发明内容
       本发明的目的在于避免低碳、低硅钢用大板坯长水口在使用前因烘烤，使用中炸裂造成连铸中断或钢坯报废等问题，而提供一种大板坯连铸低碳低硅钢用免烘烤长水口及其制备工艺。  
        本发明的目的通过以下技术方案来实现：一种大板坯连铸低碳低硅钢用免烘烤长水口及其制备工艺，由长水口基体和内衬组成，所述长水口基体由锆碳外层和铝碳内层构成，所述锆碳外层采用氧化锆和石墨为原料，所述锆碳外层由下述重量份的物质构成：锆70～80份，C 12～14份，CaO 2～4份，所述铝碳内层采用刚玉和石墨为原料，所述铝碳内层由下述重量份的物质构成：Al2O3 60～80份，C 10～30份；内衬由下述重量份的原料制成：铝镁尖晶石74～76份、防爆纤维14～16份、酚醛树脂8～10份。  
        所述所述锆碳外层厚10～15㎜。  
        所述铝碳内层厚8～12㎜。  
        所述内衬层厚3～5㎜。  
        所述刚玉为纯度≥99%的电熔致密刚玉。  
        所述铝镁尖晶石的成分及含量按质量百分比为MgO 30～34%、Al2O3 63～70%、SiO2＜0.7%、Fe2O3≤0.65%、水分≤0.2%；其真比重≥3.10 g/cm3。  
        所述防爆纤维的理化指标为：长度3～5mm、长度偏差±0.3mm、直径55～100μm、直径偏差25～40%、比重0±0.5 g/cm-3、熔点160℃。  
        一种用于上述大板坯连铸低碳低硅钢用免烘烤长水口的制备工艺：是按以下步骤进行：  
A． 制作长水口基体坯料：分别称取所述锆碳外层和铝碳内层配比的原料，  
        按设计要求及常规工艺制作长水口基体坯料；  
        B．制备内衬料：按所述配比分别称取铝镁尖晶石、防爆纤维和酚醛树脂混合，并按三种原料总重的1～2%加入溶剂，搅拌均匀后在高速造粒机中制成内衬颗粒料备用，其中按重量百分比将挥发份控制在1.3%；  
        C．复合内衬：将制备的内衬颗粒料通过二次成型工艺复合压制在长水口基体坯料内壁上，制成长水口坯料；  
        D．烧成：将步骤C制备的长水口坯料置入焙烧炉内，先进行200℃温度下的前期烘烤，使其内部的易挥发物质及水份排出，然后按工艺要求进行烧成；  
        E．加工成品：将烧成的长水口坯料按设计尺寸加工成型，并在表面喷涂抗氧化涂层即可。  
        进一步的，所述复合压制采用等静压机压制。  
        进一步的，所述溶剂采用酒精。  
        本发明从提高制品的抗冲刷性、抗侵蚀性、热震稳定性着手，引入高端，高纯度原材料，优化生产工艺，对大板坯免烘烤长水口做了进一步研究。因钢水中特种合金加入对长水口冲刷严重，而大板坯连铸要求的覆盖剂对制品侵蚀严重，所以采用高纯度的刚玉、稳定氧化锆和防氧化鳞片石墨为主要材质，以提高制品的抗冲刷性和抗渣性。但制品的抗冲刷性和抗渣性的提高，必然会导致制品热震稳定性降低，从而致使制品在使用过程中的炸裂。加之钢水从大包流向中包是由大包长水口进行导流，为避免钢水的增碳、增硅，与钢水直接接触的内层料含碳含硅问题，本发明采用出无碳、无硅内衬。所述内衬可以在不烘烤的情况下直接使用起到免烘烤的目的。所述内衬内层料以铝镁尖晶石为主，复合添加入防爆纤维，以内衬形式附着于产品内部，起到免烘烤的目的。防爆纤维分散快，不结团，不并丝，无残留，外观鲜亮，软化点为120℃，熔化点为150℃。加入耐火材料肌体中可有效缩短烘干时间，迅速排出水蒸汽，防止爆裂现象的发生，加入防爆纤维后经过烧成制品内层的尖晶石内衬料气孔可达到20%，真正起到无碳、无硅且免烘烤的目的。防爆纤维具有堆积比重小、分散性好、无烧结、无并丝、残留少、使用效果佳等特点，使用该产品，在120度软化, 150度开始熔化。铝镁尖晶石， 耐高温，热膨胀系数小，热稳定性好，抗渣性强，是一种优质耐火原料。本发明的无碳、无硅大板坯免烘烤长水口，经过烧成、机加工后，在制品喷涂抗氧化涂层，进一步提高制品的各方面性能。  
        本发明的一种大坯连铸低碳、低硅钢用免烘烤长水口的使用防止大包钢水被二次氧化，防止钢水飞溅造成夹杂污染，能持续提高连铸效率，防止钢坯增碳、增硅保证连铸坯质量，改善连铸现场生产环境，降低工人劳动强度，给企业创造更多的经济效益。  

