过程中起润滑作用，但它

有是钢液夹杂来源之一，因此选择合适的保护渣显得尤为重要。异形坯结

晶器有多个面，若结晶器内保护渣润滑效果不好，渣膜厚度不均匀，会导

致铸坯冷却不均匀。渣膜厚的地方坯壳薄，强度较差，容易产生裂纹。 

本申请人在 2013~2015 年对超低碳钢连铸结晶器保护渣进行了深入的

研究并进行了实践推广，并于 2014 年 2 月公开了一种用于超低碳钢的连铸

结晶器保护渣（申请号为 201410068317.9）的专利，针对超低碳钢保护渣

存在的主要问题，开发出了用于超低碳钢的连铸结晶器保护渣，并取得了

较好的成效。本申请在开发的初期也曾试用该保护渣用于异性坯低碳钢的

连铸试验，并据此进行了大量的探索和试验，但是成效并不明显，主要表

现在渣膜厚度不均匀，成品的纵裂纹缺陷较为明显，成品率较低。 

发明内容 

本发明所要解决的技术问题是，针对现有技术的不足，提供一种有效

处理传热与润滑之间的矛盾，即能有效解决纵裂纹，又能有效解决润滑问

题而防止微裂纹产生的应用于异形坯低碳钢连铸生产的结晶器保护渣。 

本发明的另一个目的是，提供一种上述异形坯低碳钢用连铸结晶器保
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护渣的生产工艺。 

为解决上述技术问题，本发明所采用的技术方案是： 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比为：

CaO37.5~47.5%、SiO234~42%、Fe2O30.2~2.8%、MgO2~5%、Al2O33.5~5.5%、

R2O3~7%、F
-
4.0~8.0%，CaO/SiO21.12~1.25。 

优选的，所述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的含水量控制在

0.5wt%以下。 

优选的，所述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的粘度为

0.18~0.26pa.s。 

优选的，所述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的熔化温度为 1180±

40℃，凝固温度为 1200±40℃。 

优选的，所述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的成分及质量百分比

为：CaO45.5~47.0%、SiO237.5~40.5%、Fe2O30.2~1.0%、MgO2.5~3.5%、

Al2O34.0~5.0%、R2O3.5~5.0%、F
-
4.5~6.0%，CaO/SiO21.15~1.25。 

优选的，所述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣由下述重量份的原料

制备而成：玻璃粉 3~5 份、预熔料 25~40 份、萤石粉 10~15 份、水泥熟料

5~10 份、炭黑 2.5 份、土状石墨 2.5 份、氟化钠 4 份、硅灰石 15~20 份、粘

土 8~10 份、镁砂 1~5 份。 

优选的，上述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺，包括如

下步骤： 

步骤 S1：依次准备和称取如下重量份的原料：玻璃粉 3~5 份、预熔料

25~40 份、萤石粉 10~15 份、水泥熟料 5~10 份、氟化钠 4 份、硅灰石 15~20

份、粘土 8~10 份、镁砂 1~5 份； 

步骤 S2：熔化，在大于保护渣的熔化温度 200℃以上的温度下置于无
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炉衬水冷炉壁电炉中熔化，得到熔渣； 

