
一、判断题(下列判断正确的请打“J”，错的打“X”) 

1 (X)A1203 是碱性氧化物； 

2 (√)A1 在船板钢中的作用，可以细化晶粒，显著提高钢在常温时冲 

击韧性； 

3 (X)CaF2 在结晶器保护渣中主要是起到调节碱度作用； 

4 (×)CaF2 在结晶器保护渣中主要是起到调节碱度作用； 

5 (X)CaO-A12O3-SiO2 三元状态图的三个顶点表示 Ca0-A1203- 

Si02 渣系组成； 

6 (√)CaO-FeO-SiO2 三元状态图的三个顶点表示 CaO-FeO-SiO2 渣系组成； 

7 (X)CAS—OB 工艺是指在钢包内吹氢搅拌并合金化； 

8 (√)CCM 的液压系统的油液处于 40~60。C 时为最佳工作温度； 

9 (X)DCR 的概念是铸坯从连铸经加热炉后，进入轧机； 

10 (X)ISP 和 CSP 是一回事，仅是不同国家的叫法不同而已； 

11 (√)Nb 和 V 是铸坯表面裂纹敏感性的元素； 

12 (J)Nb 和 V 是铸坯表面裂纹敏感性的元素； 

13 (J)RH-OB 和 CAS-OB 的“0B”指的是吹入氧气； 

14 (√)RH真空处理主要有去除钢水中气体和夹杂、调整和均匀钢水成份和温

度的作用； 

15 (√)按正弦方式振动的结晶器，结晶器内铸机的平均拉速为振痕间隔长 

度 X振动频率； 

16 (X)按正弦方式振动的结晶器，其结晶器内铸坯平均拉速为结晶器振幅振动

频率； 

17 (X)保护渣中 CaF2 的作用主要是调节碱度； 

18 (√)保护渣中 Na20 是作为助熔剂，降低渣子的熔点和粘度； 

19 (X)比水量代表铸坯二冷区的冷却能力，相同的比水量和拉速，方坯、板坯

的的实际冷却效果是一样的； 

20 (X)不锈钢中含碳量越高，其耐腐蚀性越好； 

21 (J)采用高频率小振幅，可以减少振痕深度； 

22 (X)采用机械剪切装置，无金属消耗，不受断面限制，剪切速度快，生 

产定尺较短的连铸坯时，操作简便； 

23 (√)当铸坯采用带液芯多点矫直时，矫直点越多，铸坯变形越小； 

24 (X)等表面温度变负荷给水是指二冷区各段给水量保持不变而达到铸坯 

表面温度均衡的目的； 

25 (√)电磁搅拌使铸坯的等轴晶率提高，柱状晶率降低； 



26 (X)动态轻压下技术是为了提高板坯表面质量而引进的； 

27 (×)短流程的概念是铸机和轧机尽可能的短和紧凑。 

28 (X)断面小于 160X16Omm 的铸坯称为小方坯； 

29 (√)对低碳钢来说，中心偏析不会成为问题，而对含较高合金元素的钢来

说，它们的组分会发生不同成分的偏析； 

30 (√)对于板坯来说，仅仅结晶器窄面为适应断面收缩带有锥度，而宽面一

般是彼此平行的； 

31 (X)对于裂纹敏感的钢种，为了防止铸坯表面及内部裂纹,有增大喷水强度

的趋势,尤其在板坯连铸机的情况下； 

32 (√)二冷幅切时该区的水量是下降的； 

33 (√)二冷区喷水量的原则是当拉速一定时，沿铸机高度从上到下逐渐递; 

