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１ ． １ 炼钢工艺
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￥２ １ ０ｍｍ 的碳中心偏析指数 ＝ 半径 １ ／２ Ｃ
： 心部 Ｃ

，
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ｇ ， 配 比 ３ １

： ３ ５ ： ２４ ： １ ０
） 技术 ，

创造 恒 定 过 热 度 ２５ ？

３０Ｔ
 ， 恒 定 拉 速 （

０ ． ４ ８

ｍ／ｍ ｉ ｎ
） 的环境 ，

连饶铸述质量成分偏析一致 。

１ ． ４ 轧制

采用连续步进式加热炉 加热 ，
炉尾温度 矣 ７００

加 热 段 温 度 ９００￣１２８０Ｔ
， 均 热 保 温 温 度

１２００ ？

１２７０１
。 采用 ７ ５０ 连轧机组成材 ， 开轧温

度 １０５０￣１２００ｔ
， 轧后钢材退火 。

１ ． ５ 退火工艺

１ ８ Ｃ ｒＮ ｉＭ 〇７
＞６ 钢满足交货 ＨＢＷ 硬度值 矣 ２３５

，

采取退火 ， 退火工艺见图 １
。

０ ．  １ ７ ０ ． ２ ５ ０ ． ７ ３ ０ ． ０ １ ７ ０ ． ０２ １ １ ． ６ ８ １ ． ４７ ０ ． ２７ ０ ． ０２ ０ ． ０２６ ０ ． ０ １ ２５

０ ．  １ ７ ０ ． ２ ７ ０ ． ７ ２ ０ ． ０ １ ３ ０ ． ０２ ３ １ ． ６ ８ １ ． ４７ ０ ． ２７ ０ ． ０２ ０ ． ０３ ２ ０ ． ０ １ ２ ０

０ ．  １ ７ ０ ． ２６ ０ ． ７ ３ ０ ． ００９ ０ ． ０２５ １ ． ６ ８ １ ． ４７ ０ ． ２７ ０ ． ０２ ０ ． ０３ ５ ０ ． ０ １ １６

０ ．  １ ６ ０ ． ２ ７ ０ ． ７ ２ ０ ． ００９ ０ ． ０２５ １ ． ６６ １ ． ４６ ０ ． ２８ ０ ． ０２ ０ ． ０ ３ ２ ０ ． ０ １ １３

０ ． １ ６ ０ ． ２ ７ ０ ． ７４ ０ ． ０ １ ８ ０ ． ０ ２６ １ ． ６ ８ １ ． ４７ ０ ． ２６ ０ ． ０２ ０ ． ０３ ２ ０ ． ０ １ ２ ４

