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为 ：首先将扁锭从 ３５０ｍｍ 厚开坯至 ２００ｍｍ 厚以熔炉生产 ，
工艺原理为
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下 ，然后进炉卷轧机轧制成耐蚀合金热札卷 ，最后将型结晶器的渣池中 ， 自耗电极被通过电流的渣池加

热轧卷冷轧成带 、箔等产品 。热并逐渐熔化 ，形成金属熔滴 ，然后金属熔滴从 自耗

为了缩短生产流程 ，降低生产成本 ，本文采用 Ｔ电极顶部脱落 ，穿过渣池形成金属溶池 ， 由于水冷结
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柱状晶生长方向 与轴 向 的夹角 约为 ４３
°

， 结晶夹角
、

小于电渣锭的理想组织夹角为 ４５
°

。

２ 实验结果分析２ ． ４ 帛锭的奥氏体形貌

２ ． １ 扁锭表面质量在电渣扁锭角部和心部分别取样 ， 将试样加热

ＵＮＳＳ３２２０５ 双相不锈钢电渣扁锭 的表面质量至 １ 乃０ｔ
，保温 ３ ．５ｈ

，水冷快速冷却 ， 保 留 高温组

如图 １ 所示 ，扁锭表面质量 良好 ， 没有出现因漏钢 、 织状态 ，观察试样沿扁锭长度方向的奧氏体相形貌 、

漏渣造成的表面夹渣 、重皮缺陷 ，表面修磨量小于 ３分布 。 电澄扁锭心部奥氏体形貌如图 ２
（
ａ

） 所示 ， 电

ｍｍ
，可以满足下道工序轧制要求 。渔扁锭角部的奧氏体形貌如图 ２

（
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）所示 。 由 图 ２ 可

２ ． ２ 扁锭的化学成分以看出 ，扁锭心部的奥氏体形貌大部分呈颗粒状 ， 扁

从电渣扁锭的头部 、尾部取化学碎屑样进行分锭角部的奥氏体形貌大部分呈板条状 ，平行度较高 。

析 ，分析结果见表 ２
， 扁锭化学成分满足标准要求 ，ＵＮＳＳ３２２０５ 双相不诱钢凝固模式为 ：
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—Ｓ ＋ ７ 。 Ｓ 铁素体作为领先析出相从液
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对 ＵＮＳＳ３２２０５ 双相不锈钢 电渣扁锭的结晶组晶反应以及随后发生的 固态相变形成 ７ ， 而没有来

织进行分析 ，结晶组织 由边缘处细等轴晶区 ， 中间柱得及转变的 § 铁素体会残留在枝晶主干中心形成残

状 晶 区 ，心部粗大等轴晶区组成 ， 由文献 ［
２

］ 可知 ，
留铁素体存在于室温组织中 。 在电渣重熔扁锭凝固

过程中 ，奥氏体的析出长大是扩散型相变 ， 主要受冷

却速率和晶体缺陷 的数量影响 ，冷却速率直接决定

；－

ｆ
＝

＇

『了元素能够迁移的时间 ， 而晶体缺陷则决定 了原子

ｔ

＂

ｆ迁移的能全
［
３

］

。

ｆ
“

ｊ在电渣扁锭心部 ，金属熔池距离发热区最近 ，液

肖酬隨放讓隨難卿ｋ频麟度逐渐

减小 ，热最的散火不再脑方甸性 ， 在 Ｈ
１ 心位置形成

‘

｜粗大的等轴 敁 Ｋ ， 生长速度低 ， 凝 同 的铁素体缺陷

：Ｉ少 ， 奥氏体形核的附力 …常大 ／志要很大的过冷度才

二

＾ ＇

＇

ｗＷＫＫｍ＾膨核 ’ 而该处的冷却条件敁差 ’ 不利于奥＿的长

／：
卜

大 ， 因此紙体科会 比较低 ，■体形貌 以球状 、

＃发热 ＿远 ’＿受到结

房
？
Ｓａ

ｊｐ品器宽面和窄＿冷却 ，冷却条件敁好 ’■凝ｍ速
‘

＇

度快 ， 先析出铁素体的品界等缺陷增多 ，兀素扩散通

道多 ， 奥氏体析出后可 以沿柱状晶生 ｋ方向较快

ｍ ｍ
奥 雜和陳品 ｒ类似 ’ 为粗大的板条状 ，

图 １２２０５ 双相不锈钢 ６ ． ２ｔ 电渣重熔扁锭形貌２ ． ５电渣扁锭轧制
Ｆｉ

ｇ
． ｌＭｏｒ

ｐ
ｈｏｌｏｇｙ

ｏｆ６ ．２ｔｅ ｌｅｃｔｒｏ
－

ｓｌａ
ｇ

ｒｅｍｅｌｔｉｎ
ｇ

ｓ ｌａｂｉｎ
ｇ
ｏｔｏｆＵＮＳＳ３２２０５双相不锈钢 电渣扁 锭在

１２５０Ｘ：’