34 (X)凡滚动轴承钢，都是高碳钢； 

35 (X)方坯连铸机在翻断面时，一般搅拌小断面铸坯所需搅拌强度(电流 

强度)比大断面铸坯要小； 

36 (X)沸腾钢只能用少量的铝和硅脱氧； 

37 (X)负能炼钢指在转炉冶炼过程中吸收热量； 

38 (√)刚性引锭杆是指用整条钢棒做成的引锭杆，出拉矫福后与铸坯脱钩,放

在铸坯的辐道上方； 

39 (X)刚玉、高铝、粘土质耐火材料的区别在于 Si02 成分的含量不同； 

40 (X)钢包敞开浇铸，影响保护渣的性能，但对质量影响不大； 

41 (√)钢包吹氢搅拌是为了均匀钢水成分和温度； 

42 (X)钢包底吹透气砖需采用耐高温金属材料制成； 

43 (X)钢包底吹氢透气砖放在底面正中比放在偏心处搅拌效果要好； 

44 (X)钢包内对钢水进行吹 Ar搅拌就是为了均匀温度； 

45 (X)钢的冶炼方法有电炉、平炉、高炉和转炉； 

46 (X)钢加热时发生过热和过烧，必须经热处理退火后方可挽救； 

47 (X)钢水的浇铸温度就是液相线温度； 

48 (√)钢水凝固放出的热量包括钢水过热、物理潜热和物理显热； 

49 (√)钢水凝固过程中的收缩包括液态收缩、凝固收缩和固态收缩三部分; 

50 (X)钢水中的五大有害元素是［0)、［P)、［H)、［N)和［Sn)； 

51 (√)钢水中加入铜元素是使钢板具有抗腐蚀的作用； 

52 (√)钢中［S)引起热脆，［P)引起冷脆； 

53 (X)钢中 P,S 成分的修约方法可按正常方法修约； 

54 (√)钢中的 uυ 起到细化晶粒的作用； 



55 (√)钢中的磷可以降低钢的焊接性能； 

56 (X)钢中非金属夹杂物是由外部环境二次氧化造成的； 

57 (X)钢中夹杂物来源分为内生夹杂物与外来夹杂物，凡在中间包内生成 

的夹杂物称为内生夹杂物； 

58 (X)钢中硫含量增加会导致钢的“热脆”，原因是由于在晶界析出形成 

了高熔点的 FeS; 

