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连铸板坯侧凹浇铸减少热轧钢卷侧翻宽度的工艺实践

尹 德

太原钢铁 集团 有限公司�太原

摘 要 通过 不锈钢 连铸板坯侧凹浇铸试验�得出连铸板坯侧凹浇铸对热轧钢
卷侧翻 两边粗糙带 和结晶器寿命的影响 结果表明�当连铸板坯边部侧凹 一 浇铸时�钢卷侧翻平均宽度
由原先的 降低至 �提高 了钢卷的利用率�同时对结晶器的损害很小
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不锈钢热轧卷酸洗后�带钢两边部普遍存在宽
度 一 通长粗糙带�称为侧翻 由于侧翻在

冷轧后消除不了�直接影响到冷轧成品表面质准�所
以一般切边后交货。

侧翻形成机理及原因有 由于连铸坯大面

修磨后棱角尖锐�而侧而不修磨�经加热氧化后�侧
面粗糙�在粗轧立轧后�会使 个棱角及未修磨侧面

金属延伸到板而 去�形成侧翻 粗轧立辊磨损

大�也会造成侧翻量加宽 坯料宽度波动大�长
度方向梯形等致使立辊侧压量控制不稳定�侧翻超
宽会造成冷轧后侧翻切不净

侧翻缺陷主要是铸坯侧面不修磨又经加热氧化

后表面粗糙�轧薄后翻至带钢表面所致 如果原始铸

坯侧面光洁度很高�相应加热、轧制过程中粗糙、氧
化也较轻�可有效减轻或看不到侧翻现象

热轧时粗轧立辊采用适当的侧压量�可减少立
车过程中铸坯侧面向表面翻转量�减少侧翻宽度。

目前热轧过程采取的措施 严格执行立辊

换辊周期�偏差大数一般不超过 天 明确立辊

各道次侧压力控制 系第 道‘ 、第 道蕊

、第 道鉴 � 一 系第 道 〔 、第 道蕊

、第 道鉴 加强上料板坯宽度和边部的检

查�针对宽度超差坯料及时调整精轧控制宽度。

目前 一 不锈钢侧翻宽度�一般 表面控制

在 一 � 、下表面控制在 一 〔
如能减少侧翻宽度�在保证冷轧成品侧翻切净

的情况下�通过减少相应不锈钢连铸坯宽度和热卷
宽度�可减少冷轧纵切切边量、提高冷轧成材率。
试验方案

影响钢卷侧翻宽度的主要原因

现阶段热轧钢卷的侧翻用其存在的最大侧翻宽

度描述�近期统计发现第二炼钢厂与第三炼钢厂所
生产连铸坯在热连轧厂轧制后�热轧钢卷的侧翻有
显著区别�经比较�两厂连铸坯纵向侧面形状不同�
一种为微凹�一种为微凸�表明连铸坯纵向侧而形状
也是影响侧翻宽度的主要原因。

不锈钢连铸卷板坯侧凹浇铸减少钢卷侧翻宽

度试验

减少 钢卷侧翻宽度进行 厂 次试验�
内容为 连铸坯角部不修磨和倒角试验 解

决连铸结品器窄面翻动�进行了浸人式水口底部钻
孔试验 改变结晶器锥度�促使铸坯凹陷试验。

试验前�铸坯窄面是直楞 直角�成平 而
铸坯宽度合格率见表 主要表现

为头尾段与中间段宽度偏差较大。
试 验主要 目的 提高铸坯宽度公差 一
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表 诊钢 连铸板坯宽度偏差
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招 侧

测量位置分头、中、尾 点共测量 个侧翻宽度数

据�然后取其最大值�并且测量其对应钢板宽度。
中间段 头段 尾段 总计 连铸坯侧凹浇铸对热轧钢卷侧翻宽度的影响

偏差 块数 比率
块数

比率
块数

比率
块数 少粉 连铸坯纵向侧凹试验对公称宽度为

的钢卷侧翻宽度影响分布如表 所示。

表 连铸坯侧凹浇铸对 热轧钢卷侧翻宽度的影

响

即

样本

数

钢卷公 钢卷实际
称宽度 平均宽度 最大

测量的侧翻宽度

最小 平均 变化

一

一

一
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的比例�减少铸坯宽度波动 促使铸坯窄面

凹陷�减少轧制后侧翻。
试验过程为 连铸坯角部不修磨和倒角试

验共试验 块�轧制后侧翻改变不明显 解决

连铸结晶器窄面翻动�进行了浸人式水口底部钻孔
试验�共进行了 个浇次试验�效果有所改善�但降
低了浸人式水口使用寿命�未进一步推广 改变

结晶器锥度�促使铸坯凹陷试验共 次�结晶器改变
尺 寸见表 。

试验

试验前

试验

次数

表 结晶器尺寸对铸坯凹陷和热轧卷侧翻的影响
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其中稳定措施有 加大结晶器锥度。
规格单面锥度由 增力「到
一 规格单面锥度由 增加

到 �铸坯窄面凹陷量由 变为平均 �轧制
后热卷侧翻量减少 �减少了切边量、提高了成
材率 调整生产节奏�稳定过跨温度�中间包钢
水温度波动由 一巧 ℃降至 一 ℃�铸坯宽度公
差 一 比例由 提高到 。
试验结果及分析

连铸坯侧凹浇铸后热轧钢卷的侧翻量统计

在炼钢进行的连铸坯侧凹试验坯料经热连轧轧

制成卷后�在冷轧的原料连续退火酸洗线对其侧翻
宽度进行 了跟踪测量。测量的方法为热轧卷洗成白
卷后�在连续退火酸洗线的出口进行测量�每卷钢卷

由表 数据可知�连铸坯纵向侧凹可显著降低
钢卷侧翻宽度�且随着侧凹程度不同�钢卷侧翻宽度
降低量也随之发生变化�当侧凹量为 时�钢卷
侧翻宽度降低效果最为明显�同时侧翻宽度的离散
程度也减小。

此外�由于连铸坯侧凹浇铸同时会对钢卷宽度
产生影响�随着侧凹量的增加�热轧钢卷宽度分别减
小了 、 、 �提高了钢卷资源利用率。

连铸坯侧凹浇铸对连铸结晶器的影响

宽度结晶器单面锥度由

增加到 � 宽度结晶器

单面锥度由 增加到 �铸坯窄面凹陷量由
变为平均 �结晶器窄面铜板磨损量有所增
加�一次平均寿命由 一 次降为 一 次�
经过修复后�结晶器总寿命仍能达到 多次�结
晶器使用成本增加不大�但对提高轧后成材率意义
非常大。
结论

通过 不锈钢连铸板坯侧凹浇铸试验�
发现连铸板坯侧凹浇铸可以有效改善热轧钢卷侧翻

宽度、提高热轧钢卷资源利用率�试验结果表明�当
连铸板坯边部侧凹 一 浇铸时�在有效改善热
车钢卷侧翻宽度的同时�可以把对结晶器的损害程
度降低到最低。
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