２２０５ｄｕａｌ
－

ｐｈａｓｅｓｔａ ｉｎ ｌｅｓｓｓｔｅｅｌ



■

３４
？



特殊钢


第 ３６ 卷

保温 ４ｈ
，扁锭出炉后经高压水

除鳞／￡３３００ Ｉ

＇ ｉ

ｌ视
Ｉ －

ｊ

＂

逆轧机 卜

直接进 行 热 钆 ， 滅■ 约＾＾ｉ３Ｓｂ

讓
，纪Ｕ汜 约９５ ０１ ：

． 舰

板
Ｉ

＇

丨他
＇

々ｉ ｏｏ 丨訓
， 轧

／
，； ； ：

热轧 ｜

， ７ 的ＫＷ
＇

ｉ ｌ
ｌ阳３ ， 除 厂 ｉ

／
ｉ

＾
纹 ， 边觀圓

ｉｔＣ５ｆ５＾Ｅ＾＾＾ＢＰｉ
（

１
）热轧变形过程中轧制图 ２２００ｍｍｘ１２５０ｍｍ２２０５ 双相不锈钢电渣扁锭心部 （ ａ ） 和角部 （

ｂ
） 奥氏体形貌

速度过高 变形速率太
‘

决 导致Ｆ ｉ

ｇ
．２Ｍｏｒ

ｐ
ｈｏｌｏ

ｇｙ
ｏｆａｕｓ ｔｅｎ ｉ ｔｅａｔｃｅｎ ｔｅｒ（

ａ
）ａｎｄｃｏｒｎｅｒ（ ｂ ）ｏｆ２００ｍｍＸ１２５０ｍｍｅｌｅｃ ｔｒｏ

－

ｓｌａｇ
ｒｅｍｅｌ ｔ ｉｎｇｓ ｌａｂｉｎｇｏｔｏｆ２２０５ｄｕａｌ

－

ｐｈａｓｅｓ ｔａｉｎｌｅ ｓｓｓ ｔｅｅ ｌ

合金两相中铁素体来不及 回复

软化 ， 奥 氏体来不及发生动态

再结品软化 ，加 Ｌ过程中应变硬化积累造成裂纹产－ ： ■ ＞
．

生 ， 随变形量增加裂纹扩展 。

（
２

） 与奥 氏体 的形貌有关 ， 边部板条状的奥 氏

体从晶界析出并长到晶粒内部 ， 头部尖锐 ，割裂 了较

软的铁索体基体的完整性 ， 引起钢的塑性降低 。

（
１

）采用抽锭电渣重熔工艺生产出 ＵＮＳＳ３２２０５

双相不锈钢 电 渣扁 锭 ， 扁 锭 的 规格 为 （
ｍｍ

）２００

（ 厚 ）
Ｘ ｌ２５０

（ 宽 ）
ｘ ３＿

（ 长 ） 。 ■

；

‘

。
…．

－

： ，
、 ：

：

⑵ 电渣—不 同位置 不 同 ， 扁

捉角部奥氏体大部分呈板条状 ， 扁锭心部奥氏体形—Ｍ———
貌＊部分 ；ｉ：？粒状 。图 ３２２０５ 双相不锈钢 １ ００ｍｍ 热轧板边裂形貌

（
３

）冷却条件影响奥 氏体形貌 ， 随着冷却强度Ｆ ｉ

ｇ
＿ ３Ｃｏｒｎｅｒｃ ｒａｃ ｋｍｏｒｐ

ｈｏ ｌｏ
ｇｙ

ｏｆ２２０５ｄｕａ ｌ
－

ｐ
ｈａｓｅｓｔａ ｉ ｎ ｌｅｓｓ

， ， ， 、 ， ， ／ ，， ，＿ ｔ ｖ ， ． ．，．ｓｔｅｅｌ１ ００ｍｍｈｏｔ
－

ｒｏｌｌｅｄｐｌａｔｅ

的增加 ，奥 氏体的形貌从颗粒状向板条状转变 。
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