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EAF+LF【VD)-ESR双联法生产30CrMnSiA电渣钢的工艺优化 

张 洲 周从 惠 

(大冶特殊钢股份有限公司，黄石 435001) 

摘 要 大冶特钢以传统工艺EAF+LF-轧制250衄 X250衄 轧坯生产的30CrMnSiA合金钢1．2t电渣锭母 

材，钢锭上部易产生裂纹。经采用优化工艺EAF+LF(VD)-~P320衄 铸棒生产ESR母材，并控制母材中(％)：≤ 

0．003Pb、≤O．015Sn、≤O．030As、≤O．015(Pb+Sn)及0．020—0．035Ti；供电与水温均用计算机控制。结果使 ESR 

充填比由0．40提高至0．53，电渣电耗下降200 kWh／t，母材至电渣锭的金属收得率由82．41％提高至93．75％，废品 

量由109．55 kg／t降低到29．42 ks／t，生产周期缩短7—1O天。 
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Process Optimization Steel 30CrMnSiA Production by 

EAF+LF(VD)·ESR Combined Process 

Zhang Zhou and Zhou Conghui t 

(Daye Special Steel Corp Lid，Huangshi 435001) 

Abstract tional process to produce electrode ofalloy steel 30c】 siA 1．2 t ESR ingot at Daye Special Steel is 

EAF+LF—romng25O衄 X
一

25O唧 Biu眦，by whichthe crack easily produced at top ofESR ingot．With mlng opt~nnm 

略to producedESR electrode：EAF+LF(VD)steelmaklng一∞ 2O衄 cast round electrode，controlling≤O．003Pb， 

≤O．015Sn，≤O．030As，≤O．015(Pb+Sn)and 0．020—0．035Ti in electrode，power supplying and water temperature 

controllingby computer，theESRfilling ratioincreasedfrom0．40tO0．53，KSRdectriealpower consumption d Ba8edby 
200 k ／t，metal yidd ofESRingot／electrodeincreasedfrom 82．41％ to93．75％ 。rejected metal de跚 8edfroml09．55 
ks／t tO 29．42 ks／t and production period shortened  by 7—10 days． 

Mater~l I]Bdex IR Steel Ingot，Surface Quality。PIDCe88 Optimization ． 

以传统的EAF+LF-3 t锭r85o轧机轧制母材的 

工艺生产的 1．2 t 30CrMnSiA电渣钢锭 (大头 

450 intox450 mm／d~头410 mill X410 mill圆角，长 

度为l 080一l 200 mm)，钢锭表面距小头(补缩端) 

200—300 mm处常出现“横裂纹或直裂纹”。该工 

艺生产周期长，冶炼成本高，为此进行了工艺优化。 

l 3oC S 电渣母材的生产工艺优化 

电渣母材优化工艺(表1)为： 

(1)采用“铁模铸棒”代替传统的“轧坯”作 

爱 I 30CrMnSiA 电澄钢母 材生严传 统 工艺和优 化工艺 对 

比 

Table 1 Comparison betwM  tradmon~ process and ope- 

mnm process to produce ESR electrode'ofsteel 30CrMnSIA 

工艺对比 炼钢工艺 母 格／ Pb、S
％

n、A8／ ／ 

传统工艺 E 炼+LF 250轧x坯250 无明确要求 0 

Pb《0．003、Sn《 

优化工艺 vE
D

A

真

F空+I

精

F／炼 ∞2o铸棒 o．o30．
o0： ≤(，．D0 

30CrMnSiA电渣钢母材的制备，以缩短冶炼周期7 
一 lO天。同时，采用“LF+VD真空精炼”代替传统 

的“LF精炼”，以降低钢中的气体含量。于是将原 

生产1．2 t锭型30CrMnSiA电渣锭的传统工艺更改 

为：EAF+LF+VD冶炼母材_+浇 ∞ 20 mm铁模铸 

棒母材_+电渣重熔 1．2 t电渣锭_+纤维筒保温_+精 

整取样_+入库。 

(2)控制母材中(％)：[Pb]≤0．003、[SH]≤ 

0．015、[As]≤O．030、[Pb]+[SH]≤O．015。 

(3)[Ti]在钢中除了与[C]、[N]结合形成Ti 

[C、N]化合物而细化晶粒达到强韧性目的，还与钢 

中的[O]、[s]有着极强的亲合力，改善硫化物的形 

态，能显著提高钢的韧性【l】，减少裂纹产生的可能。 

因此，控制母材 中残余 Ti含量为 0．020％ 一 

0．035％ 。 

(4)控制30CrMnSiA电渣钢母材的成分(表2)。 

2 重熔工艺优化 

2．1 重熔过程的控制 
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重熔工艺优化前后 的参数对 比见表 3。 

3OCrMllsiA钢电渣重熔时对渣系作了适当的调整， 

即在传统的精选二元渣基础上，另加钛白粉。同时， 

电渣炉上使用计算机控制系统，采用“输人功率递 

减”的工艺参数进行冶炼 ，使 30CrMnSiA钢电渣重 

熔过程保持稳定。钢锭表面光洁，无渣沟。 

表3 1．2t30CrMnSIA钢的传统 ESR和优化 ESR工艺的 

对比 

Table 3 Comparison between traditional ESR and opti- 

mum ESR processfor1．2tingot of steel30CrMnSIA 

2．2 结晶器水温的控制 

使用计算机控制系统的电渣炉冶炼，水温的具 

体控制如下：在电渣重熔到中后期，水温应控制在 

5O～60℃(夏天控制在 55～65℃)之间。停电后， 

逐渐减少结晶器的进水，维持较高水温(≥45℃)。 

2．3 加强钢锭的缓冷减小组织应力的作用 

电渣重熔完毕，30CrMnSiA钢锭在结晶器内模 

冷45 min后，及时快速地进人纤维筒缓冷。保温时 

间为84 h(夏天为96 h)。 

3 优化工艺前后电渣锭质量对比 

1．2 t 30CrMnSLA电渣钢工艺优化前后的技术 

指标对比见表4。 

工艺优化后的主要效果有： 

(1)优化工艺前综合吨钢废品高达 109．55 

kg／t。而采用优化工艺综合吨钢废品只有 29．42 

kg／t。与传统工艺比，其吨钢废品下降了8O．13 

kg／t，降幅达73．14％。 

(2)传统工艺电渣钢锭的综合金属回收率为 

82．41％；采用优化工艺电渣钢锭的综合金属回收率 

表4 1．2 t 30CrMnSIA电渣钢锭传统工艺和优化工艺技术参数及指标的对比 
Table 4 Comparison oftechnology parameters and indexes of traditional and optimum  process to produce L2 t ESR steel 

30CrMnSIAIn；罾0t 

为93．75％。 

(3)电渣冶炼的充填比由传统工艺的0．40提 

高到优化工艺的0．53(面积比)。 

(4)综合比较降低成本487．65元／t。 

4 结论 

采用“EAF+ESR”双联法工艺生产 1．2 t锭型 

30CrMnSiA电渣钢，可操作性强，实现了短流程、高 

效益生产，工艺是可行的。与传统工艺相比，金属收 

得率提高11．34％，吨钢废品降低8O．13 kg／t。综合 

成本降低487．65元／t。 
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