步骤 S3：水淬，熔渣直接进入常温水池冷却凝固成玻璃体； 

步骤 S4：干燥，将所得玻璃体烘干至含水量≤2wt%； 

步骤 S5：粉碎，将烘干后的玻璃体进行粉碎，粉碎所得粉末至少通过

200 目筛网，且筛下物至少达到 80%； 

步骤 S6：在上述粉末中加入炭黑 2.5 重量份和土状石墨 2.5 重量份，混

合均匀； 

步骤 S7：将步骤 S6 所得混合物按比例气化入料仓，进行微机配料，再

进入搅拌机搅拌，取半成品检测；待检测结果合格后，先入球磨机干磨，

再入水磨机磨细并制浆，喷雾造粒，产品检测，合格品包装入库。 

优选的，所述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣还包括质量百分比为

0.35%~0.80%的 BaO。 

本发明与现有技术相比，其有益效果在于： 

本发明通过上述技术方案，提供了一种有效处理传热与润滑之间的矛

盾，即能有效解决纵裂纹，又能有效解决润滑问题而防止微裂纹产生的应

用于异形坯低碳钢连铸生产的结晶器保护渣。 

本发明的保护渣，是基于现有保护渣用于异性坯低碳钢存在的主要问

题及异性坯低碳钢本身的特点等综合考虑的基础上，经过不断地筛选、配

比及理论与实践相结合所制备出来的；同时还兼顾了成本和市场的需求，

可以有效保证异性坯低碳钢的工艺顺行，同时改善铸坯的表面质量。 

本发明产品用于异性坯低碳钢的连铸，可以保证渣膜厚度在不同位置

的均一化，使得铸坯受热及冷却均匀，提高铸坯的强度，有效减少生产过

程及使用过程中裂纹的产生。 

本发明产品用于异性坯低碳钢的连铸，可以观察到保护渣在结晶器内
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流动性及铺展性良好，熔化均匀，能够均匀覆盖钢液面，渣面无结团现象，

同时保证了铸坯的充分润滑，所得铸坯的裂纹明显减少，铸坯裂纹情况出

现的概率低于 0.10%。 

具体实施方式 

为了更好地理解本发明，下面结合实施例进一步清楚阐述本发明的内

容，但本发明的保护内容不仅仅局限于下面的实施例。在下文的描述中，

给出了大量具体的细节以便提供对本发明更为彻底的理解。然而，对于本

领域技术人员来说显而易见的是，本发明可以无需一个或多个这些细节而

得以实施。在其他的例子中，为了避免与本发明发生混淆，对于本领域公

知的一些技术特征未进行描述。 

实施例 1 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO38.1、SiO234、Fe2O32.8、MgO5、Al2O35.5、R2O5、F
-
6.5，CaO/SiO21.12。 

上述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺，包括如下步骤： 

步骤 S1：依次准备和称取如下重量份的原料：玻璃粉 3 份、预熔料 25

份、萤石粉 15 份、水泥熟料 8 份、氟化钠 4 份、硅灰石 15 份、粘土 9 份、

镁砂 5 份； 

步骤 S2：熔化，在大于保护渣的熔化温度 200℃的温度下置于无炉衬

水冷炉壁电炉中熔化，得到熔渣； 

步骤 S3：水淬，熔渣直接进入常温水池冷却凝固成玻璃体； 

步骤 S4：干燥，将所得玻璃体烘干至含水量≤2wt%； 

步骤 S5：粉碎，将烘干后的玻璃体进行粉碎，粉碎所得粉末过 200 目

筛网，且筛下物至少达到 80%； 

步骤 S6：在上述粉末中加入炭黑 2.5 重量份和土状石墨 2.5 重量份，混
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合均匀； 

步骤 S7：将步骤 S6 所得混合物按比例气化入料仓，进行微机配料，再

进入搅拌机搅拌，取半成品检测；待检测结果合格后，先入球磨机干磨，

再入水磨机磨细并制浆，喷雾造粒，产品检测，合格品包装入库。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.15wt%；

粘度为 0.18pa.s；熔化温度为 1205℃，凝固温度为 1175℃，析晶率为 60.5%。 

实施例 2 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO46.7、SiO238.9、Fe2O30.2、MgO2、Al2O33.5、R2O3、F
-
4.0，CaO/SiO21.20。 

