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ＳＣＭ４３５ 钢属于 中碳铬钼系合金冷镦钢 ， 调质的影响规律 ， 为开发简化退火 ＳＣＭ４３ ５ 钢热轧盘条

后具有较高的抗疲劳强度和抗冲击能力 ， 广泛应用提供了参考 。

于制造 １ ０ ． ９￣１ ２ ． ９ 级高强度紧 固件 。 因该钢含有ｉ 试验材料及方法
一定的铬钼元素 ，具有较髙的淬透性能 ，在生产热乳

＾ ＇

盘条时往往額 产生淬火组织 ， 如 贝 氏体或 马 ｆｔ ＳＣＭ４３５ 钢坯 ， 其

体
⑴

，造成抗拉强度较高 ， 加工 困难 。 正常情况下 生产流程为 ：
８〇ｔ 转炉 －ＬＦ 精炼 －大方还连铸机 （ 钢还

ＳＣＭ４３５ 钢热乳盘条生产 紧 固件需经软化退火 、

一 断面尺寸为 ２８０ｍｍｘ３２５ｍｍ
） ，其主要化学成分见

次拉拔 、球化退火 、
二次拉拔 、冷镦成型及调质处理 表 １

。 其力学性能受控轧控冷工艺 的影 响较大 ， 当

等工艺制程
［
２

］

。 如果通过控轧控冷工艺优化降低采取不 同 的控乳控冷工艺时 ， 其抗拉强度在 ６５０
̄

ＳＣＭ４３ ５ 钢热轧盘条 的抗拉强度 ， 则可省略下游客 １０５０ＭＰａ
。

户软化退火工序 ， 降低加工制造成本
［
３

］

。 本文研究将 ＳＣＭ４３５ 大方坯经过加热及开坯轧制成横截

了控乳控冷工艺对 ＳＣＭ４３５ 钢热轧盘条组织和性能面 为 １ ６０ｍｍｘ１ ６０ｍｍ 的 热 轧 钢 坯 ， 再将 ＳＣＭ４３５
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由表 ３ 可见 ， 常规轧制工艺下 ，
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由 表 ３ 还可见相对于常规轧制 ， 控轧控冷工艺 学性能的检测结果一致 ， 进一步观察可 见边部组织
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的波动范围较大 ， 这与冷却速度降低后 ， 盘条在冷却 关 ；
而采用控轧控冷工艺后金相组织有 了 明显 的变

辊道上搭接与非搭接处的冷却速度不
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的温度下发生再结 晶和 晶粒长大过程 ， 此时晶粒长步进行 了优化 ， 使冷却速度在常规冷却 的基础上进
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件下 ， 随着变形温度降低 ， 晶粒长大 的驱动力减小 ， 避免了 贝 氏体和马 氏体等淬火态组织 的 出现 ， 从而
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