表 １１８Ｃ ｒＮ ｉＭｏ７ ＞６ 钢 的熔炼成分／ ％

Ｔａｂ ｌｅ１Ｍｅ ｌ ｔＡｎａｌｙｓ ｉｓｏｆ ｓｔｅｅ ｌ
ｇ

ｒａｄｅ１８ＣｒＮ ｉＭｏ７ －６／％

规格／

项 目 Ｓ ｉ Ｍ ｎ Ｐ Ｓ Ｃ ｒ Ｎ ｉ Ｍ ｏ Ｃ ｕ Ａ １

０ ． １ ５
̄

０ ． ２５
̄

０ ． ４０
̄

在 ０ ． ０２０ 名 ０ ． ０４０

１ ． ５０ 
？

１ ． ４０ 
？

０ ． ２５
？

Ｓ ０ ． ２ ５

０ ． ０２０
？

０ ． ０ １ ０
̄

０ ．  １ ９ ０ ． ４０ ０ ． ６０ １ ． ８０ １ ． ７０ ０ ． ３ ５ ０ ． ０４０ ０ ． ０２０

０ ■ １ ５
̄

０ ． ２５
̄

０ ． ５ ０
̄

在 ０ ． ０ １ ８ 名 
０ ． ０ ３０

１ ． ５ ５
？

１ ． ４ ５？ ０ ． ２６ 
？

矣 ０ ． ２０

０ ． ０ ２５？ ０ ． ０ １ １ ̄

０ ．  １ ７ ０ ． ３０ ０ ． ５ ５ １ ． ６０ １ ． ５ ０ ０ ． ２８ ０ ． ０４０ ０ ． ０ １ ５

技术标准

熔炼成分

１ ０ ｈ

图 ２ 成分碳偏析取样图

Ｆ ｉ

ｇ
． ２Ｃａｒｂｏｎｓｅｇ

ｒｅ
ｇ
ａ ｔ ｉｏｎｓａｍ

ｐ
ｌ ｉ ｎ

ｇ
ｄ ｉ ａ

ｇ
ｒａｍ

表 ２１ ８ＣｒＮ ｉＭｏ７４ 钢低倍检验结果／ｍｍ

Ｔａｂ ｌｅ２Ｍａｃｒｏ －

ｓｔｒｕｃｔｕｒｅ ｔｅｓ ｔｒｅｓｕｌ ｔｓｏｆｓｔｅｅ ｌｇ
ｒａｄｅ

１８ＣｒＮ ｉＭｏ７ －６／ｍｍ

项 目 皮下裂纹 中间裂纹 角部裂纹

技术标准 名 ６ 彡 ３７ 不允许

实测 ０ ０ ０

要求 ，成分碳偏析取样位置如图 ２ 所示 ，成分碳偏析

见图 ３
（
ａ

，

ｂ
） ，低倍检验结果见表 ２

。

２ ＿ ３ 晶粒度

规格 ＜１＞２ １ ０ｍｍ 的钢材依照 ＩＳ０６４３ －２０ １ ２ 检验

奥氏体晶粒度 ，

９５０ｔ保温 ５０ｈ
， 炉冷至 ８６０ｔ 保温

２ｈ
， 油淬 ，

再加热到 ２００保温 ２ｈ 进行 回火 ， 出炉

＾

／

＊

蠊

号

号

号

号

号

炉

炉

炉

炉

炉

Ｏ

７ ０

１ ０

１ ０

１ ０



？

３４
？ 特殊钢 第 ４０ 卷

炉号 １
￣ ５

标准下限

Ｊ １ ． ５Ｊ ３ Ｊ ５Ｊ ７Ｊ ９Ｊ ｌ ｌＪ １ ３Ｊ １ ５Ｊ２０Ｊ２ ５Ｊ３０Ｊ３ ５Ｊ４０ ／ｍｍ

图 ５ １ ８ Ｃ ｒＮ ｉＭ 〇７
－６ 钢淬透性 曲线

Ｆ ｉ

ｇ
． ５Ｈ ａｒｄｅ ｎａｂ ｉ ｌ ｉ ｔ

ｙ
ｃｕ ｒｖｅ ｓｏｆ ｓ ｔ ｅｅ ｌ １ ８ Ｃ ｒＮ ｉＭ ｏ７

－

６

空冷 ， 检验结果为 ８ 级
，
奥 氏体晶粒度 图片如图 ４

。

２ ． ４ 宏观纯净度

宏观纯净度检测依照 ＳＥＰ １ ９２７ －２０ １ ０ 的超声波

检测方法 ， 敏感等级 ５ 级 ， 检测体积 ＆ ５ｄｍ
３

， 夹杂物

含量应小于 ２０ｍｍ／ｄｍ
３

， 检验结果为 ０
。

２ ． ５ 淬透性

规格 〇＞
１ １ ０￣２ １ ０ｍｍ 的 淬 透 性 检 测 依 照

Ｉ Ｓ０６４２ －

１ ９９９ 的方法检测 ，
正火温度 ８ ８０ ？

８９０ 丈
， 奥

氏体温度 （
８ ７０± ５

）
１

， 淬透性结果符合标准要求 ，

淬透性曲线如图 ５
。

２ ． ６ 交货硬度

钢材交货 Ｈ ＢＷ 硬度值 矣 ２４０
，
Ｈ ＢＷ 硬度值在

１ ６０
？

１ ９０
〇

３ 结论

（
１

） 大冶特殊钢股份有限公司 采用采用铁水 ＋

废钢 －

１ ２０ ｔ 转炉 －ＬＦ －ＲＨ４ １ ０ｍｍｘ ５ ３０ｍｍ 大方坯连

铸 －步进式加热炉 －７ ５０ 轧机轧制 －退火 的 流程 ， 可 以

生产
１ ８ＣｒＮ ｉＭｏ７ －６

钢 ，规格￥ １ １ ５￣ ２５０ｍｍ
。

（
２

） 通过 ＬＦ 采用 Ａ １ 块 ＋ 合成精炼渣 的造渣方

式 ， 降低钢 中夹杂物 ， 提高钢水纯净度 ， 采用 ＲＨ 深

真空脱气处理 ， 最小真空度达到 矣 １ ３ ３Ｐａ
， 进
一步去

除钢 中气体和夹杂物 ，
以及采用连铸 中 间包加热 、结

晶器和末端电磁搅拌 ， 创造恒定过热度和恒定拉速

浇铸环境 ，

１ ８ Ｃ ｒＮ ｉ Ｍ 〇７
＞６ 钢宏观纯净度检测 为 ０

， 碳

中心偏析指数达到 １ ． ０５￣１ ． ０７ 的高水平 。
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