上述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺，包括如下步骤： 

步骤 S1：依次准备和称取如下重量份的原料：玻璃粉 4 份、预熔料 40

份、萤石粉 12 份、水泥熟料 10 份、氟化钠 4 份、硅灰石 20 份、粘土 10

份、镁砂 1 份； 

步骤 S2：熔化，在大于保护渣的熔化温度 220℃的温度下置于无炉衬

水冷炉壁电炉中熔化，得到熔渣； 

步骤 S3：水淬，熔渣直接进入常温水池冷却凝固成玻璃体； 

步骤 S4：干燥，将所得玻璃体烘干至含水量≤2wt%； 

步骤 S5：粉碎，将烘干后的玻璃体进行粉碎，粉碎所得粉末过 200 目

筛网，且筛下物至少达到 80%； 

步骤 S6：在上述粉末中加入炭黑 2.5 重量份和土状石墨 2.5 重量份，混

合均匀； 

步骤 S7：将步骤 S6 所得混合物按比例气化入料仓，进行微机配料，再

进入搅拌机搅拌，取半成品检测；待检测结果合格后，先入球磨机干磨，

再入水磨机磨细并制浆，喷雾造粒，产品检测，合格品包装入库。 
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该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.30wt%；

粘度为 0.24pa.s；熔化温度为 1210℃，凝固温度为 1190℃，析晶率为 65.1%。 

实施例 3 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO46.1 、 SiO237.5 、 Fe2O30.2 、 MgO2.5 、 Al2O34.0 、 R2O4.0 、 F
-
4.5 ，

CaO/SiO21.23。 

上述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺，包括如下步骤： 

步骤 S1：依次准备和称取如下重量份的原料：玻璃粉 3 份、预熔料 35

份、萤石粉 10 份、水泥熟料 6 份、氟化钠 4 份、硅灰石 15 份、粘土 8 份、

镁砂 3 份； 

步骤 S2：熔化，在大于保护渣的熔化温度 205℃的温度下置于无炉衬

水冷炉壁电炉中熔化，得到熔渣； 

步骤 S3：水淬，熔渣直接进入常温水池冷却凝固成玻璃体； 

步骤 S4：干燥，将所得玻璃体烘干至含水量≤2wt%； 

步骤 S5：粉碎，将烘干后的玻璃体进行粉碎，粉碎所得粉末过 300 目

筛网，且筛下物至少达到 80%； 

步骤 S6：在上述粉末中加入炭黑 2.5 重量份和土状石墨 2.5 重量份，混

合均匀； 

步骤 S7：将步骤 S6 所得混合物按比例气化入料仓，进行微机配料，再

进入搅拌机搅拌，取半成品检测；待检测结果合格后，先入球磨机干磨，

再入水磨机磨细并制浆，喷雾造粒，产品检测，合格品包装入库。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.10wt%；

粘度为 0.22pa.s；熔化温度为 1180℃，凝固温度为 1165℃，析晶率为 58.9%。 

实施例 4 
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一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO42.8、SiO234.2、Fe2O30.2、MgO3、Al2O35.0、R2O7、F
-
6，CaO/SiO21.25。 

上述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺，包括如下步骤： 

步骤 S1：依次准备和称取如下重量份的原料：玻璃粉 4 份、预熔料 30

份、萤石粉 12 份、水泥熟料 8 份、氟化钠 4 份、硅灰石 16 份、粘土 8 份、

镁砂 4 份； 

步骤 S2：熔化，在大于保护渣的熔化温度 210℃的温度下置于无炉衬

水冷炉壁电炉中熔化，得到熔渣； 

步骤 S3：水淬，熔渣直接进入常温水池冷却凝固成玻璃体； 

步骤 S4：干燥，将所得玻璃体烘干至含水量≤2wt%； 

步骤 S5：粉碎，将烘干后的玻璃体进行粉碎，粉碎所得粉末过 200 目

筛网，且筛下物至少达到 80%； 

步骤 S6：在上述粉末中加入炭黑 2.5 重量份和土状石墨 2.5 重量份，混

合均匀； 

步骤 S7：将步骤 S6 所得混合物按比例气化入料仓，进行微机配料，再

进入搅拌机搅拌，取半成品检测；待检测结果合格后，先入球磨机干磨，

再入水磨机磨细并制浆，喷雾造粒，产品检测，合格品包装入库。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.25wt%；

粘度为 0.20pa.s；熔化温度为 1215℃，凝固温度为 1195℃，析晶率为 62.4%。 

实施例 5 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO40.8、SiO235.5、Fe2O31.0、MgO3.5、Al2O34.5、R2O6、F
-
5.5，CaO/SiO21.15。 