59 (√)高拉速，铸坯易产生鼓肚变形，因此采用小辐密排和分节辐； 

60 (X) 高效连铸的概念就是拉速快； 

61 (√)根据钢中元素含量，可计算出该钢种的液相线温度； 

62 (X)固相线温度意味到此温度钢水开始凝固； 

63 (√)辐间距测量选用辐缝仪，检测装置有有线传输式和无线传输式； 

64 (X)过热度是指浇铸温度减固相线温度的差值； 

65 (√)过深的振痕是铸坯横裂纹的发源地； 

66 (√)合金工具钢属于高级优质钢； 

67 (X)合金晶体长大的驱动力是温度过冷； 

68 (√)"合金元素 Ti 和 Nb 在钢中的作用是起到细化晶粒的作用； 

69 (J)合碳量在 0.17-0.22%的碳素钢铸坯对热裂纹的敏感性最大； 

70 (X)弧形连铸机的铸坯变形量二铸坯厚度 X2/弧形半径； 

71 (√)弧形连铸机铸坯夹杂物往往聚集在 1/4处的内弧位置； 

72 (X)弧形连铸机铸坯中夹杂物有聚集现象，其聚集的位置是铸坯厚度中心

区； 

73 (√)机扇形段使用分节辐的目前主要是为了减小福子的挠度； 

74 (√)间隙喷水是二冷水流量到了喷嘴流量下限时可以采用的一种方法； 

75 (X)浇注温度过高，在浇注中可将小块废钢投入中间包适当降温； 

76 (√)浇铸过程中结晶器调宽有从大到小和从小到大两种； 

77 (X)浇铸过程中结晶器水突然压力上升，流量减少的原因是水管破裂或脱

落； 

78 (√)结晶器长度，主要取决于拉坯速度、结晶器出口安全坯壳厚度和结晶

器的冷却强度； 

79 (X)结晶器的倒锥度过大，易产生气隙，降低冷却效果，过小增大摩擦力，

加速铜板磨损； 

80 (X)结晶器的振动频率是指结晶器每小时的振动次数； 

81 (√)结晶器电磁制动能够提高板坯表面质量； 

82 (X) 结晶器具有倒锥度可防止漏钢，因此倒锥度越大越好； 



83 (√)结晶器软夹紧液压压力连续可调； 

84 (X)结晶器水量模式有二种，自动和手动； 

85 (√)结晶器铜板温度同一排相差太大，铸坯容易产生纵裂； 

86 (X)结晶器振动的目的是为了提高拉速，防止漏钢； 

87 (√)结晶器振幅指结晶器振动时从最高点到最低点或最低点到最高点的运

行距离； 

88 (X)浸入式水口的插入深度越深，对表面质量越不利； 

89 (X)浸入式水口的角度越大、插入深度越深，对减少纵裂有利； 

90 (√)经电磁搅拌的铸坯，铸坯低倍组织中等轴晶率提高，柱状晶率降低; 

91 (√)经电磁搅拌的铸坯等轴晶率提高，柱状晶率降低； 

92 (X)可以认为连铸坯内部缺陷产生于结晶器，外部缺陷产生于二冷区； 

93 (√)拉矫机所要克服的阻力有铸坯在结晶器中的阻力，在二次冷却段的阻

力，矫直区和切割设备形成的阻力; 

94 (X)利用硫印的方法可以预测连铸机的喷嘴堵塞情况； 

95 (X)连铸保护渣的水分控制应 W1.0%； 

96 (X)连铸的二冷水强度越大，铸坯的中心等轴晶越发达，而柱状晶越窄； 

97 (X) 连铸二冷段一般需要空冷段的原因是为了连铸坯表面回温的需 

要； 

98 (X)连铸二冷水冷却强度越大，铸坯的中心等轴晶越发达，而柱状晶越 

窄； 

99(X)连铸机使用垂直段的目的是为了减少漏钢； 

100(X) 连铸结晶器保护渣中的碳质材料是一种助熔剂，它能够降低渣子

的熔点和黏度； 

101(X)连铸冷却水要求结晶器与二冷水水质要求相同； 

102(X)连铸坯的凝固结构与模铸钢锭并无本质区别，就各晶带而言，连铸坯的

激冷层比模铸钢锭要薄，柱状晶比模铸要发达，中心等轴晶区比模铸要小； 

103(X)连铸坯硫印检验是利用放大境观察铸坯中心硫偏析痕迹的方法； 

104(X)炼钢中[Si]+[02]=(Si02)是吸热反应； 

105(X)普碳钢按技术条件所分的甲类钢是指保证化学成份，但不保证机械性能

的钢； 

106(√)熔融石英浸入式水口不能浇注钢水中 Mn含量较高的钢种； 

107(X)上装引锭杆较下装引锭杆更容易跑偏； 

108(√) 实现连铸坯热送热装的主要条件是生产无缺陷坯； 

109(√)使用电磁搅拌后，有时会在连铸坯低倍试样中发现“白亮带”，它是一



种负偏析带；  



(√)事故冷却水的冷却部位有结晶器冷却水和机械闭路水； 

(J)水量不均匀是产生脱方的原因之一； 

(X)水中 PH 值越大，对结垢不利，对减缓腐蚀有利； 

(X)所谓偏析是指铸坯中化学成份有偏差； 

(J)碳素工具钢的含碳量一般都大于等于 0.7%； 

(X) 碳在 Y—Fe 中的溶解度比在 α—Fe 中的溶解度小； 

(J)提高钢水中的 Mn/Si 比是为了改善钢水的流动性； 

(J)提高铸坯二冷强度，铸坯的柱状晶率相应增加； 

(X)提高铸坯质量的措施，主要是采用提高铸坯柱状晶的比率； 

(X)提供给连铸的钢水必须是完全镇静钢或半镇静钢，而不能是沸腾

钢; 

(J)完全退火可消除粗晶粒的马氏体组织； 

(J)为防止开浇漏钢，结晶器铜板的角间隙要小于 0.7mm； 

(X)为防止铸坯出结晶器漏钢，应将结晶器做得越长越好； 

(J)为了提高结晶器铜板的使用寿命，铜板表面要镀层，以提高表面

硬 

(X)为提高钢的焊接性能，碳的含量应达到 0.30%以上； 

(X)温坯清理的概念是清理时铸坯的温度大于 50寸； 

(X)沿结晶器长度的热流密度分布规律是上口最大； 

(×)液相线温度决定于钢水过冷度的大小； 

(X)液芯长度指从结晶器上口到凝固终点的距离； 

(J)一般的经验，钢液面波动小于 Iomm,可以避免皮下夹渣； 

(J)一般来说，磷含量不大于 0.030%,在连铸浇铸过程中不会发生问

题; 

