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《连续铸钢生产》

内容概要

连续铸钢生产是高职高专冶金技术类专业的核心课程之一，是根据高职
高专教学特点和冶金行业的生产实际以及对操作人员的技能要求编写的，内
容主要包括连续铸钢生产概述、连铸坯凝固基础知识、连续铸钢设备、连铸
生产工艺制度、连铸生产操作、连铸安全与事故处理、连铸坯质量控制、连
铸耐火材料。
    《连续铸钢生产》理论联系实际，内容全面，工艺特点突出，通俗易懂
，具有很强的实用性。
    《连续铸钢生产》可作为高职高专冶金技术专业课程教材，也可作为冶
金技术人员、企业技术工人提高专业知识的参考书。
    《连续铸钢生产》由时彦林、李建明主编。
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