上述异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺，包括如下步骤： 

步骤 S1：依次准备和称取如下重量份的原料：玻璃粉 3 份、预熔料 30
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份、萤石粉 12 份、水泥熟料 6 份、氟化钠 4 份、硅灰石 15 份、粘土 9 份、

镁砂 3 份； 

步骤 S2：熔化，在大于保护渣的熔化温度 200℃的温度下置于无炉衬

水冷炉壁电炉中熔化，得到熔渣； 

步骤 S3：水淬，熔渣直接进入常温水池冷却凝固成玻璃体； 

步骤 S4：干燥，将所得玻璃体烘干至含水量≤2wt%； 

步骤 S5：粉碎，将烘干后的玻璃体进行粉碎，粉碎所得粉末过 200 目

筛网，且筛下物至少达到 80%； 

步骤 S6：在上述粉末中加入炭黑 2.5 重量份和土状石墨 2.5 重量份，混

合均匀； 

步骤 S7：将步骤 S6 所得混合物按比例气化入料仓，进行微机配料，再

进入搅拌机搅拌，取半成品检测；待检测结果合格后，先入球磨机干磨，

再入水磨机磨细并制浆，喷雾造粒，产品检测，合格品包装入库。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.20wt%；

粘度为 0.21pa.s；熔化温度为 1185℃，凝固温度为 1160℃，析晶率为 66.3%。 

实施例 6 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO40.8、SiO235.5、Fe2O31.0、MgO3.5、Al2O34.5、R2O6、F
-
5.5，BaO0.65，

CaO/SiO21.15。该异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺参阅实施例

5，BaO 原料（碳酸钡 0.5 份）按步骤 S1 进行准备和称取，其余步骤参阅实

施例 5。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.18wt%；

粘度为 0.24pa.s；熔化温度为 1215℃，凝固温度为 1202℃，析晶率为 72.7%。 
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实施例 7 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO40.8、SiO235.5、Fe2O32.0、MgO3.5、Al2O34.5、R2O6、F
-
5.5，BaO0.35，

CaO/SiO21.15。该异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺参阅实施例

6。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.23wt%；

粘度为 0.21pa.s；熔化温度为 1204℃，凝固温度为 1197℃，析晶率为 69.7%。 

实施例 8 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO40.8、SiO235.5、Fe2O30.5、MgO4.0、Al2O34.5、R2O6.5、F
-
5.5，BaO0.85，

CaO/SiO21.15。该异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺参阅实施例

6。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.20wt%；

粘度为 0.20pa.s；熔化温度为 1202℃，凝固温度为 1190℃，析晶率为 68.5%。 

对比例 1 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO40.8、SiO235.5、Fe2O31.0、Al2O34.5、R2O6、F
-
5.5，CaO/SiO21.15。该

异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺参阅实施例 5，去掉步骤 S1

中的原料镁砂。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.20wt%；

粘度为 0.20pa.s；熔化温度为 1175℃，凝固温度为 1162℃，析晶率为 41.7%。 

对比例 2 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO40.8、SiO235.5、Fe2O31.0、Al2O34.5、R2O6、F
-
5.5，BaO0.65，CaO/SiO21.15。
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该异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺参阅实施例 5，去掉步骤

S1 中的原料镁砂，同时添加 BaO 原料（碳酸钡 0.5 份）。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.20wt%；