(X)一次冷却是指坯壳出结晶器后受到的冷却； 

(J)仪表系统故障时，计算机不可以直接控制二冷水量； 

(J)引锭车上的升降挡板是为了换钩用的； 

(J)引锭杆插入方式有上装和下装方式两种； 

(X)影响辐射高温计的精度有外来光干扰、光路干扰； 

(X)由浇铸温度冷却到液相线温度放出的热量称为显热； 

(X)由于耐材的原因，所有的中间包耐材都必须烘烤后才能工作； 
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(√)在钢包内喷吹 Si—Ca 时，CaO 与 A1203 结合形成铝酸钙，减少水口在

钢包内喂 Si—Ca 丝，其目的是将高熔点的 A1203 改变成低熔点的铝

酸钙，以改善钢水的流动性，防止 A1203 堵水口，因此浇注轴承钢

时要适量喂入 Si—Ca 丝；  

堵塞； 

139(X) 



140(X)在高温钢液面上加入低熔点的保护渣，其三层结构从上到下依次为粉渣

层，液渣层和烧结层； 

141(X)在循环水系统中，添加能够抑制盐类及其他悬浮物沉积的一类物质叫缓

蚀剂； 

142(√)正火可消除 T13A 钢的网状组织； 

143(√)中间包钢水停留时间的定义是：(中间包钢水重量/中间包钢水流量)； 

144(√)中间包内采用塞棒，有利于浇铸初期和终了减缓旋涡的生成，提高钢水

的收得率； 

145(√)中间包水口的安装位置中心线与结晶器厚度方向上的中心线往往是有误

差的，所以一般中包车上都设有对中微调机构； 

146(X)周期时间内间隙喷水流量等于设定流量； 

147(X)铸机设备有专门的拉矫机，拉辐分布于各扇形段之中； 

148(√)铸坯的鼓肚从设备上讲主要与辐间距有关； 

149(√)铸坯液芯长度与拉速呈正比，与冷却强度呈反比； 

150(√)转炉前期氧化主要是硅、镒、铁的氧化； 

二、选择题(请将答案的前面打上“号)(既有单一选择又有多选题) 

1、钢水中的〔C)含量在 0.12~0.17%时纵裂最严重，其主要原因是：(B) 

A、消耗的保护渣量大，传热快； 

B、线收缩量大，形成气隙早，坯壳薄； 

C、坯壳的柱状晶发达，等轴晶率小； 

2、由于铸坯的角部冷却快，铸坯的角部(C)不宜喷水； 

A、IOOmmB、150mmC、50mm 

3、结晶器冷却水能源介质：(A) 

A、软水 B、硬水 C、矿泉水 

4、对高速浇铸带液芯矫直，减少铸坯内裂的措施是：(C) 

A、采用电磁搅拌的方法 B、采用分节辐 C、采用多点矫直 

5、电磁搅拌使用的水质要求是：(B) 

A、清循环水 B、纯水 C、硬水 

6、中间包内设置挡渣强的作用是：(C) 

A、减少钢水飞溅 B、吸附夹杂物 

C、增加钢水流动时间，夹杂物易上浮 

7、组合式结晶器调宽分为(A) 



A 调宽和调锥 B、调锥和修正 C、对中和调零 

8、用光学高温计测得燃烧池表面反应温度是（A） 

A、1640-1700oCB、IOOO〜1200°CC、1300-1540oC 

9、中间包过滤器的作用是：（B） 

A、阻止夹杂物通过 B、钢水通过时吸附小颗粒夹杂物 

C、增加钢水流动时间 

10、煤气爆炸的条件是（C） 

A、纯煤气遇火种爆炸 B、几种煤气混合遇火种爆炸 

C、同空气混合煤气一定比例遇火种爆炸 

11、保护渣中碱度的表不式是：（A） 

A、CaOZSiO
2
B、（Ca0+A1

2
0
3
）/SiO

2
C、（Ca0+A1

2
0

3
）/（SiO

2
+CaF

2
） 

12、进入煤气区域工作时 CO 含量在 50mg∕m3 时，连续工作不得超过（B）分

钟; 

