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钢锭模和帽 口 的设计对特殊钢 八角钢锭成材率的影响

沙卫星 魏仁杰 周伟基 李忠伟 耿振伟 于 丹

抚顺特殊钢股份有限公司 第二炼钢厂 ， 技术处 抚顺

摘 要 在原有 实际 八角锭的基础上 将锭身高度由 增加至 谁度 由 降

至 ， 由原外置帽 口改为内置帽 口 钢水帽 口率由 减少到 新设计的 实际 八角锭模

生产 和 钢 锻材的结果表明 ， 锭平均成材率为 ，较 锭平均成

材率 提髙了约 个百分点 。
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，

，

，

成材率是反映钢铁企业经营管理水平的一项重 表 抚顺特钢第二炼钢 钢锭生产主要装备参数

要的综合性指标、 提高钢锭成材率是降低生产

成本 提高经济效益的有效手段 。 近年来 ， 由 于

产量过剩 ，成本增加 市场竞争激烈 ，导致大多数钢
—

，
弧⑵ 容量

变压器容量

铁企业处于微利甚至 损 。 在此情况下 ，

“

低成本 、 电弧炉平均出钢量

高效率
”

成为钢铁企业求生存 、图发展的有效途径 。

因此 提高钢键成材率也就更成为企业科技工作者
‘ ‘

努力研究的重要课题之一 。 极限真空度

抚顺特钢二細是公司重細种生产雑 ，所

生产的品种复杂 锭型多样 。 目前共拥有钢锭模型 浇注方式

种 ， 由于钢种 、加工方式等不同 ，模型从外观上可

分为 ：方键 、扁徒 、八角键 、十—角键等 ，上大下小 ，从

结构上看 ，有一体的 ， 有开封带底座的 ，有内置保温
—

帽 、外置保翻耐 。 翻大小及職不同 ，雑

液态帽 口率也不同 ，范围 波动较

大 。 为了有效降低生产成本 ，提高钢键成材率 ，设计

试麵的翻 。

锭的王要装备参数如表 所‘

抚顺特钢第二炼钢厂 以 锭型为基础 ， 在保 钢链模基本工艺参数

持上下 口尺寸不变的情况下 对其锭身进行拔长 ， 帽 钢锭模上 口尺寸为 钢锭模下 口 尺

口 由外置改为内置 。 从钢锭浇注 、成材率 、钢锭内外 寸 键身高度 钢锭锥度 ，钢

部质量等方面进行生产跟踪标定试验 。 锭总质量为 。 帽 口高度 ， 帽 口重
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影响钢锭成材率的 因素
表 部分模型基本技术参数

、

钢键的成材率主要取决于乳 、

锭身尺寸 锥度 帽 口尺寸 帽 口 实际徒 液态帽 口 锻后无缺陷部分 。 钢材缺陷有夹
上 口 下 口 高度 ％ 上 口 下 口 高度 重八 率

杂 缩孔 疏松 裂纹 锭型偏析等
八角

水 、漸几 、胍低 、农‘乂 、诞

八角 其中裂纹主要与饶注温度 、铸模温
八角 许 法措的进开 见 細姓柏 他丁楚右
八角

度 、祷模 模型及■钢 热；力 工等有

十二角 关 ，疏松 禾口缩孑 主要与帽 口 补缩及

发热剂等的保温效果有关 夹杂物

帽 口率 。 钢键觀厚为 钢键模
主要与 纯 度 、饶注流钢 系统

高度 钢徒模设计单動 。 钢键模重
钢徒模维度

和钢锭质量比为 。 抚钢二炼钢部分模型基本
…

技术参数对比如表 所示 。

由 图 可知 ， 锭模与 纏相 比 ，
上下 口 尺

寸及模壁厚度
、

没有变化 ， 模高度较 模增加
’

