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大单重特厚钢板一般是指成品板单重达 ２０￣钢锭的宽厚比定义为 ：
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）
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高 、还要求钢质纯净度 、均质性好 ， 有的还要求保证
， 市匕 Ｕ ７
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Ｚ 向性能或超声波探伤合格要求 。 轧制特厚板的述
（ 顶长 ＋ 底长 ）
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料有连铸板连 、传统模铸扁钢锭
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、钢锭初轧坯 、钢式中 ：
ｆ 宽厚比 ；

木 钢锭宽度 钢锭厚度 。

锭锻压述和 电渣重熔锭 （ 坯 ）
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、单 向凝固钢锭
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、 １ ． ２ 大型扁钢锭宽厚比对比分析

水冷模铸锭
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。 大单重特厚板一直是我 国 尚未解查阅 国 内外相关文献资料 ， 总结国 内外大型扁

决的难题 ， 主要瓶颈是缺少大单重Ｓ料 ，热处理设备 钢锭锭模设计尺寸 ， 针对国 内外钢锭锭型宽厚 比进
能力也不能满足大单重和大米重钢板的生产要求 。 行对比分析
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， 如图 １ 所示 。 锭重在小于 ４０ｔ 的情
重点需要解决大单重特厚钢板用大钢键问题
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况下 ，
日本钢键宽厚 比集 中分布在 １ ． ５￣３ ． ０

， 少量
特厚臟細冶炼 、钢锭浇铸 、轧制的传统方法

锭型宽厚比小于 １ ５ 或者大于 ３〇 国 内钢锭宽厚
计及其廳翻成为觀特厚触
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日本钢锭宽厚比集 中分布在３ ．５ ？ ４ ． ０

， 国 内
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１ ． １ 钢锭宽厚比定义 大于 ３ ．５
；锭重大于 ７０ｔ 的钢锭情况下 ，

日本钢锭宽
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图 １ 宽厚 比和锭重的相关性 图 ２ 钢锭模宽厚 比对钢锭最大硫偏析的影响
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， 国 内两种锭型宽厚 比分别 为

２５ ６ 和 ３８ ２
［

１ ８
］

。 较大 。 平均宽厚 比一般在 ２ ． ０￣ ４ ． ０
， 尽量增 大宽

１ ． ３ 钢锭宽厚比对钢锭质量的影响

浅野钢一
［

１ ９
－２°

］

分析 了 宽厚 比 、 锭重 、 钢锭宽度
２ 大宽厚 比扁钢链链型设计和生产实践

和钢锭高度对钢锭偏析的影 响 ， 其 中宽厚 比对钢锭大宽厚 比型扁钢键键型设计

的偏析的影响如图 ２ 所示 ， 与其他锭型 比较 ， 锭型 ｍ结合 国 内 多条宽厚板乳机的设备和工艺参数 ，

的偏析较轻 。 设计适用于 国 内 ５０００ｍｍ 宽厚板乳机 的大宽厚 比

加藤健
Ｕ ｌ
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针对大宽厚 比钢锭 的偏析进行 了分扁钢键 ， 钢键锭模尺寸如表 ２ 所示 。

析 ， 钢锭成分如表 １ 所示 。 随着钢锭宽厚 比的增加 ，

２ ． ２ 大宽厚比扁钢键生产实践

钢锭头部 中心的高浓度偏析程度减小 。在 中冶京诚 （ 营 口
） 装备技术有 限公司进行 了

加藤健
［
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＿

２ ３
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针对沸腾钢锭锭型对硫偏析 的影６０ｔ 水冷钢锭浇铸试验 ， 采用 ６０ ｔＥＡＦ －ＬＦ －ＶＤ 进行

响进行了研究 ，认为随着钢锭宽厚 比的增加 ， 钢锭中钢液冶炼和精炼 ， 钢种 Ｑ３４５ Ｂ
， 浇铸温度 １５ ８０ｔ

， 钢

的偏析位置向钢锭头部方向移动 。种成分 （
％） 为 ０ ． １ ９ Ｃ

，
１ ．３ ９Ｍ ｎ

，
０ ＿３６ Ｓ ｉ

，
０ ＿００３ Ｓ

，

０ ＿

在钢锭厚度一定的前提下 ， 增大钢锭宽度可 以０ １ ０ Ｐ
， 钢锭重 ６ １ｔ

， 钢锭尺寸 （
ｍｍ

） 
２９ ８０ｘ ｌ０８ ５ｘ

增加宽厚 比 ， 宽面冷却能力 增加 ， 钢锭冷却强度增２ ２８０
。 浇铸试验 的大宽厚 比扁 钢锭如 图 ３ 所示 。

强 ， 厚度方向 的凝 固速度增加 ， 减轻钢锭结晶偏析 。
钢锭经整体探伤和解剖分析 ， 钢键组织较致密 ，无缩

增大宽厚比对钢锭本体疏松具有显著的改善作用 ，

孔 、疏松 、 裂纹 、 夹杂等缺陷 ， 质量 明显好于普通铸

但并非越大越好 ， 宽厚 比大的钢锭浇铸时裂纹倾向锭 。 同时对激冷层 、柱状晶区 、 中心等轴晶 区进行了
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表 ２６０ｔ 扁钢锭锭模设计尺寸
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－ ４０ｔ 冲击

靭性４０ ．７６￣８ ８ ．８０Ｊ
，

Ｚ向 断 面 收 缩 率 大 于 Ｆ ｉ

ｇ
． ４Ｓｆｈｉａ ｔＳ！ｆ＝ｆｆＳｎａ ｔ

Ｐ
ｌａｔｅ

３ ３ ． ７９％
， 晶粒度等级 ８￣９级 ， 钢板探伤性能达 到



？

２６
？ 特殊钢 第 ３ ８ 卷

ＪＢ／Ｔ４７ ３０
－２００５Ｉ 级探伤要求

［
２４？

。析情况减轻 ， 钢锭 中 的偏析位置 向 钢锭头部方 向

３ 结论 移动 。

（
１

） 国 内和 日本小于 ４０ｔ 的钢锭的宽厚 比基本 （
３

）针对 国 内 ５０００ｍｍ 宽厚板轧机 的设备现

相近 ， 国 内 ４０
￣

７０ｔ 钢锭的宽厚 比略小于 日 本钢锭 状 ，设计了
６０ｔ 大宽厚 比扁钢锭的锭型和水冷模铸

宽厚比 ，建议钢锭的宽厚比在 ２ ． ５￣ ３ ． ５
 ；
７０ ｔ 以上钢 装备 。 通过水冷钢键的工业试制 ， 成功浇铸成 ６ １ｔ

锭建议参考 日本钢锭锭型尺寸进行设计 ， 钢锭宽厚 大型扁钢键 ，钢徒 内部质量和表面质量 良好 。 钢键

比在 ２ ． ０
￣

３ ．０
。 乳制成 ２２０ｍｍ 特厚板 ， 钢板达到 Ｑ３４５ Ｅ －Ｚ３ ５ 性能

（
２

） 钢锭宽厚 比增加 ， 钢锭头部 中 心高浓度偏 要求 ， 同时满足 ＪＢ／Ｔ４７ ３０
－２００５Ｉ 级探伤要求 。
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