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经 脸 介 绍
‘、门‘、勺‘、飞

、尹翻 勺‘
,

丫

书
、

改变帽部形状提高钢锭成坯率

李宏核

鞍钢第三炼钢厂

鞍钢第三炼钢厂改用一种增加高度和锥度的保沮帽以期减少顶郁散热面积
,

保证

钢锭头部严重偏析部位切净 在相同条件下进行的新旧保温帽典型试验表明
,

新帽壳

的钢坯切头低倍
、

硫印
、

化学成分偏析均优于原帽壳 生产统计表明
,

新帽壳

年一段时间 较之旧帽壳 年 钢锭质童合格率提高。 男
,

缩孔率下降。
,

综合成坯率提高。 因而
,

每年可增创效益 万元

序 言

采用新帽壳后
, 钢锭质量 合 格 率 提

高 , 缩孔率下降 , 成坯率提高
。

原 帽壳全高
,

帽 部 浇 高
, 帽壳锥度‘ 呱

。

因原帽壳近

似于方筒状
,

顶面积较大
,

热量散失较多
,

又因帽部浇高过矮 , 所 以生产 中 易 产 生

缩孔废品 , 浇铸保低倍钢时头部碳
、

硫偏

析不容易切干净
,

采用原帽壳工艺对钢锭

质量合格率和钢锭成坯率均有一定影响
。

我厂于 年开始试验新 帽壳
。

帽壳全高
, 帽部浇高

, 帽壳

锥度 ‘二 肠
。

顶 面 积 比 原 帽 壳 减 小

肠 , 热量由顶面散失减少
, 保温性能

变好
。

帽部浇高提高 , 钢锭头 部 的

碳
、

硫偏析也容易切净
, 对浇铸保低倍钢

种有一定好处
。

对新帽壳做了典型试验
。

钢种
,

采

用两种不同帽壳 , 在相同条件下浇铸同一

炉钢
。

钢锭经初轧轧制
‘

成 方

坯
,

取两种帽壳的钢坯切头各一支
,

做低

倍
、

硫 印
、

化学成分偏析检验
。

检验结果

表明
,

新帽壳的钢坯切头低倍
、

硫印
、

化

学成分偏析均好于原帽壳的切头
。

两种帽壳的比较

断 栩充 田
。
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两种相宪工艺的比较

锥度的比较

原帽壳锥度‘ 肠
,

所 以原帽壳近

似于方筒状
,

顶面积较大
, 热量由顶面散

失较多
, 造成帽部保温效果不佳

,

生产巾

易产生缩孔废品 而新帽壳锥度 肠 ,

顶面积 比原帽壳减小 肠
, 因此顶面散

失热量减少
,
改善了帽部保温效果

,

有利

于提高钢锭质量合格率和感坯率
, ,

帽下 口 的比校
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原帽壳肩宽
, 浇铸的钢锭 初 轧

轧制变形较差
,
肩疤较明显

, 造成原

钢锭成坯率较低
。

新帽壳肩宽
, 且帽

下口有 的
’