匪
，其中含 内置帽 口 高度 。 而 模型绝 〒

钢水的静压力 ’避免
，
麵键裂

、

。 普
，
认为

热板为正常 的外置 块组合 ’
上小下大形状 （ 图

：

钢 卜 厚 钢

； 模型绝热板为 内置 块组合 （ 图 ， 上厚
构 。 头 上

， 钢水汪人
，
内 ，

，
快

、

云形成一

下薄 ，
通过纟感板新纖 度 ，翻了减少帽 ？

却 ，结晶时间延长 ， 由 于选分结晶 的结果 ， 造成 定

程度的偏析 ，严重时可造成钢材内部各点硬度不均 ，

⑷

！

机械性能不合 。

理论上 钢锭总的收缩率为 ， 帽 口 率

般在 左右 ’ 即可满足钢锭收缩要求又提高 了

秦
成材率 。 国 内部分企业 的 帽 口 率 已 经控制在

—

比较而言 抚钢部分模型帽 口率有一定

的降低空间 。

减少帽 口容积 ， 必须与钢锭模本身壁厚 、锥度 ，

■

丨
， 帽 口方式等条件配套优化 ， 才能在降低帽 口率的条

件下获得无缺 陷 的合格坯料 ， 才能提 高 钢 锭成

图 锭模 和 锭模 的主要尺寸 影响钢锭成材率的相关损失统计与分析

年 月份开始标定试验新 锭型 ，
工艺

路线 ：模注— 快锻成

飞：
图 徒 和 淀 （ 绝热板组合

切尾率平均 为 成

材 率 平 均 波 动



特殊钢 第 卷

表 锭与 锭技术参数对比 疏松 、

一般疏松级别均未超过 级 ，锭型偏析

级 均符么标准要求

制 锭单

“

：

“

成材 其它损失 结论
尊

抚顺特钢 锭型成材率低的主要原因是
以 由 士 …

注 锭数据为 支试验银锭的平均值 ， 锭数据为同期生产同
锭型 巾目 口率冋 ， 因此通过增加锭身高度 减父帽 口

钢种同规格 圆材 支钢锭的平均值 。 率 ， 同时采用内置帽 口
，保证钢锭头部的保温效果 ，

可大幅提高钢锭成材率 。

， 比 锭的实际成材率大约高 （ 新设计 模型对钢材质量无不 良影响 。

个百分点 。 （ 改进后的 锭型 ， 快锻成材 ，成材率

影响钢徒成材率的相关质量检验结果与分 较 徒翻 提高至 。

为了验证键型对钢锭质量的影响 ， 钢锭成材

后 ，根据有关标准及双方协议的技术条件 械品的 田乃媛 提高鶴纖成材率的途径 河北冶金 ，

棒材逐支通长进行超声波探伤 ，并 （

女 、
丨 ： 位 … 此汝必私

郭 山 ，王叔 白 ，雷锡钧 ， 等 钢徒形状与轧制成材率 黑龙
在头部取低倍片进竹低倍检验 。 金 ， ，

宋书雅 ；赵俊 杨 薇 等 铸锭帽 口绝热板和保护渣对

山工仕 士 夂评 丁 闩 却 士她供比八 丨

钢成 率的影响 特殊钢 ’

由于技木条件不 同 ， 超尸 波探伤分别 引 用 邱绍岐 ，祝桂华 电炉細原理及工艺 北京 冶金工业出版

、 等标准对试验的 支钢 社

八
孟凡钦 钢徒饶注与钢徒质量 北京 ： 冶金工业 出版社 ，

材进行通长探伤 ， 只有 支局部探伤不合格 ， 判废

，其余均探伤合格 ，废品率 ，低于正常

徒废品率 。 说明新设计 模型对钢锭 沙卫星 （ 男 工程师 年河南科技大学 （ 本科 ）

内部质量没有不 良影响 。 毕业 特殊钢冶炼工艺及钢锭质量控制 。

低倍检验

对以上试验 锭所生产的钢材引用

标准进行低倍酸浸检验 结果表明 ， 钢材中心 收稿 曰期

下 期 要 目

基于水力学模拟试验的 流连铸 中间包结构优化研究 杨凌志等

轴承钢 棒材热连轧过程轧制力的数值模拟和分析 李小龙等

异型坯连铸长水 口浸人深度对 中间包流场及温度场的影响 阮 飞等

单流 板坯连铸 中间包控制装置优化的数值模拟和应用 徐 清等

齿轮钢轧制过程的金属流变对铸述碳偏析的影响 李曲全等

改善低碳高硫易切削钢切削性能的工艺实践 曹理强等

钢包炉 （ 精炼过程控制钢水增氮的工艺实践 杜和平等

温度对 烧结钕铁硼永磁体磁性能的影响 王凌燕等

高速动车车轴用钢的热塑性 、组织和力学性能 王玉玲等