粘度为 0.19pa.s；熔化温度为 1198℃，凝固温度为 1182℃，析晶率为 45.1%。 

对比例 3 

一种异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，成分及质量百分比（%）为：

CaO40.8、SiO235.5、Fe2O31.0、MgO4.0、Al2O34.5、R2O6、F
-
5.5，BaO0.90，

CaO/SiO21.15。该异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣的生产工艺参阅实施例

5，按步骤 S1 添加 BaO 原料（碳酸钡 0.5 份）。 

该实施例所得异形坯低碳钢用连铸结晶器保护渣，含水量为 0.20wt%；

粘度为 0.17pa.s；熔化温度为 1231℃，凝固温度为 1216℃，析晶率为 42.3%。 

下面将本发明电渣重熔渣在本公司试验的部分实施例及效果列举如

下，以更好地表明本发明的意图。 

现将试验情况简述如下： 

一、试验条件： 

断面：H 型；试验钢种：Q195 和 Q255；拉速：0.9m/min-1.1m/min。 

二、试验效果 

采用实施例 5~6 及对比例 1~3 所制备的保护渣对上述钢种分别浇注 40 炉。

分别对上述浇注情况的现场使用情况进行记录并对试验钢种的外观、内部

质量、氧含量及磷含量进行检测，综合结果如下。 

①实施例 5~6 

结晶器状况：经观察，保护渣在结晶器内反映良好，能随着钢液面的

波动而自行均匀覆盖在钢液面；火苗适中，而一般的结晶器两头和面较大，

中间无火苗或火苗较小；化渣均匀，没有不规则或比较明显的渣条生成，
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这也同时说明保护渣吸附和容纳夹杂的能力较强，对现场工艺适应性较好。 

渣耗量：经统计，吨钢耗量在 0.56~0.61Kg/t。一般来讲，拉速高的时

候吨钢耗量低一些，拉速低的时候吨钢耗量高一些。 

液渣层厚度：液渣层厚度在 8~12mm。 

铸坯质量：经观察，铸坯表面平整、光滑、均匀，没有裂纹、凹坑等

缺陷产生，内部质量良好，说明保护渣可以浇铸出质量优良的铸坯，能够

满足对铸坯质量的要求。 

对比例 1 

保护渣膜厚度不均匀，角部和边缘的厚度差别较大；具有明显的渣条

或渣团产生，且不容易挑出。40 炉中有 1 炉情况严重而中断，1 炉不稳定。

吨钢耗量较实施例 5~6 多，在 0.78Kg/t 以上。液渣层厚度差别较大，在

11~20mm 之间。铸坯表面具有明显的纵裂纹，内部夹杂明显，铸坯合格率

最高为 53.2%。 

对比例 2 

保护渣膜厚度不均匀度较大，角部和边缘的厚度差别较大；具有明显

或不规则的渣条或渣团产生，且不容易挑出。40 炉中有 2 炉情况严重而中

断。吨钢耗量较实施例 5~6 多，在 0.82Kg/t 以上。液渣层厚度差别较大。

铸坯表面具有明显的纵裂纹，部分还具有翻皮，且夹杂明显，铸坯合格率

最高为 48.7%。 

对比例 3 

保护渣膜厚度均匀度一般；具有不规则的渣团产生，挑出难度大。吨

钢耗量较实施例 5~6 多，在 0.86~1.12Kg/t。液渣层厚度差别较大。铸坯表

面不光滑，夹杂物明显，铸坯合格率最高为 57.1%。 
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表 1 氧含量比较 

 

表 2 成品磷及脱磷率比较 

 

表 1 和表 2 的数据分析明将本发明的保护渣用于异形坯低碳钢用连铸，

能够有效降低铸坯内部的氧含量和磷含量，从而减少氧化物夹杂，提高铸

坯的质量。同时，本发明实施例与对比例对比可以得出，去掉 MgO，和/

或增加 BaO，均不利于去除异性坯低碳钢中的有害元素，去除氧化物夹杂。

而且，适当的配比更有利于成分之间的协同配合，起到更好地使用效果，

取得预料不到的效果。 

本发明保护渣的生产和加工性能稳定可靠，铸坯中的有害元素含量（包

括氧和磷）明显减少，铸坯无明显表面缺陷，尤其是裂纹及凹坑改善效果

显著，产品成分稳定均一，铸坯合格率达到 95.1%以上，成分配比合理，原

料来源广泛，具有明显的市场优势。 

最后说明的是，以上实施例仅用以说明本发明的技术方案而非限制，

本领域普通技术人员对本发明的技术方案所做的其他修改或者等同替换，
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只要不脱离本发明技术方案的精神和范围，均应涵盖在本发明的权利要求

范围当中。 