倒角
, 浇铸的钢锭

初轧轧制变形较好
,

肩危也不太明显
, 能

够提高成坯率
。

棍部浇铸高度的比校

原帽壳全高 也 ,上 口留高
,

帽部浇高
, 锭重

。

而新帽壳全高

打。 , 上口 留 高 北。血
, 帽 部 浇 高

, 锭重
。

可见 , 新帽壳的帽部浇

高比原帽壳提高 山
, 采用新帽壳浇 铸

的钢锭 , 头部碳
、

硫偏析也容易切净
, 对

浇铸保低倍钢种有一定好处
。

样
, 原帽壳的钢坯切头打 号字样

。

两种帽壳的钢坯切头取样切割尺寸如

图 所示
。
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图

两种切头的化检抢

典型试验

被映娜况
·

年 月 日按正常冶炼与浇铸工

艺 , 吹炼一炉试验钢 , 炉 号 超 ,

钢种
。

采用新帽壳 个安放在第一
、

二组 , 原帽壳安放在第三
、

四
、

五组 , 浇

铸前每模吊挂 一 号保护渣一袋 幼
,

注中透亮及俐补加 , 注后移罐每模加妊石

粉‘衰
‘

, 扒平保温
。

策称取切头试样
钢锭试脱后 , 分别装入两个均热炉坑

内
, 两种钢锭的均热制度

、

轧钢道次等工

艺相同
。

钢锭烧好后 ,

经初轧 机 轧 制 成

过 方坯 , 然后经连轧机轧 制 成

方坯 , 钢坯剪切部位如图
。

切尾

图

取新帽壳和原帽壳的钢坯切头各一支 , 留

作化检脸用
。

薪帽壳的钢坯切头打 号字 图



鞍 钢 技 术

取成试样后 , 做低倍
、

硫印
、

化学成

分偏析检验
。

两种帽壳的钢坯切头低倍检

验见图
。

上图为新帽壳 呱部位低倍
,

下为图原帽壳 肠部位低倍
。

低倍检验结果表明
,

新帽壳 的钢坯

切头在相当于钢锭头部的 肠部位处
,

一

般疏松 级
,

中心疏松 级
。

而原帽壳的

钢坯在该部位处
,

一般疏松 级
,

中心方形

偏析 级
。

新帽壳的低倍质量要好于原帽

壳
。

在做完低倍的试样上
, 做化学成分偏

析检验
,

两种帽壳的钢坯偏析情况如图
。

,

气
跪’沙斗补、钟从
‘﹃,曰

黝
、

答夕石盯

肠

反

切
’

冬, 艺

钢饭 邵位 喊
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掉嘴壳的切
、

钱汀 喊听氏礴

图

罐样成分如表
。

质量合格率的比较
衰

成 分 “‘

‘ 。 。

⋯
。 。

飞

新 旧帽壳钢锭质量合格率 如 表 所

裹

日 期 检验皿
,

合格品
,

缩孔
,

缩孔率
,

书 合格率
,

拓

年 、 月

年 、 月

原 帽 型

新 帽 型 台
。
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由表 可见
,

采用新帽壳工艺 , 钢锭

质 合格率 提 高 肠 , 缩 孔 率 下 降

肠
。

钢锭成坯率的比较

由于采用新帽壳工艺
, 帽壳顶面积减

小 肠 , 帽部保温性能较好 , 且新帽壳

肩宽只有 口
,

帽下 口有
’

倒

角 , 浇铸的钢锭轧钢变形较好
, 可提高钢

锭成坯率
, 详见表

。

新帽壳的综合成坯率 因轧制方
、

板

比不同 换算出可 比性综合成坯为 肠
,

可见
,

采用新帽壳工艺
,

可提 高 成 坏 率

衰

相 形 日 期 坯

两种相宪的翻住成坯率比搜

形 ⋯投料
, ,

。。
,

成坯 ,
,

‘ 板。匕
,

, 。匕较值
,

。

。

。

。

十

铸一

。

引引叫厂一臼

杯,日分心工弓爪曰月淦心

肠
。

益

元
经济效益

结 束 语
肠 桩离成诬率的经济效益

以 年为例
。

年产 里
, 提

高成坯率。 肠
, 钢坯价 。元 , 废钢

切头价 元
, 则经济效益为

一 肠

元

肠 降低抽孔成昌 得的经济效益

仍以 年为例
,
降低缩孔率 肠

在 肠中扣除采用轻质绝热板
、

炭化

稻壳降低的 肠
,

则经济效益为

一 肠

元

两项效益之和即为三炼钢 厂 年 总 效

新帽壳 顶面积较小
,

由顶面散

失热量较少 , 帽部保温效果较好
。

所 以
,

采用新帽壳工艺
, 可提高钢锭 质 量 合 格

率
,

降低缩孔废
‘
昂
。

新帽壳的帽部浇高 比原帽壳提

高 , 钢锭头部碳
、

硫偏析容易 切干

净
,

对浇铸保低倍钢种有一定好处
。

采用新帽壳浇铸的钢锭
,

轧钢

头部变形较好
, 肩疤不太明显

,

可提高钢

锭成坯率 肠
。

新帽壳锥度较大
,

组装绝热板

不太方便
。
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