A、30B、60C、90 

13、提高连铸坯温度的手段，（B）是措施之一； 

A、控制铸机的长度 B、控制凝固终点的位置 

C、采用“冷行”方式 

14、易切削钢是因为钢水中含（A）； 

A、硫 B、磷 C、镒 

15、中厚板钢指得是（C） 

A、轧制板材大于 IommB、浇铸厚度大于 30Omm 

C、轧制板材厚度大于 4mm 

16、铸坯内的大颗粒夹杂物一般聚集在内弧的（A）处； 

A、1/4B、1/2C、皮下 4mm 

17、硫印的原理是利用试样中的硫化物与相纸上的（B）起反应，生成沉淀； 

A、氯化银 B、澳化银 C、硫酸盐 

18、钢水从固相线冷却到室温放出的热量称为：（C） 

A、钢水过热 B、凝固潜热 C、物理显热 

19、熔融的石英水口不能浇铸含（B）量高的钢； 

A、铝 B、镒 C、碳 

20、中间包的临界高度指得是（B） 

A、保证钢水不溢出的高度； B、保证不产生旋涡的高度； 

C、保证易翻包的最低高度； 



21、切割不锈钢铸坯需（C） 

A、充分的氧气 B、充分的煤气 C、同时加入铁屑 

22、连铸使用的 P1C 和仪表为什麽使用稳压装置（A） 

a、 为防止电压波动；B、为减轻铸机负荷 C、为防止突发事故 

23、连铸用压缩空气可分为 A
o 

A 二冷气和仪表气 B 二冷气和杂用气 C 一般气和仪表气 

24、钢包和中间包的钢水氮含量 B
o 

A.相同 B.中间包的大 C.钢包的大 

25、TD/SN 开度的最小行程为 Bmm,此时必须用手动操作，严密监视液面。 

A.40 B.50 C.60 

26、浸入式水口吐出孔尺寸是 Cmm。 

A.70×60 B.70×65 C.80×65 

27、连铸机的基本半径为 Bm
o
 

A.9.525B.9.555C.9.755 

28、连铸大包滑动水口行程 Cmin。 

A.210B.220C.230 

29、重引拔时，驱动辐用 C
o 

A.铸坯压力 B.引锭杆压力 C.专门压力 

30、浇注铝镇静钢时，水口易堵塞的原因是 B
o 

A.钢水中铝合金含量高 B.钢水中 Abθ3 含量高 C.钢水中氧含量 

高 31、D1 材的中间包过热度要求为 C
o
 

A.25℃ B.30℃ C.35℃ 

32、坯壳出 MD下口，坯壳厚度确保 B
o 

A.10〜15mm B.15〜20mm C.20〜25πιπι 

33、为何待机状态下的 RCDB要一直保持充电因为 B
o 

A.RCDB 充一次电需很长时间 B.长时间不充电电池会失效 

C.待机时蓄电池也会失电 

34、结晶器镀层剥落易使板坯产生—Jo 

A.翻皮 B.金属夹杂 C.星状裂纹 

35、浇注硅镇钢时，保护渣用 B渣 

A.2# B.3# C.4# 

36、某机组的最大拉坯速度主要取决于 A。 

A 铸机长度 B 冷却强度 C工艺水平 

37、连铸钢包下渣的检测原理是检测 
0 

A 钢水和渣液的不同电阻 B 钢水和渣液的不同密度 

C 钢水和渣液的不同碱度 

38、板坯发生侧面鼓肚主要与浇注钢种成分和 C有关。 



A.MD 深度 B.脚辐间距 C.MD 锥度 

39、氮含量增加 5ppm,即增加了 C。 

A.百分之 0.5B.千分之 0.5C.百万分之 5 

40、包敞开浇铸使保护渣性能恶化的原因是』
o
 

A 渣中氧含量增加 B钢水的 A12O3 增加 C钢水温度下降太多 

1、结晶器内传热量的单位面积最大值是：（B） 

