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根据表 １ 中 的成分 ， 得 出 ＴｉＮ 的析 出 温度 为 ＼＼＼＾
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ＥＲ７０Ｓ －Ｇ 中 ＴｉＮ 的析出温度大于它的液相线温度 。＾
４〇
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３ 生产 中 ＴｉＮ 的控制 以及避免水 口结瘤的措施
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由于 ＴｉＮ 的析出会对钢水浇注产生影响 ， 严重
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因此 ， 在生产上需要对这些影响因素进行控制 。 ｕ ｉｄ ｔｅｍｐｅｒａｔｕｒｅ
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水 口 内壁 。通过采取全面的工艺控制措施 ， 解决了 因钢液

（
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）拉速的影响 。 在相 同 的 中 间包温度下 ， 提中 ＴｉＮ 析出造成的水 口 结瘤堵塞问题 ， 连浇炉数从
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因此 ，在 中 间包温度降低的情况下 ，
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［
ｎ／％

］ 〇〇 １ ４９ｗ

２ ＿０ｒｎ／ｒｎｉｎ 提高到 ２ ．４ｍ／ｍｉｎ 后 ，浇麵利进行 ， 没
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