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防止 热轧窄带钢边裂的工艺实践

路文刚 林腾昌 王成杰 朱 荣 郭亚光 肖 绎

北京科技大学冶金与生态 「程学院�北京

摘 要 ��窄带钢 呢 蕊 � 、 一 、 一 、妄 � 、蕊 的生产流程为

转炉一钢包合金化和软吹氢一 方坯连铸一窄带轧制工艺 金相 、扫描电镜 、能谱仪等对窄带钢边
裂分析表明 边裂处存在 和网状裂纹 通过控制钢水氧含量从原毛 一“降至蕊 一�吹氛时间从妻
增至 〕 �中间包钢水过热度从原 一 ℃降至 一 ℃�加热炉两侧温差妄 ℃�减小冷却水嘴间距厂

增加一次立轧压 卜量 一 等工艺措施�防止 该钢边裂发生 取得 了良好的生产效果 、
关键词 窄带钢 边裂 沿晶裂纹 上艺实践

·

� 一

� 。� �名
· � 别 � � ‘

、 � � � 。� 。· �〔’’七 邵

。、、 〔 。 � 、 蕊 � 一 �
�蕊 �簇 、 � 卜 〔 �名。� �一 。 ��

、 �一 、 一 一 �℃ 一 � ·。 。· 〔
群 、 · ℃ 〔· 母 劝 � 卜

、〕 〔一一 ‘· 、 之。 蕊 一 。 一 蕊 一 � 嗯

� 〕 一 一 多 � ℃ 〔 一 ℃ 一℃ � 、 、 蕊 ℃ � 一飞 〕 ·。�
〔 � 一 � · 。‘ 。· ‘〕一 �〕

一 。�� � 〔 �。。火� � � � 、阳、 。、

热轧窄带钢作为建筑用焊管、异形管材、冷轧窄
带钢、深加工产品的主要厚料�应用领域越来越广·
近年来 �随着我国改革的深人 、工业的发展与市场的
变革�窄带钢产能以其设备投资少、产品用途广泛和
性价枕高的特点迅速 向民营企业转移一’一�一。本文针
对钢厂 年度部分炉次热轧窄带钢边裂的缺陷

进行了分析�找出钢厂窄带钢边裂的原因�并进行了
全流程工艺改进 �经试生产后效果显著。
窄带钢缺陷与取样

针对钢厂存在严重边部裂纹的 毛

、 一 、 一 、 、
热轧卷板 �在缺陷区域取样如图 所示。

窄带钢生产工艺流程为 转炉一钢包合金化

与软吹一 巧 方坯连铸一窄带轧制�转炉
出钢后采用硅铝复合脱氧二轧制工艺条件为 段式

加 热 一 ℃ 一 一 ℃
一 ℃ �涂鳞时温度 士 ℃�

道次粗轧后约 ℃�人精轧 一 ℃�终轧

图 热轧板边部裂纹的宏观形貌
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温度约 ℃�卷曲温度约 ℃�成品窄带钢厚度
为

窄带钢边裂的分析

边裂纹的形貌分析

试样边部裂纹的宏观形貌 如图 �边部存在严
重不规则裂纹�目则观察裂纹内呈深黑色�裂纹内有
明显氧化。

截取裂纹面断 口试样在扫描电镜 中分
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纹内进行成分分析�没有分析出异常
元素成分�如低熔点物质等成分。裂
纹处的组织晶粒较大�已完全再结
晶 远离裂纹区域的组织�铁素体晶
粒大小不一�形状非等轴状�明显为
未完全再结晶的组织形态。因而�未
完全再结晶的区域塑性差�强度高
在完全再结晶的大尺寸晶粒区域强

度低�因而出现裂纹仁州 。
边裂缺陷区成分分析

图 是材料中观察到的长条状

夹杂物的形态和 成分分析结

果。由结果可知�折叠类缺陷内主要
为铁的氧化物�即轧人的氧化铁皮。
还观察到有平行表面的条状氧化铁

表 优化前后工艺参数对比

〔口
项 目 改进前 改进后

一次拉碳率
钢水氧含量 一 ‘ ‘
吹氢精炼时间 〕 〕
吹氢精炼达标率

中间包液面 〕
中间包排渣周期

中间包钢水过热度 ℃ 一

拉速稳定率 〕
保护渣 方坯专用 板坯专用
钢包覆盖剂 含量 士 蕊

加热炉温度 坯料两侧温差较大 坯料两侧温差 ℃
冷却水嘴间距 冷却水嘴间距不均 间距

精轧切水板 无切水板 增加 个上切水板

冷却水嘴 堵塞严重 疏通 、更换 水嘴磨损要求

精轧冷却水 水压不稳 水压波动范围毛

迎‘一一一一一一一一一一里五剔鱼匕 握据规格�增加一客乳压工藻 一气巴巴

皮呈夹杂物状分布�氧化铁皮断续区域的组织在热
轧过程中重新焊合 〔’名〕。材料中的主要非金属夹杂
物为锰硅酸盐类。

�总体分析笋果表明·该窄带钢卷板边部裂纹属于热轧过程中形成的折叠季裂纹。因为出现折叠的
一面表层组织中观察到有不规则的断续沿晶网状微
裂纹�推测轧制过程边部一侧表面温度场异常或存
在系统性污染是导致边部裂纹的重要原因 〔一 。

基于以上检测分析�该厂首先从生产调度人手�
匹配 “转炉一连铸 ”生产节奏�稳定连铸速率控制�提
高连铸坯内部质量。其次均匀轧制加热炉炉内温
度�调整原出现缺陷轧制道次至卷曲阶段窄带钢表
面喷水量以减小温差�不得使轧件变黑�具体工艺优

化情况如表 所示。在改进工艺与调整设备后的生
产中�基本避免了此类折叠类缺陷的产生�取得了良
好的生产效果。
结论

窄带钢边裂属于折叠类裂纹�分析认为是
由于轧件表面温度场异常或存在系统性污染所致。

轧制过程中轧件两侧表面的温度不均使得

内部组织结晶不一致形成应力断晶网状裂纹。
通过优化连铸参数提高连铸坯质量、加热

炉内坯料两侧温差落 ℃、稳定水压和调节轧件表
面配水量以减小温差等措施防止了该类边裂的发

生�取得了良好的生产效果。
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