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料 ，被广泛应用于汽车制造等行业
［

１

］

。 随着我 国 国
？ｒｆｅｈｅｍｉｃａ ｌｅｏｍｐ＆ ｔｋｍｏｆｓｐｒ ｉｎ

ｇ

民经济的飞速发展 ， 对弹簧钢 的质量要求也随之增
—

ｃ



＾ ；



ｉ

—

高 ，弹簧市场 向价格竞争转向技术质量竞争
，
提高弹０ ． ７５

－

０ ． ８４＾０ ． ３５ｇ０ ． ４０ｇ０ ． ０３５ｇ ０ ． ０３００ ． ２０
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成分要求如表 １ 所示 。造渣 ， 出钢后保证钢包渣面厚度在 ５０ｍｍ 以 内 。

该钢种碳含量较高 ，
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