A、结晶器中心位置 B、弯月面的位置 C、IN 吐出孔的位置 

2、采用轻压下的技术主要改善铸坯：（A） 

A、中心裂纹 B、纵裂 C、中心偏析 

3、凝固铸坯的脆性转变温度在：（C） 

A、600-800oCB、900-1100oCC、700-900oC 

4、DHCR 的概念叙述较接近的是：（B） 

A、铸坯经过保温坑 B、铸坯直接进入加热炉 C、铸坯直接进入轧机 

5、取向硅钢主要用途是：（C） 

A、制造压力容器 B、制造输油管 C、制造变压器铁芯 

6、开浇前铜板表面涂油，其作用是：（A） 

A、铜板与出生坯壳的润滑 B、燃烧放热提高改善温度 

C、便于引锭头部密封 

7、SUS430系列不锈钢下列正确的叙述是：（A） 

A、铁素体不锈钢 B、奥氏体不锈钢 C、马氏体不锈钢 

8、近终形连铸机指的是：（C） 

A、出铸机完全凝固 B、出结晶器下口完全凝固 

C、出铸机连铸坯接近成品 

9、负滑脱率的表示式是：（A）（Vm指平均拉速） 

A、£V=（Vm-V）/VB、£V=Vm/VC、εV=（Vm-V）/Vm 

10、煤气从原压减至工作压，采用（A）级减压； 

A、一级 B、二级 C、三级 

11、板坯精整上线的时间一般为：（B） 

A、48小时 B、56 小时 C、60小时 

12、铲除火焰清理机烧嘴粘结的氧化铁皮应使用：（C） 

A、铿刀 B、铲刀 C、硬木 

13、钢种（S）元素会引起钢的（A） 

A、热脆 B、冷脆 C、时效硬化 



14、共析钢中的〔C）含量是：（B） 

A、7.7%B、0.77%C、0.077% 

15、铸坯的中心裂纹属于：（B） 

A、表面缺陷 B、内部缺陷 C、形状缺陷 

16、使用煤气时应该：（B） 

A、先开气后点火 B、先点火后开气 C、边开气边点火 

17、冷却水的水质的 PH 值下列正确为：（A） 

A、7〜8B、3〜4C、11-12 

18、低合金钢合金元素总含量小于（A） 

A、3.0%B、2.0%C、5.0% 

19、CPU 的概念下列正确叙述：（B） 

A、计算机 B、中央微处理器 C、控制装置 

20、下面哪一个成分保护渣中不含有；（C） 

A、CaF
2
B、A1

2
O

3
C、MgO 

21、结晶器内保护渣加入的原则是：（B） 

A、少加为好，节省保护渣 B、勤加少加，不暴露钢水为宜 

C、多加为好，越厚越好； 

22、RH 精炼，叙述较正确的是：（B） 

A、脱［N）能力强 B、脱［H）能力强 C、脱［H）和［N）都强 

23、转炉 CPU 冶炼的概念是：（A） 

A、计算机控制吹炼过程及终点 B、计算机控制副枪测定时间 

C、计算机计算合金加入量 

24、连续铸钢的三大工艺制度是（B） 

A、炉机匹配制度、冷却制度、温度制度； 

B、温度制度、拉速制度、冷却制度； 

C、铸坯切割制度、拉速制度、保温制度 

25、比水量的概念是：（A） 

A、二冷水总水量/（铸坯单重 X拉速） 

B、二冷水流量/（冶金长度 X 铸坯单重） 

C、结晶器水量/（铸坯单重 X拉速） 

26、决定连铸浇铸速度（C） 

A、钢水的纯净度 B、结晶器内的吹氢流量 

C、铸机的冶金长度 



27、中间包的过滤器的材质是（B） 

A、高铝质 B、氧化镁质 C、石英质 

28、防止铸坯产生纵裂的有效措施有：（A） 

A、采用高频小振幅 B、采用液面控制装置 C、采用保护渣投入装置 

29、利用热电偶预报漏钢事故，对（B）预报准确率较高； 

A、纵裂漏钢 B 粘结性漏钢 C、角纵裂漏钢 

