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兴澄特钢连铸连轧高压锅炉管用钢坯的质量控制 

葛龙桂 李国忠 

(江阴兴澄特种钢铁有限公司，江阴214429) 

摘 要 通过采用 100 t电弧炉热装铁水+生铁 +优质废钢冶炼、LF二次精炼，连铸坯热装(≥550℃)， 

连铸坯质量自动判定系统，兴澄特钢生产的20G，25MnG，SA-210C，15CrMoG，12CrlMoVG，SA一213 T12等牌号的 

高压锅炉管坯钢 s、P含量≤0．025％，残余 Cu~<O．18％，(As+sn+sb+Pb+Bj)≤0．028％，并具有高的洁净度 

和实物质量水平。 

关键词 管坯 高压锅炉管用钢 残余有害元素 

Quality Control of Steel Blank for Tube of High Pressure Boiler by 
Concasting and Tandem Rolling at Xingcheng Special Steel 

Ge Longgui and Li Guozhong 

(Jiangyin Xingeheng Special Steel Co Ltd，Jiangyin 214429) 

Abstract By using 100 t arc flxrnace steelmaking with hot metal+ pig iron + qu~ty scrap charging．LF secondary 

refining，concasting billet hot feeding(temperature for heat flXlxlace≥550℃)，and automatic determinant systemfor 一 

tv of concasting billet，tIle S，P content in steel tube blank for}ligh pressure boiler including 20G，25MnG，SA-210C， 

l5CrMnG，l2CrlMoVG，SA-213 T12 designations produced at Xingcheng Special Steel was≤0．025％，residual Cu≤ 

0．18％，(As +Sn+Sb+Pb+Bi)≤0．028％，and has higher cleanliness and quality level of products． 

Material Index Tube Blank，Steel for Tube of High Pressui'e Boi1er，Residual Deleterious Elements 

兴澄特钢生产的高压管坯主要供钢管厂加工 

各种高压锅炉用无缝钢管。近年来，江阴兴澄特 

种钢铁有限公司采用大容量电弧炉初炼一精炼一 

真空脱气一连铸工艺生产 20G、25MnG、SA一210C、 

15CrMoG,12Cr1MoVG、SA一213 T12等国内外牌号 

的高压管坯钢，通过炉外精炼、钢液成分微调技 

术、残余有害元素控制及铁水热装、铸坯热送等技 

术确保了高压管坯钢质量的稳定性。 

1 高压锅炉管管坯的生产工艺和成分控制 

江阴兴澄特种钢铁有限公司的主要体炼钢设 

备是从德国德马克公司引进的100 t偏心炉底出 

钢电弧炉、100 t LF精炼炉、100 t VD真空脱气装 

置和300方连铸机。其中LF、VD还设有喂丝机。 

各工位均配有完整的计算机过程控制系统且相互 

联网组成三级计算机管理系统，并纳入到整个 

MIS系统进行管理。 

各工位合金化方式如表 1所示。 

生产工艺流程为：配料+铁水一10o t EAF初 

炼一10o t LF精炼一10o t VD脱气一300方连铸一 

表l 不同炼钢工位高压锅炉管用钢的合金化方式 
Table l Alloying mode in different steelma~ng procedure 

for steel blank for tube of high pressure boiler 

合金料 合金料 合金料 钢水混 
来源 计算方式 加入方式 匀方式 

EAF高位料仓 计算机 通过计算机自动称量、加料 吹氩 

高位料仓 计算机 通过计算机自动称量、加料 鲁 

“ 喂线 工人(喂线) 通过操作喂丝机加料 

VD 喂线 工人(喂线) 通过操作喂丝机加料 吹氩 

热送加热炉一连轧。工艺及化学成分的过程控制 

如表2所示。 

2 残余有害元素的控制 

对于20G、25MnG等牌号，必须控制其酸溶铝 

含量。因为该类高压管坯钢中不含强碳化物形成 

元素，如酸溶铝过高会促进高压管在高温高压工 

作条件下的石墨化，从而产生失效破坏。铝含量 

控制在 0．010％以下。S、P的控制要求不大于 

0．025％。通过真空脱气，可以使氮含量控制在70 

×10 以下，而残余铜含量应控制在0．18％以下。 

YB／T5137—1998标准和ASME相关标准没有 
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表2 高压锅炉管用钢生产工艺及化学成分的过程控制 

Table 2 Production technology and process control of 

chemical compmiaons of steel blank for tube of high pres- 

sure boiler 

对As、Sn、sb、Pb、Bi 5害元素n 含量的规定，兴 

澄特钢对残余 5害元素含量进行了严格控制，制 

定了内控标准，标准要求为：As≤0．015％、Sn≤ 

0．015％ 、Sb ≤ 0．010％ 、Pb ≤ 0．008％ 、Bi≤ 

0．010％，且(As+Sn+Sb+Pb+Bi)≤0．035％。 

冶炼高压管坯钢时必须采用正品生铁(铁矿 

富含 As、sb，也不能用)，废钢禁用打包压块，特别 

是马口铁废钢。在 LF精炼时，要根据快速分析有 

害元素含量，确定是否符合高压管坯钢的要求。 

兴澄特钢冶炼该类管坯钢时还要加入 4o％ ～ 

80％采用进口优质铁矿粉冶炼的高炉铁水，以确 

保有害元素不超标。 

2004年上半年共生产近 17万 t高压管坯钢， 

5害元素含量水平很低(抽取300炉见表 3)。 

表3 兴澄特钢高压锅炉管用钢的(Pb+As+sn+sb+ 

Bi)残余含量，％ 

Table 3 (Pb+As+sn+sb+Bi)residual content in steel 
for bi pressure boiler tube blank，％ 

3 钢中夹杂物和低倍组织 

在LF脱氧和脱硫较充分的情况下，延长氩气 

搅拌时间以去除夹杂物，并喂一定量的 CaSi线， 

使夹杂物改性。VD真空处理保证高真空(0．67 

MPa)时间 10 min以上，真空处理结束后继续进行 

软吹氩 15 min以上，以进一步去除钢水中的夹杂 

物。在钢水浇注过程中，确保全保护浇注。在 

2004年4月以后，兴澄公司引进了大包下渣检测 

装置，使得大包无渣流人中间包成为了可能。 

通过采用结晶器电磁搅拌技术及末端电磁搅 

拌技术、低过热度控制技术、连铸二冷段优化冷却 

技术，减少铸坯柱状晶比例，减轻连铸坯的低倍组 

织缺陷。2004年上半年管坯钢的一般疏松、中心 

疏松和偏析基本都在 1．5级以下，低 YB／T5137— 

1998中不大于2．5级的要求。 

4 采用连铸坯热送热装工艺技术 

950℃连铸坯冷送冷装经冷却、精整、入库、 

室温入炉共需48 h，950℃连铸550℃热装入炉只 

需0．5 h。好的连铸坯质量是实现“热送热装生 

产”的前提。另外还必须制定合理的热送热装温 

度制度和相应的轧钢加热制度。 

采用连铸坯热送热装工艺后，兴澄特钢管坯 

钢热送比率和管坯合格率得到了较大提高。 

5 结束语 

兴澄特钢采用二次精炼和连铸连轧工艺生产 

高质量高压锅炉管用钢，已先后通过哈尔滨锅炉 

厂和东方锅炉厂等用户的质量评定，认为微量元 

素控制水平被认为与国外同类产品接近，低倍组 

织缺陷很少，采用该管坯制成的钢管力学性能比 

较理想。 
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