30、从铁水脱硫的角度看，利用钝化镁脱硫比利用 CAo 效率上（A） 

A、高 B、低 C、相差不多 

31、利用热轧的大侧压技术，可以轧制连铸坯的尺寸放宽，（C） 

A、长度无限制 B、厚度无限制 C、宽度无限制 

32、影响熔融的保护渣的玻璃体颜色的是（A）成分含量； 

A、SiO
2
B、CaOC、CaF

2
 

33、铸坯的“干式冷却”的概念是：（B） 

A、铸坯喷水冷却，而不喷气； 

B、铸坯不喷水，靠辐射和辐子冷却； 

C、铸坯只喷气，而不喷水； 

34、出钢过程中的挡渣，主要目的是：（A） 

A、提高钢水的纯净度；B、提高合金的收得率；C、减轻渣处理的压力；35、

钢水中的含量在 0.12~0.17%时纵裂最严重，其主要原因是：（B） 

A、消耗的保护渣量大，传热快； 

B、线收缩量大，形成气隙早，坯壳薄； 

C、坯壳的柱状晶发达，等轴晶率小； 

36、由于铸坯的角部冷却快，铸坯的角部（C）不宜喷水； 

A、IOOmmB、150mmC、50mm 

37、结晶器冷却水能源介质：（A） 

A、软水 B、硬水 C、矿泉水 

38、对高速浇铸带液芯矫直，减少铸坯内裂的措施是：（C） 

A、采用电磁搅拌的方法 B、采用分节辐 C、采用多点矫直 

39、结晶器铜板对冷却水的传热是强制—传热过程。 

A、传导 B、对流 C、接触 

40、中间包内设置挡渣堰的作用是：（C） 

A、减少钢水飞溅 B、吸附夹杂物 

C、增加钢水流动时间，夹杂物易上浮 

1 .＞（B）在结晶器内形成和产生。 

A.铸坯内部缺陷 B.铸坯表面缺陷 C.鼓肚和菱变 



2 .>150mm×15Omm 连铸坯，保持 V=15m∕min,比水量 151∕kg 钢时,凝固系数

K=29.5mm∕min1∕20 其液芯长度为（A）
o
 

A. ［150/（2X29.5）］XI.5 

B. ［（150×29.5）］×1.5 

C. 150/（2X29.5）XI.5 

3 .〉CPU 的概念下列正确叙述的是（B ）
o
 

A.计算机 B.中央微处理器 C.控制装置 

4 .〉Cu 在钢中含量高时，可能使铸坯产生的缺陷是（A）
o
 

A.星状裂纹 B.纵裂 C.结疤 

5 .〉板坯 CCM 的运行模式为（A）o 

A.准备模式、插入模式、保持模式、浇铸模式、引技模式 

B.引技模式、浇铸模式、保持模式、插入模式、准备模式 

C.浇铸模式、保持模式、插入模式、准备模式、引技模式 

6.〉比水量的概念是（A）
o
 

A.二冷水总水量/（铸坯单重 X拉速） 

B.二冷水流量/（冶金长度 X铸坯单重） 

C.结晶器水量/（拉速 X铸坯单重） 

7 .〉采用轻压下的技术主要改善铸坯：（C）。 

A.中心裂纹 B.纵裂 C.中心偏析 

8 .〉侧视图是物体（C）的投影。 

A.从上向下 B.由前向后 C.由左向右 

9 .〉纯金属为了使之强化的方法应选择（A）。 

A.冷轧或冷拔 B.淬火加高温回火 C.低温退火 D.正火 

10 .〉电磁搅拌形成的白亮带，在白亮带处的成份是（A）
o
 

A.负偏析 B.正偏析 C.无偏析 

11 .〉顶视图是指物体（A）的设影。 

A.从上而下 B.由前向后 C.由左向右 

12 .〉对高速浇铸带液芯矫直，减少铸坯内裂的措施是：（C）。 

A.采用电磁搅拌的方式 B.采用分节辐 C.采用多点矫直 
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